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Ostona watu

Ostona watka WOM

Watek napedowo-tnacy

Zespot tozyskowy

Otwory montazowe w ptycie dolnej

Otwory montazowe w ptytach bocznych
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|_—Wat tnacy z nozami
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\Korpus spawany
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Otwory montazowe
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Uchwyt transportowy é

>Wa+y Z nozami

)\Korpus spawany

Przektadnia zebata

)

Otwory montazowe

Wat wejsciowy

~AUAAD | AMFEZAO NETHO U f

Uchwyt transportowy

Tuleja

rozprezno-zaciskowa />Wa+y tnace z nozami

\Korpus spawany

Przektadnia zebata

Wat wejsciowy
Otwory montazowe
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REMET CNC TECHNOLOGY

2.521 %. O 0/ 5%) 4~ 1 [ " %#. _ 0/0)3
ZaS2zen? je urleno pro drcen? dSevit®ho a vI §k
jsou odSezky stromT a vRtve. Stroj je urlen pro
pr§ce se strojem mus?2 blt trval eombcpeygynbBobfk ME§:I
s tvrdost2 8,8 nebo vygg2 (viz | &8st "4. Mont§g")

a budovy.

POZORNOST

Tcs symbol se v t®to pS2rul cdg

nebezpel2 pro ugivatele nebo

Tento symbol se tak® poahlgrod

gi votpebet Sed2 nebo majetku.
PUZURNUSI: D , , - , , j e zaks§
skl o, kov, kosti, plasty, textilowgiat 3,i n®e gnajter u
deno v tomto n§vodu, mTge pogkodit zaS2zen2 a pS
sl uhu. Provozovat el nebo ugivat el nese vegkerou
t Set2ch osob a jejich majetku. Virobce odm2t§ |

nehody zpTsoben® nespr&§8§vnim poug2veg§n2m a provozem
zmNDn a Wprav provedenTch ugi vateldi a provozova

okamgit® ztr8thD z8ruky.

fFezac?2 mechanismus je vybaven ocel ovI mi nogi 0
montovanl mi na hS2del2ch z tepelnhD zpracovan® o
synchronizovgno s induk| nhD kal e mbchenisnupwmbsenT mi K

robena z certifikovan®ho pl e4cOhu noe btol c2u0g Scre (102s t nar
Mechani smus automaticky vtahuje materi §lI podg8val

smus je dod&vs&n s krytem pSevodovky (pokud je |j

kryty hnaet® m8tdanismu. V horn2 | 8§sti krytu pSe
mazg§n2 pSevodu. MEOMahmhiesmag&®Mvybaven mazac? mi m 2
mechanismu.

NESPRCVNC OBSLUHA STROJE
ZRANNNE& OSOB NEBO SMRT.&é M
STROJE JE NUTN£ PFELTNT N

3 Strana 6 z 28 ]
Virobce stropbr8&8bhas52zenz,




REMET CNC TECHNOLOGY

3. SPECIFIKACE
AAAET EAET DPAOAIT AOOU GAUAApAE | AAEAT EOI

Typ M-40 M-60 M-80 M-100 M-120 M-150 M-200
D®l ka [ mm] 543 450 476 476 476 536 647
G2 Ska [ mm] 200 160 160 200 250 330 400
vigka [ mm] 212 450 500 550 600 800 900
Polet SeznlTch no Zano 4 nebo 6 6 nebo 8
Mini mg§ln2 vikon
[HP] 10 15 25 45 90
Doporulenl vikon
[HP] 20 25 35 80 150
Doporulen® ot §]|
vivodov®ho hS2del e 540 (pravs strana)
. . 1 3/ 4
Velikost konce PTO 1 3/ 80 M6 M6
max. Seznl pr TImnir
mOkk®ho dSevd [ n 40 55 70 90 110 130 160
max. Seznl pr TImnir
tvrd®ho dSeva [ 35 50 60 80 100 120 150
max. such® tvrd® ¢ ¢ | 4 50 70 90 110 140
pr TmDr [*mm]
2 nogl4 no¢g 4 nog 4 nog 6 nog 6nogT 6 nog
D®l ka naSezanich K 10-20 9-15 9-15 9-18 8-15 12-18 18-30
[cm] 4 nog/ 6 nog 6 nog 6 nog 8 nog 8 nog 8 nog
5-12 5-10 5-12 7-14 5-10 10-15 15-25
Rozt el hS2del 2 55 60 80 100 115 150 200
. Z, P Yo &
VnitsSn? g*Ska meq g, 180 180 180 180 220 300
[mm]
Viroba Seznich Ocel odolng& proti opotSeben2?2 se
TlougSka S$Seznifmmh 8 10 10 12 15
Doporulen§ spojk 700 900 1000 1200 1400
pSet2gen?2 [ Nm
VEha (kg] t $ic| 55 60 75 100 190 300

*Maxi m&ln2 prTmRr drcenlTch vRDtv2 z8vis2 na druhu
materi §8lu. U tvrd®ho dSevamgniam®Bl.ndudeZnbukn Tm0d
neg u mhRkk®ho dSeva (nap$S. borovice, smrk). U su
tak® zmeng?2 maxim§ln2 Seznl pr TmDr
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M-200

Rozstaw otwordw montazowych

0| for RS
(@ ! ([
3 oo 0|
ol & [
O ;
n@)i ) -
Jj__ .a@%fm, -
‘—ﬁ[
320 i
400

5. Servis

0O0OODIpOLESGPp 7 O1 1T O6PUT p AT OOO0OT EAQ

PSed prvn2m spugthDn2m stroje se doporuluje pro

1. PSed prvn2m pougit2m a 1 hodinou provozu:
9 Zkontrolujte dotagen2 groubT pSipevRuj2c2ch
T Zkontrolujte dotagen2 vgech groubT,
T Zkontr ol ujte stav |l ogi sek,
f Zkontrolujte stav SeznlTch nogT. V pS2padh po
2. Po pr&8ci kagdlich datg2ch 10 hodin
f Opakujte vige uveden® kroky.
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6.6, - Q. | ! 1341 6%.~ /39 ~%: . O(/

PSed nastaven2m osy nogdgT neb ostrojod idioje énergid mNDnou o ¢

a postavte jej na stabiln2, rovnl a neklouzavl p
ochrann® brTle a ochrann® rukavice (strojov® bro
Zza oO0originglnz doporulen® virobcem. Kdy gt nej sou
prochg8zej 2, m2sto aby se sb2haly, postupujte p
z8vislosti na typu zaS2zen?

AOOAOAT p GAUTLAE TT#5 O I AAEAT EOI AAE

[

\fMiejsca na Srubokret

Miejsca na srubokret ptaski

Ustawienie szczeliny miedzy krawedzia tnaca a korpusem

1. Popusci¢ lekko $ruby (1)

2. 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 obraca¢ 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.

NoOunbsWw

5
2

0,5%

! \Wymagany wymiar szczeliny miedzy
krawedzig tngcg noza a korpusem mechanizmu

3 Strana 12 z 28 ]
Virobce strophr8gbbas52zen?z?,



AOOAOGA I OU GAUT L AE-60L M-80jjM-100 i A

REMET CNC TECHNOLOGY

p2!
m;
>

—_

A

Sch®ma Ssprg8&vne® pol
hS2del e vTl i ozub
Zav?rac? gpendl 2 ky
pogkozen®

Sch®ma nesprs8vn® f
hS2del e VTl i u okalw b
Zav2rac? gpendl 2
men®/ odS2znut ®.

Je nutn® sej mout 0
Sezn® hS2del e. 0Od s
kol 2kT. Pot® nastav
do pTvodn2z pol ohy a
rovngn2 nogT, v pSz2
vyvrtejte nov® otvo
| y pro nastaven? p

nogT

Nastaven? osy nogT
kroku 6.
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. AOOAOGAT p 1T 60U GAUT L AE-120.iM150, M>200 AAE AT EOI
Pokud se osy nogT vz8jemnhD pohybuj2, postupujte

Krokl. OdstraRte i mbus8Mm®ogr-cubmym od horn2 | §sti k1 ¢

Krok2 . Na vyjmut® grouby wudeSte velkou silou, do
neuvol nz, pro rovnomBDrnl tlak a zabr 8nhDn? pogk
sil n®ho plechu

7 777 7772

i i
HLLARLRRLR) 1
NN

Krok 3 Po odji gtnn?2 spodnZpl n®stviygkloapuijnmnyey 3 groub
zbTvaj2c2?2 grouby odstraRte co nejv2ce, ale ne Yp
jen2z prvkT klegtiny):
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7777 772
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Krok4. Pomoc?2 dS2ve odstranPRDnich groubT zagroubujt
z8vitem, kter ® Ibnl20 uhgo?r nk2 old§sitgit kl egti ny:
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'|!||| HiTm
HHHT N

-
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i

Krok 5. PostupnbD rovnomBDrnhD wutahujte protilehl ® grc
kl egtiny zcela neuvol n2:

TG DTS
‘ ‘wa L

Hi Hiti

-
1 1111
"

Krok6. Chcete-l i nastavit Sezac? v§&§lelky do sprg§§vn® pol
vzhl edem k ose nogT,ojm?2kgg:e zn8zornhn
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Krok 7. PSi zajigtNDnlch hS2del2ch postupnhD a rovn.
upevRovac? grouby a pokralujte v wutahovgnz, do
vnitSn2ch krougkT zarovnantg:

LS L

i n
1
I

Krok8. Noge by mhDly blt n@&stRawmenmpodhevTifsl eduj2c2ho
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7.3+, 1 %$/6<.~h 2a$21y"! ! | ) £ ¢
Uchovg&8vejte zaS2zen2? mimo dosah dRt2 na such
+ 40U0C.
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" AUPAéT 1 00T p PTEUT U POT TAOLAOS

PSed provsgdhDn2zm ¥%dr gby nebo agpojencvodzdojes? bl t
nap8jaen2ak® by se mhDI %plnhN zastavit. HS2del e me
i po vypnut?2 pohonu zaS2zen2. ZaS2zen2 mus?2 st §t
av®m povrchu.

[ AAAT U 7T AOLAA A ¢éEHOAT p

ZaS2zen2 by mhD|l adbigovifemws tvg§ll é st ot N. K |igtnNn?2
pouze kart 8]l nebo hadS2k. Ni kdy nepoug2vejte ¢!
prost Sedky.

Zkontrolujte, zda nen2? zaS2zen2? pogkozeno a zd
m2sthN. V pS2padh potlSuegbny® vsyomld Retset ip.S2Zv| §gtn2 poz
uvol nDnTm a opot Sebovanim d21 Tm. Zkontrolujte do

PSed kagdIim pougit2m zkontrolujte maz8§n2 ozube
je j2m mechani smus vybaven. Pro maz§n2?2 pSevodT s
maziv o. Mazac? -43ukseGTdoporul uje pro mazg&n2 |l ogisko
v modelu XM  -50.
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8..<(2!$.~ $7,0

N§&§hr adn?

zaS2zen?

M-40

d2ly | ze objednat pS2mo u virobce.

a n8zev d?21l u.

! -/ . 4< Y

A

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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