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CASTECNE KOMPLETNEHO STROJE
Rezaci mechanismy:
M-40, M-60, M-80,
M-100, M-120, M-150, M-200

I!l——-lll Pred montazi castecné dokonceného stroje si peclivé
prectéte vSechny poznamky a seznamte se se vSsemi kon-
trolnimi prvky. V pripadé pochybnosti kontaktujte
vyrobce.

Navod uschovejte na bezpecném misté, kde mizete
kdykoli ziskat potrebné informace.

REMET CNC TECHNOLOGY M&P Piekut
Omezené partnerstvi

36-053 Kamien, towisko 320A

NIP 5170374653

Originalni manual
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REMET CNC TECHNOLOGY

1. OBECNE SCHEMA c
Rezaci mechanismus M-40

Ostona watu

Ostona watka WOM

Watek napedowo-tnacy

Zespot tozyskowy

Otwory montazowe w ptycie dolnej

Otwory montazowe w ptytach bocznych

Rezaci mechanismus M-60
Uchwyt transportowy \

|_—Wat tnacy z nozami

Przekfadnia zebata

\Korpus spawany

Wat
napedowo-tngcy

Otwory montazowe
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Rezaci mechanismy M-80, M-100

Uchwyt transportowy é

>Wa+y Z nozami

)\Korpus spawany

Przektadnia zebata

)

Otwory montazowe

Wat wejsciowy

Rezaci mechanismy M-120, M-150
Uchwyt transportowy A

Tuleja

rozprezno-zaciskowa />Wa+y tnace z nozami

\Korpus spawany

Przektadnia zebata

Wat wejsciowy
Otwory montazowe
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Rezaci mechanismus M-200
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REMET CNC TECHNOLOGY

2. URCENE POUZITI A OBECNY POPIS

Zarizeni je urceno pro drceni drevitého a vldknitého zahradniho odpadu, jako
jsou odrezky stromQ a vétve. Stroj je uréen pro vlastni montaz. Pfed zahdjenim
prace se strojem musi byt trvale pfipevnén k rdmu/zékladné pomoci $roubd M12
s tvrdosti 8,8 nebo vyssi (viz ¢ast "4. Montaz") na stabilni a pevny ram nebo zaklad

a budovy.

POZORNOST

Tcs symbol se v této priru¢ce pouziva, pokud existuje
nebezpeci pro uzivatele nebo kolemjdouci.

Tento symbol se také pouziva pro vyskyty ohrozeni
Zivotniho prostredi nebo majetku.

FULZUKNUDI DO,

sklo, kov, kosti, plasty, textilie a jiné materidly. Jakékoli jiné pouziti, nez je uve-
deno v tomto navodu, miZze poskodit zafizeni a predstavovat vazné riziko pro ob-
sluhu. Provozovatel nebo uzivatel nese veskerou odpovédnost za zranéni a Skody
tretich osob a jejich majetku. Vyrobce odmitd jakoukoli odpovédnost za sSkody a
nehody zplsobené nespravnym pouZivdnim a provozem zafizeni, véetné jakychkoli
zmén a uprav provedenych uzivateli a provozovateli, které rovnéz vedou k

okamzité ztraté zaruky.

Rezaci mechanismus je vybaven ocelovymi nozi odolnymi proti opotfebeni na-
montovanymi na hridelich z tepelné zpracované oceli. Otaceni feznych hrideli je
synchronizovano s indukcéné kalenymi ozubenymi koly. Skfin mechanismu je vy-
robena z certifikovaného plechu o tloustce 12 mm (M-40) nebo 20 mm (ostatni).
Mechanismus automaticky vtahuje materidl podavany k rezani. Kazdy mechani-
smus je dodavan s krytem prevodovky (pokud je jim mechanismus vybaven) a
kryty hnaci hridele mechanismu. V horni ¢asti krytu prevodovky je vsuvka pro
mazani prevodu. Mechanismus M-200 je také vybaven mazacimi misty pro loziska

mechanismu.

NESPRAVNA OBSLUHA STROJE MUZE zPUSOBIT
ZRANENI OSOB NEBO SMRT. PRED POUZITIM
STROJE JE NUTNE PRECTET NAVOD.
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REMET CNC TECHNOLOGY

3. SPECIFIKACE

Technické parametry rezacich mechanismu:

Typ M-40 M-60 M-80 M-100 M-120 M-150 M-200
Délka [mm] 543 450 476 476 476 536 647
Sifka [mm] 200 160 160 200 250 330 400
Vyska [mm] 212 450 500 550 600 800 900
Pocet Feznych nozii [ks] 2 n4ebo 4 nebo 6 6 nebo 8
Minimalni vykon traktoru 10 15 25 45 90
[HP]
Doporuceny vykon traktoru 20 25 35 80 150
[HP]
Doporucené otacky ,
vyvodového hfidele [ot./min] >40 (prava strana)
Velikost konce PTO 13/8" M6 1 ?4/64
max. Fezny primér ¢erstvého
mékkého dieva [mm]* 40 55 70 90 110 130 160
max. Fezny primér ¢erstvého
tvrdého dieva [mm]* 35 50 60 80 100 120 150
max. suché t\vlrde drevo rezny ticet 40 50 20 90 110 140
pramér [mm]*
2 noze: | 4noze: | 4noze: | 4 noze: | 6 nozl: | 6 nozd: | 6 nozu:
Délka narezanych kust dfeva 10-20 9-15 9-15 9-18 8-15 12-18 18-30
[cm] 4 noze: | 6 nozd: | 6 nozl: | 6 nozl: | 8 nozd: | 8 nozl: | 8 nozl:
5-12 5-10 5-12 7-14 5-10 10-15 15-25
Roztec hfideli [mm] 55 60 80 100 115 150 200
Vnitrni Sirka mechanismu 180 180 180 180 180 220 300
[mm]
Vyroba Feznych nozd Ocel odolna proti opotfebeni se zvySenou tvrdosti
Tloustka Feznych nozéi [mm] 8 10 10 12 15
Doporucena spojka proti 700 900 1000 1200 1400
pretizeni [Nm]
Vaha (kg] tficet 55 60 75 100 190 300

*Maximalni prGmér drcenych vétvi zavisi na druhu dfeva a podminkach pfi fezani
materialu. U tvrdého dfeva (napf. dub / buk) bude maximalni fezny prdmér mensi
nez u mékkého dreva (napr. borovice, smrk). U suchého nebo sukavého dreva se
také zmensi maximalni fezny primér.
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REMET CNC TECHNOLOGY

M-200
Rozstaw otwordw montazowych
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5. Servis

Prvni pouZiti / vloupani do stroje:

Pred prvnim spusténim stroje se doporucuje provést nasledujici kontroly:

1. Pred prvnim pouzitim a 1 hodinou provozu:

e Zkontrolujte dotaZeni roubl ptipeviujicich zafizeni k zédkladné&/rdmu,

e Zkontrolujte dotaZeni véech Sroubd,

e Zkontrolujte stav lozisek,

e Zkontrolujte stav Feznych nozU. V pFipadé potieby upravte nebo vyméfite.
2. Po praci kazdych dalsich 10 hodin:

e Opakujte vysSe uvedené kroky.
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6. VYMENA A NASTAVENI OSY REZNEHO NOZE

Pfed nastavenim osy nozU nebo jejich vyménou odpojte stroj od zdroje energie
a postavte jej na stabilni, rovny a neklouzavy povrch. PFi broudeni nozd pouziveijte
ochranné bryle a ochranné rukavice (strojové brouseni), poskozené noze vymeénte
za originalni doporucené vyrobcem. Kdyz nejsou fezaci noze vyrovnany, tj.
prochazeji, misto aby se sbihaly, postupujte podle nize uvedenych schémat v

zavislosti na typu zafizeni.

Nastaveni reznych nozi v mechanismech M-40

-

V=

[

\—Miejsca na Srubokret

Miejsca na srubokret ptaski

Ustawienie szczeliny miedzy krawedzia tnaca a korpusem

1
2

NoOunbsWw

. Popusci¢ lekko $ruby (1)
. Uzywajac srubokreta ptaskiego ustawi¢ odpowiednig szczeline

miedzy krawedzig tngcg a korpusem mechanizmu jednoczesnie
lekko krecac watem "prawo lewo" dla sprawdzenia najnizszego
potozenia krawedzi tnace;j.

Regulowac wktadajac ostroznie Srubokret w miejsca oznaczone
celem odepchniecia noza od watu.

. Po ustawieniu szczeliny dokreci¢ $ruby (1)

. Sprawdzi¢ ponownie szczeline.

. Dokrecic¢ $ruby (1)

. Powyzsze kroki powtorzy¢ dla wszystkich nozy.
. Powoli obracac¢ watem (chwytajac za wolng

koncéwke z wielowypustem) kontrolujgc szczeline

ustawiong dla wszystich nozy. UWAGA! Pod zadnym
pozorem nie obraca¢ watem chwytajac za noze lub
czesci mechanizmu znajdujace sie wewnatrz korpusu.
W razie koniecznosci powtorzy¢ regulacje.

W poprawnie wyregulowanym mechanizmie wat

Z nozami powinien sie obraca¢ bez szuméw, stukoéw itp.,

a noze nie moga pod zadnym pozorem dotykac

zadnej z blach korpusu.

8. Koniecznie sprawdzi¢ dokrecenie wszystkich srub.

5
2

0,5

3 \Wymagany wymiar szczeliny miedzy

krawedzig tngcg noza a korpusem mechanizmu
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REMET CNC TECHNOLOGY

Nastaveni osy i‘eznych noZi u mechanismi M-60, M-80, M-100

Schéma spravné polohy fezného
hiidele v0Q¢& ozubenému kolu.
Zaviraci Spendliky neporusené/ne-
poskozené

Schéma nespravné polohy zaci
hiidele vG&  ozubenému  kolu.
Zaviraci Spendliky zlo-
mené/odriznuté.

Je nutné sejmout ozubené kolo z
fezné hridele. Odstraite zbytky
kolikl. Poté nastavte ozubené kolo
do plvodni polohy a zkontrolujte vy-
rovnani nozl, v pfipadé nesouososti
vyvrtejte nové otvory pro zajistovaci
c¢epy pro nastaveni polohy sekacich
nozu

Nastaveni osy nozd je popsano v
kroku 6.
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REMET CNC TECHNOLOGY

Nastaveni osy i‘eznych noZzi u mechanismii M-120, M-150, M-200
Pokud se osy noz( vzajemné pohybuji, postupujte nasledovné:

Krok 1.0dstrante imbusové Srouby M8/M10 o 3 - 5 mm od horni ¢asti klestiny:

CHHEH IS

I

Hit
i

Krok 2. Na vyjmuté Srouby udefte velkou silou, dokud se spodni ¢ast klestiny
neuvolni, pro rovhomérny tlak a zabranéni podkozeni &roubl prorazte kusem
silného plechu

Krok 3Po odjisténi spodni casti klestiny Uplné vysSroubujte 3 Srouby, zatimco
zbyvajici Srouby odstrante co nejvice, ale ne Uplné (aby nedoslo k Uplnému odpo-
jeni prvkd kledtiny):
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7777 772

Hill mm

mntgii y

mfn
rllllillla

Krok 4.Pomoci dfive odstran&nych &roubld zadroubujte 3 z nich do ti otvor( se
zavitem, které slouzi k odjisténi horni Casti klestiny:
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'|!||| HiTm
HHHT N

-
1
i

Krok 5.Postupné rovnomérné utahujte protilehlé Srouby, dokud se horni cast
klestiny zcela neuvolni:

TG DTS
‘ ‘wa L

Hi Hiti

-
1 1111
"

Krok 6.Chcete-li nastavit rezaci valecky do spravné polohy, zajistéte rezné valecky
vzhledem k ose nozl, jak je zndzornéno nize:
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Krok 7.Pfi zajisténych hfridelich postupné a rovnomérné utahujte protilehlé
upevnovaci Srouby a pokracujte v utahovani, dokud nebudou cela vnéjsich a
vnitfnich krouzkd zarovnana:

LS L

iim
i
I

Krok 8.NoZe by mély byt nastaveny na vili 0,2 mm podle nasledujiciho schématu:
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7. SKLADOVANI, UDRZBA A CISTENI A

Uchovaveijte zarizeni mimo dosah déti na suchém misté pri teploté 0°C az
+ 400C.
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Bezpecnostni pokyny pro udrzbu.

Pfed provadénim udrzby nebo opravy musi byt zafizeni odpojeno od zdroje
napajenia také by se mél uplné zastavit. Hfidele mechanismu se jesté chvili otaci
i po vypnuti pohonu zafizeni. Zafizeni musi stat na stabilnim, rovném a neklouz-
avém povrchu.

Obecna udrzba a Cisténi

Zarizeni by mélo byt neustale udrzovano v Cistoté. K cisténi zarizeni pouzivejte
pouze kartd¢ nebo hadfik. Nikdy nepouzivejte zadna rozpoustédla nebo Cistici
prostredky.

Zkontrolujte, zda neni zarizeni poskozeno a zda jsou vSechny soucasti na svém
misté. V pripadé potreby vymeénte prislusné soucasti. Zvlastni pozornost vénujte
uvolné&nym a opotiebovanym dilim. Zkontrolujte dotaZeni $roubl a matic.

Pred kazdym pouzitim zkontrolujte mazani ozubeného soukoli, pokud
je jim mechanismus vybaven. Pro mazani prevodi se doporucuje grafitové
mazivo. Mazaci tuk £T-43 se doporucuje pro mazani loziskovych jednotek
v modelu XM-50.
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8. NAHRADNI DiLY A MONTAZ

REMET CNC TECHNOLOGY

A

Nahradni dily Ize objednat pfimo u vyrobce. Pfi objedndavce prosim uvedte typ
zarizeni a nazev dilu.

M-40

LISTA CZESCI

Lp. I:;i’c Numer czesci/norma Nazwa

1 1 R40-00-00 Korpus R40

2 1 R40-01-00 Watek napedowy R40

3 4 R40-02-00 Noz R40

4 4 |R40-03-00 Podkadka pod n6z R400

5 1 R40-04-00 Mocowanie ostony

6 1 R40-05-00 Ostona WOM-u

7 2 UCF 208 tozysko samonastawne fi40

8 16 |PN-85/M-82105 Sruba 7 them szesciokatnym M12x35
9 8 |PN-85/M-82105 Sruba z them szeSciokatnym M12x30
10 2 |PN-85/M-82105 Sruba z them szeéciokatnym M6x12
11 24 |PN-77/M-82008 Podktadka sprezysta 12,2

12 2 PN-77/M-82008 Podktadka sprezysta 8,2

13 8 PN-78/M-82005 Podktadki okragta 13

14 2 PN-86/M-82144 Nakretka M6
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LISTA CZESCI

Lp. [Ilos¢ szt. Numer czesci/norma Nazwa

1 1 R60.010000-001.A Korpus obrobiony

2 1 [R60.010000-05 Watek napedowy

3 1  |R60.010000-04 Watek gorny

4 4  |R60.010000-06 Néz R60,R80

5 4 R60.010000-07 Docisk noza

6 2 |R60.010000-08 Dekielek 1

7 2 R60.010000-09 Dekielek 2

8 1 R60.010000-10 Koto zebate z wpustem

9 1 R60.010000-11 Koto zebate

10 1 R60.010000-12 Podktadka pod koto

11 1 |PN-85/M-82105 Sruba 7 them szesciokatnym M12x30

12 12 |PN-87/M-82302 Sruba z gniazdem szesciokatnym M8x20
13 16  |PN-87/M-82302 Sruba z gniazdem szeéciokatnym M12x40
14 1 PN-77/M-82008 Podktadka sprezysta 12,2

15 12 |DIN 471 Pierscien sprezynujacy 40x1,75

16 1 PN-91/M-85001A Wpust 10x8x25

17 2 PN-85/M-86100 tozysko 6208

18 2 PN-85/M-86100 tozysko 6207
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REMET CNC TECHNOLOGY

9. ZARUCNI KARTA (na zakladé dokladu o koupi)

Symbol ¢astecné vyplnéného stroje:............c...ccceeveereenn.
Sériove Cislo:...............ccocoiiiiice

Datum vyroby:202...

Datum slev:..............ccooi

Podpis prodejce:................ooeiieiiine

Razitko

Zarucni pravidla:

1.

Na tento ¢asteéné dokonceny stroj je zaruka 24 mésicl. V ptipadé pouziti ve firmach, ko-
mercniho pouziti a jakéhokoli jiného nez soukromého pouziti plati zkracena zarucni doba (12
mésicQ).

. Ze zaruky jsou vylouéeny $kody zplUsobené pfirozenym opotfebenim, pfetéZovanim nebo

nespravnou manipulaci. Na dily podléhajici prfirozenému opotfebeni se zaruka nevztahuje.

. Pro vyuziti zarucnich prav je nutné dodrzovat pokyny tykajici se obsluhy, kontroly, cisténi,

udrzby, skladovani a prepravy zarizeni.

. Skody zplsobené materidlovymi nebo vyrobnimi vadami budou bezplatné opraveny bud’

dodanim nového zarizeni nebo opravou. Podminkou vyuziti zaru¢niho servisu je predani kom-
pletniho zarizeni spolu s nakupnim dokladem do servisniho strediska v sidle spole¢nosti.

. Opravy zpUsobené:

pouzitya neni v souladu s ucelem,
nahodné udalostie nebo jiné, za které rucitel neodpovida.

. Rucitel nemusi uznat zaruku, pokud:

zavedeni Uprav,

zavedeni strukturdlnich zmén,

nedostate¢né mazani mazacich mist,

vznik $kody zplsobené ndhodnymi udalostmi,

nedostatek pozadovanych Gdajt a zdznamd nebo jejich Gprava v zaruénim listé,
zneuzit.

. Opravy, na které se nevztahuje zaruka, lze za poplatek objednat v nasem servisnim stredi-

sku. K opravé budou prijaty pouze pristroje, které byly dodany v odpovidajicim obalu a byly
uhrazeny naklady na dopravu.

.V pripadé zarucni opravy kontaktujte servisni kancelar. Dalsi informace o stiznostech na-

leznete zde.

. Caste¢né dokonceny stroj je bezplatné zlikvidovan.
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10. PROHLASENiI O ZACLENENiI CASTECNE KOMPLETNEHO
STROJNIHO ZARIZENI

DEKLARACJA WEACZENIA MASZYNY NIEUKONCZONEJ

w stosunku do maszyn przeznaczonych do wbudowania w inng maszyne,
w rozumieniu dyrektywy maszynowej 2006/42/WE, zatgcznik 11, 1.B,

Producent

nazwa: REMET CNC TECHNOLOGY M&P Piekut spétka komandytowa
adres: 36-053 Kamien, Lowisko 320A

niniejszym deklaruje, Ze maszyna nieukonczona:

marka (nazwa handlowa): mechanizm tnacy
funkcja: zrabkowane, ciecie drewna na kawatki
typ/model: M-40, M-60, M-80, M-100, M-120, M-150, M-200

spetnia nastepujace wymagania zasadnicze dyrektywy maszynowej (2006/42/WE):
Dla maszyny nieukonczonej sporzadzono dokumentacje techniczng zgodnie z zatacznikiem
VII czes¢ B:
1.1.2,1.1.3, 1.1.5,1.2.1, 1.2:4; 1.2:6;1.3.1,1.3.2; 1:33; 1.3:4;1:3.5, 1.3.7,1:3.8;
1:4.1; 1.4.3,:1.5.1; 1.5:3,1:5:4;1:5:13,.1.6:%1; 1.6:3;1.6:4; 1.7:1;

Powyzsza maszyna nieukoniczona spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw
europejskich:
¢ Dyrektywa maszynowa 2006/42/EC

Powyzsza ~maszyna nieukonczona spetnia wymagania nastepujacych  norm
zharmonizowanych:

e PN-EN ISO 12100:2012

* PN-EN 13525+A2:2009

Producent (ew. upowazniony przedstawiciel / importer) zobowigzuje sie do przekazania,
na uzasadniony wniosek wtadz krajowych, odpowiednich informacji na temat maszyny
nieukonczonej.

Zobowigzanie to nie narusza praw wifasnosci intelektualnej producenta do maszyny
nieukonczonej.

Wazna uwaga! Maszyna nieukoniczona nie moze zosta¢ oddana do uzytku do momentu,
gdy maszyna finalna, do ktérej ma zosta¢ wbudowana, uzyska deklaracje zgodnosci
z przepisami dyrektywy maszynowej 2006/42/WE, jezeli jest to wiasciwe.

.Data: 1.06.2022
Miejsce: towisko

Imie i nazwisko: Pawet Piekut

C
M&P Piekut
Spétka Komandyt_ow'?’m
36-053 Kamien, Lowisko 32 0A
remetcnccom
NIP: 5170374653 REGON: 364147735



