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Svida stolni frézka

hf 3000 ci

7231 0910 220-240 V/ 50 Hz 2,0 kW
7231 0911 380-420 V/ 50 Hz 2,2 kW



Vyrobce:

Scheppach Fabrikation von Holzbearbeitungsmaschinen GmbH
Gunzburger Stral3e 69

D-89335 Ichenhausen

Vazeny zakazniku:
Prejeme Vam prijemné a Uspésné pracovni zkuSenogti s Vasim novym strojem.

POZNAMKA:
V souladu se z&konem odpovédnosti za produkt uré¢eny k pouZziti neni vyrobce tohoto stroje
odpovédny za Skody, ke kterym dojde na samotném stroji nebo ve spojeni stimto strojem
Vv piipadé Ze:
- Jeprovadéno nesprévné pouZiti stroje,
nejsou dodrZeny pokyny pro pouZiti tohoto stroje,
jsou provédény opravy neopravnénym personalem,
je provedena instalace nebo vymena neorigindnich nahradnich dil,
je stroj pouZit pro jiné Ucely, nez pro které byl urcéen,
dojde k selhéni elektrického systému kvuli nedodrZeni elektrickych specifikaci a norem
VDE EN 60204-1.

Dopor uéeni:

Pred montazi a pouZitim stroje si pozorné prectéte cely navod k obsuze.

Tento navod k obsluze je uréen pro usnadnéni vaSeho sezndmeni se strojem a vyuziti jeho
moznosti pouZiti, pro které byl urcen.

Navod k obsluze obsahuje dulezité informace tykajici se bezpecného, spravného

a ekonomického pouziti vaseho stroje, zabranéni nebezpeti, Uspory nékladi na opravu,
sniZzeni doby necinnosti a zvySeni spolehlivosti a Zivotnogti stroje.

Je nutné, abyste vzdy dodrzovali nejen bezpe¢nostni piredpisy uvedené v tomto ndvodu, ale
i predpisy platné ve vasi zemi, které se vztahuji k ¢innosti stroje.

Navod k obsluze vlozte do umélohmotné slozky pro ochranu pred $pinou a vihkosti
auchovavejte ho v blizkosti stroje. Pred pouZzitim stroje je nutné, aby si veSkery persondl
uréeny pro obsluhu stroje pozorné piecetl cely navod a dodrZzoval vSechny pokyny, které jsou
v ném uvedeny. Stroj mohou obsluhovat pouze osoby, které byly vyskoleny v jeho pouziti
ainformovany o moznych nebezpecich, ke kterym miZe dojit pri praci se strojem. Obsluha
stroje musi spliiovat minimélni poZzadovany veék.
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Obecné infor mace

Kdyz stroj vybalite z jeho obalu, zkontrolujte, zda se Z&dna jeho ¢ast pri prepravé
neposkodlla V pripad¢ jakychkoliv vad ihned kontaktujte dodavatele.
Na pozdgjsi reklamace nebude bréan ohled.
Zkontrolujte, zda dodavka obsahuje viechny ¢ésti stroje.
Pri pouZiti prislusenstvi nebo vymeéné opotiebovanych dilt za nové pouzivejte pouze
originani dily spole¢nosti Scheppach. Nahradni dily jsou k dispozici u vaseho
specializovaného prodejce.
Pri objednévani nahradnich dilt specifikujte ¢islo dilu, typ stroje arok jeho vyroby.

Mista v tomto ndvodu, ktera se tykaji bezpecnosti, jsou oznac¢ena symbolem A
Zkontrolujte viechny napdjeci kabely. NepouZivejte vadné kabely. Prohlédnéte si kapitolu
»Elektricke pripojeni*.
Dbejte nato, aby déti nemély pristup ke stroji, kdyz je stroj pripojen do privodu elektrické
energie.
Minimalni vék obsluhy stroje je 18 let. U¢ni musi mit nejmeéng 16 let a mohou pracovat se
strojem pouze pod dohledem.
Pri préci se strojem nesmi byt obsluha rozptylovéana.
UdrZujte na pracovi&ti okolo stroje poradek, odgtrate veskeré odstépky a dievény odpad.
Nepouzivejte volny odév. Sundejte si prsteny, ndramky a naramkové hodinky.
Instalaci, opravy a tdrzbu elektrického systému smi provadét pouze kvalifikovany
elektrotechnik.
Pt provadéni oprav vypnéte stroj. Odpojte napajeci kabel ze zasuvky.
Pouzivejte odsavaci zatizeni pro odstranovani pilin aodstépka dieva.
NeZ opugtite pracovisté, vypnéte motor a odpojte napajeci kabel ze zasuvky.
Pri provadéni i tieba jen nepatrného piresunu stroje odpojte jeho piivod elektrické energie.
Pred opétovnym uvedenim stroje do provozu ho znovu pripojte do elektrické zasuvky.
Vyrazeni stroje z provozu musi byt provedeno podle platnych mistnich zakont.
Skoleni obsluhy
Pred pouzivanim stroje si pozorné prectéte ndvod k obsluze pro seznameni se strojem.
Udélte bezpecnostni pokyny viem osobam pracujicim se strojem.
DodrZujte viechny bezpe¢nostni pokyny a upozornéni, které jsou piipevnéné ke stroji.
Zgjistéte, aby byly vechny bezpe¢nostni pokyny a upozornéni, které jsou piipevnéné
ke stroji, pIné citelné.
Pri préci se strojem si pocingjte velmi opatrné: prsty aruce jsou vystaveny nebezpeci
poranéni rotacnim feznym néstrojem.
Stabilita: Ujistéte se, Ze je stroj nainstalovan na pevném podkladu a Ze je dostatecné
stabilni.
Nastaveni a sefizeni stroje
- Pracujte pouze s naostrenymi feznymi nastroji.
Pro nastaveni otvoru stolu na primer nastroje pouZivejte vklédaci krouzky.
Pokud dojde k poskozeni néstrojt, okamzité je vyménte. Prohlédnéte si kapitolu
pojednéavajici o vyméné nastroja!
Pouzivejte pouze takové nastroje, které spliuji evropskou normu EN 847-1.
PouZivejte pouze schvalené, manuédné-posunovatelné nastroje.
Pri provadéni upnuti néstroje dodrZujte doporuceni uvedend vyrobcem nastroje.



Vymeénu nahradnich dilu, ¢isténi a meéreni provadéjte pouze tehdy, je-li motor stroje
vypnuty. Vytdhnéte napgjeci kabel ze zasuvky a pockejte, nez se rotacni néstroj zcela
zastavi.
Pred provadénim frézovani se vzdy ujistéte, Ze je nastroj chrénén stanovenymi
bezpe¢nostnimi zarizenimi.
- Pred provadénim instalace ¢elni frézy odstrante vkladaci krouzek z desky stolu.
Vedeni dilce
Pri jakémkoliv frézovani pouZivejte zatizeni pro bezpecné vedeni dilce.
Pro provéadéni manudlniho posuvu pouzivejte suvnou ty¢. Je rovnéZz mozné pouzit
pohénéné zatizeni posuvu (volitelné prislusenstvi).
Pri obrabéni krétkych dilct vyplite mezeru mezi dvéma ¢astmi dorazu tak, aby bylo
zgji&eéno spravné vedeni dilce.
Pri provadéni frézovani dlouhych dilci pouzivejte nastavec stolu spole¢nosti
Scheppach nebo posuvny pojezd stolu (volitelné piislusenstvi).
Smér rotace a volba rychlosti
Smér rotace
Spodni frézovani neni povolenou ¢innosti.
Neprovédéjte frézovani, dokud nebylo dosazeno piné rychlosti.
Zkontrolujte, zda je smér rotace motoru a néstroju spravny. Prohlédnéte si kapitolu
»Elektrickeé pripojeni*.
Volba rychlosti
Maximalni rychlost uvedena na frézovacim néstroji nesmi byt piekrocena. Zvolte
vhodnou rychlost v souladu s tabulkou rychlosti uvedenou na stroji.
Maximélni rychlost vietena je 8500 otm.
Cinnost stroje, volba a nastaveni jednotlivych bezpe¢nostnich zarizeni.
- Bezpecnostni zatizeni, ktera se nachézeji na stroji, nesmi byt za Zadnych okolnosti
demontovana ani vyiazena z provozu.
PFi préci se strojem se musi vSechna bezpecnostni zatizeni a kryty pro danou ¢innost
frézovani nachazet na svém misté.
Po dokonéeni oprav nebo Udrzby je nutné viechny kryty a bezpecnostni zatizeni
nainstalovat zpét na jejich misto.
Frézovani podél voditka, kde je dilec upnut podél celé jeho délky
Frézovani dlouhé strany a ¢elni strany
Pouzivejte doraz pro frézovani, kryt horniho valce nebo pohanéné zatizeni pro posuv.
Frézovani do oblouku
Pouzivejte doraz pro frézovani do oblouku pro ¢innosti frézovani do oblouku.
Vnitini frézovani
Pouzivejte doraz pro frézovani a kryt horniho vélce.
PouZivejte ndstavec stolu s pricnym dorazem.
Pri frézovani malych dilct je doporuceno pouZit upinaci zatizeni.
Rezani ¢eph a drazkovani
Béhem drézkovani afezani ¢epa pouzijte pro vedeni dilce posuvny pojezd stolu
s krytem pro drézkovaci frézu, upinaci zatizeni a doraz frézovani s krytem.
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Spravné pouziti

Vietenova frézka je navrZzena pro pouziti vyhradné s dodanymi nastroji a prislusenstvim
pro obrabeni dieva

Stroj vyhovuije platnym strojnim smérnicim Evropské unie.

Stroj byl navrZzen pro jednosménny provoz, provozni rezim S6 — 40%

DodrZujte viechny bezpe¢nostni pokyny a upozornéni, které jsou piipevnéné ke stroji.
Zgjistéte, aby byly vechny bezpe¢nostni pokyny a upozornéni, které jsou piipevnéné
ke stroji, pIné citelné.

Pred uvedenim stroje do provozu musi byt stroj piipojen do odsavaciho zatizeni pomoci
ohebného, nehotlavého odsévaciho potrubi.

Zarizeni pro automatické spusténi je k dostani jako speciélni p¥islusenstvi.

Typ ALV 2, objednavkove ¢islo 7910 4010 230V / 50 Hz.

Typ ALV 10, objednavkove ¢islo 7910 4020 400V / 50 Hz.

Odsavaci zatizeni se automaticky aktivuje 2—3 sekundy poté, co je provedeno spusténi
stroje. Tato prodleva slouzi pro zabranéni pretizeni pojistky obvodu.

Po vypnuti stroje ztistdva odsavaci zarizeni jesté 3-4 sekundy aktivovano a poté se
automaticky vypne. Diky této prodlevé odsavaci zatrizeni odstrani zbyly prach, jak jeto
poZadovano predpisy pro préci s nebezpecnymi materialy. Tato skutecnost mé za nasledek
UsporngjSi spoticebu elektrické energie a sniZzeni hladiny hluku. Odsavaci zatizeni pracuje
pouze pii préci stroje.

Pro komer¢ni Gc¢ely je nutné pouzit odsavat prachu.

Nevypinejte ani neodpojujte odsévaci zarizeni nebo odsavace prachu, kdyz stroj pracuje.
Na stroji smi pracovat pouze jedna osoba.

Stroj musi byt pouzivan pouze v technicky dokonalych podminkéch v souladu s pouzitim,
pro které byl urcen, podle pokynti uvedenych v ndvodu k obsluze, a pouze persondlem,
ktery si uvédomuje dileZitost bezpecnosti, aje plné sezndmen sriziky, které prace se
strojem zahrnuje. VVe3keré provozni poruchy, obzvlasteé ty, které maji vliv na bezpecnost
stroje, je nutné bezprostiedné opravit.

Je nutné dodrZovat pokyny pro bezpecnost, préci a idrzbu uvedené vyrobcem
arespektovat technické Udaje tykajici se kalibrace arozmeéra.

Je rovnéZ nutné dodrZovat predpisy tykagjici se prevence nehod a dalSi obecné uzndvana
bezpecnostné-technicka pravidla

Stroj smi byt pouzivan, udrZzovan a opravovan pouze personalem, ktery je seznamen se
strojem avyskolen v jeho pouZiti. Svévolné Upravy stroje zbavuji vyrobce veskeré
odpovédnosti za jakékoliv vzniklé Skody.

Stroj musi byt pouzivan pouze s origindlnim prislusenstvim a néstroji dodanymi
vyrobcem.

Jakékoliv jiné poutZiti, které neni uvedeno v navodu k obsluze, je povaZzovano
zaneopravnéné. Vyrobce neni odpovédny za Skody, ke kterym doSlo kviili
neopréavnénému pouZziti stroje. Za viechna rizika piebira odpovédnost obsluha



Zbyvaijici nebezpeti

Stroj byl vyroben pouzitim moderni technologie v souladu s platnymi bezpe¢nostnimi
normami. | piesto se mohou pii praci vyskytovat néktera zbyvajici nebezpeci.
- Nebezpei poranéni prstu a rukou rotacnim pilovym kotou¢em kvali nespravnému vedeni
dilce.
Nebezpeci poranéni rotacnim pilovym kotoucem kvuili nespravné montézi, vedeni nebo
obrabéni bez dorazu.
Piliny a od&tépky dieva mohou byt zdravi nebezpecné.
Pouzivejte osobni ochranné vybaveni, jako jsou bezpe¢nostni bryle a protiprachova
maska. PouZivejte odsavaci zatizeni.
OhroZeni zdravi zpasobené hlukem. Béhem prace stroje dochéazi k piekracovani povolené
hladiny hluku. VZdy pouZivejte osobni ochranné vybaveni, jako jsou naptiklad chranice
usi.
Nebezpei poranéni elektrickym proudem zptisobené pouzitim poskozeného napéjeciho
kabelu.
Obrébejte pouze vybrané dieviny, které neobsahuji vady, jako jsou napriklad suky,
praskliny na hranéch nebo praskliny na povrchu.
Dievo stakovymi vadami je néchylné k roz&tépeni a jeho obrdbéni miZe byt nebezpecné.
Poskozené fezné nastroje mohou zptisobit poranéni. Pravidelné kontrolujte celistvost
Nastroju.
Dokonce i po dodrZeni vSech bezpecnostnich opatieni mohou vyvstat dalSi nebezpeci,
kter& nejsou dosud zigjma.
Zbyvajici nebezpeci je mozné minimalizovat dodrzovanim pokynt uvedenych
v kapitolach ,, Bezpecnostni pokyny* a ,, Spravne pouziti* a vibec v celém navodu
k obsluze.

Obsah dodavky

Vietenové frézka hf 3000 ci

Kryt pro frézovani do oblouku s pripojkou pro odsavani ¢islo dilu: 7231 0019
Doraz pro frézovani s krytem horniho vélce ¢islo dilu: 7210 5000
Objimka vietena, 1 ks, délka 35 mm ¢islo dilu: 7240 0048
Objimka vietena, 2 ks, délka 25 mm ¢islo dilu: 6320 1208
Objimka vietena, 1 ks, délka 15 mm ¢islo dilu: 6320 1209
Krouzek vietena ¢islo dilu: 6320 2700
Kli¢ sjednou hlavou, 2 ks, SW41 ¢islo dilu: 0108 9413
Pripojka odsavani ¢islo dilu: 7500 3800
TaSka s prislusenstvim

Néavod k obsluze

Prislusenstvi: strana 28



Specifikace

Pohon:
Cislo stroje 7231 0903 7231 0904
Elektricky motor [V] 220-240/50Hz 380-420/50Hz
Prikon P1 [kW] 2,6 2,8
Vykon P1 [kW] 2,0 2,2
Rychlost motoru [otm] 2690 2820
Provozni rezim S6/40% S6/40%
Jmenovity proud [A] 11,3 7,7
Hmotnost hrub&/¢ista [kq] 122/110 122/110
Odsavaci systém:
Pripojka odsavani [mm] 100
Rychlost proudéni [m/s] 20
Podtlak v ptipojce [Pa] 350
Pratok [mi/h] 565
Teziste
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Konstrukéni rozméry:

Celkova délka [mm] 700
Celkova Sitka [mm] 590
Celkovavyska [mm] 1050
Vyska stolu [mm] 870
Délka stolu [mm] 615
Sitka stolu [mm] 460
Max. pramer otvoru stolu ~ [mm] 142

Frézovaci vieteno:

Pramér vietena [mm] 30
Prameér objimek vietena [mm] 50
Vy&ka objimky vietena [mm] 1 x 35/15
[mm] 2x25
Nastaveni vysky [mm] 95
Rychlost vietena [otm] 3000/6000/8200
Max. pramgr nastroje [mm] 200
Pramer krouzku [mm] 115

Rozméry obrébénych dilci:

Max. rozméry D/S [mm] 8x8

Max. rozméry V [mm] 165
Provozni podminky:

Teplota [°C] -20 az +55
VIhkost (bez kondenzace)  [%0] 30 az 95

Zmény technickych udaja vyhrazeny !

Parametry hlu¢nosti

Emisni hodnoty hlu¢nosti na pracovi&ti uréené v souladu s normou DIN EN 1SO 3746

pro hladinu akustického vykonu a EN 1SO 11202 pro hladinu akustického tlaku na z&kladé
provoznich podminek uvedenych ve smérnici 1SO 7904, ptiloha A, jsou nésledujici:

Hladina akustického vykonu v dB
Lwa b&hu naprézdno = 88,5 dB (A) — Lwa pti obrabéni = 93,6 dB (A)

Hladina akustického tlaku v dB
Lpaeq &MU naprazdno = 78,8 dB (A) — Lpaeq Pii Obrébeni = 86,5 dB(A)

Na vy3e uvedené emisni hodnoty je aplikovana povolena odchylka méreni K = 4 dB.

Pozndmka

Uvedené hodnoty jsou emisni hodnoty, coZ nutné neznamend, Ze to jsou skutec¢né hodnoty
hluku na pracovi&ti. | kdyz existuje vztah mezi emisnimi hodnotami a hodnotami vystaveni,
nelze tuto hodnotu spolehlivé pouZit pro ur¢eni, zda je nutné piijmout n¢jaké speciélni
opatieni. Faktory ovlivaujici hladinu hluku na pracovi&ti zahrnuji vlastnosti pracovi&té a dalsi
zdroje hluku, jako naptiklad pocet strojti a dalsi vyrobni procesy. Povolend hladina vystaveni
je v kazdé zemi jinak vysok& Nicméné tyto informace umozni uZivateli stroje provest lepsi
zvéZeni ohroZeni a nebezpeti.



| nstalace a nastaveni Obrézek A

Vyrovnani vysky

Obréazek A

Stroj stoji na étyirech gumovych nohéch.

Pro vyrovnani nerovnosti v podlaze povolte
pomoci kli¢e spodni Sestihranné matice

a Sroubujte gumovou nohu dovniti nebo ven
podle potieby a poté znovu dotahnéte
Sestihranné matice.

Upozornéni!
Pro vyrovnani stroje pouZijte vodovéhu.

Pokud gumové nohy odstranite, je mozné
stroj prisroubovat k podlaze pies vyvrtané
otvory se zavitem.

M ontéz krytu horniho vélce

Obrazek B

- Namontujte kryt horniho vélce
ve spravném uhlu k desce stolu pouzitim
dvou vroubkovanych Sroubi a podloZek
(2).
Pro nastaveni krytu horniho vélce
pouZijte serizovaci Sroub (2).

Kryt pro frézovani do oblouku
(standardni vybaveni)

Obrazek C
Nosny krouzek (volitelné piisluSenstvi)

Pripevnéte kryt pro frézovani do oblouku

k desce stolu pouzitim dvou vroubkovanych
Sroubt a podlozek.

Vodici lista dieva muze byt namontovana na
ob¢ strany stolu pro frézovéani tak, aby se
dotykala nosného krouzku (Sestihranna
matice M8 x 45 apodlozka o praméru 8
mm).
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Obréazek D Obréazek D

Montaz kompletniho dorazu pro frézovani
do oblouku ke stolu stroje:

Dopliikova sada pro doraz pro frézovani

do oblouku (volitelné prislusenstvi)

- Nejprve pripevnéte nastavovaci zatizeni
pro doraz frézovani do oblouku ke krytu.
Poté pripevnéte tuto jednotku k desce
stolu pouzitim tii Sestihrannych Sroubt
a podlozek.

Desky dorazu pro frézovani do oblouku
Na stroji je pripevnéna deska dorazu R 90
pro frézovani do oblouku.

Podle potieby je mozné namisto desky
R90 pripevnit desku dorazu R 60
pro frézovani do oblouku.

Elektrické pripojeni

PFi prvnim uvedeni stroje do provozu je nutné zkontrolovat smér rotace motoru.

Obréazek E

Pripojte stroj do elektrické sité pouZzitim zastrécky CEE. Napdj eci kabel musi byt opatien
pojistkou 16A.

Standardni smér rotace je doleva (proti sméru hodinovych ruci¢ek). Piepinat pro volbu
sméru rotace by mél byt umistén v poloze ,forward”. Pokud tomu tak neni, m¢la by byt
pomoci Sroubovaku zmeénéna polarita. Prohlédnéte si obrézek E. Pokazdé, kdyz je
provedena zména piipojeni nebo umisténi stroje, je nutné znovu zkontrolovat sSmeér rotace.



Prepina¢ smér u rotace

Prepinat sméru rotace je mozné pouzit pro prepnuti vietena do zpétného chodu.

Pro zménu sméru rotace na ,reverse” (zpétny chod) stisknéte a otocte prepinat doprava.
V rezimu zpétného chodu (rotace ve sméru hodinovych rugicek) je rozsvicend kontrolka.
Kontrolky pro zobrazeni rychlosti uvadéji aktualné nastavenou rychlost.

Stisknéte zelené tlacitko na ovladacim panelu, ¢imzZ dojde k aktivaci vietena.

Do pridavné zasuvky je mozné pripojit pohanéné posuvneé zatizeni.

Pro vypnuti vietena stisknéte cervené tlacitko. Frézovaci vieteno se zastavi béhem deseti
sekund.

V pripadé nouzového stavu pouZijte pro zastaveni stroje cerveny knoflik pro nouzové
zastaveni. V tomto pripadé se vieteno rovnéz zastavi béhem deseti sekund.

Obrazek F
Fupatzatachdans
Hlavni vypinag
y . oL
Tlagitko pro nouzové
zastaveni H.a @
Kontrolka zpétnéno chodu  __ I
) O
Kontrolky pro zobrazeni —000

rychlosti @

Z bezpec¢nostnich davodi neni mozné pirepnout smér rotace, kdyZ motor pracuje.

Pro zménu sméru rotace je nutné motor vypnout a po provedeni zmény znovu zapnout.
Kdyz je zvolena zpétna rotace, pracovni smér se zmeni zleva doprava. Frézovaci nastroj
musi byt namontovan otoceny o 180°.

Elektromotor nainstalovany na stroji je pripojen a pripraven k provozu. Pripojeni motoru
vyhovuje prislusnym normé&m VDE a DIN. Elektrické piipojeni stroje stejné jako pouzité
prodluzovaci kabely musi rovnéz vyhovovat témto piredpisim nebo narizenim mistniho
dodavatele elektrické energie.

Brzda motor u

KdyZ dojde k vypnuti stroje, automaticky ovlédana protismerné brzda zgjistuje bezpecné
brzdéni. Brzda snizi rychlost motoru stroje na nulu béhem deseti sekund. Elektrické brzdeéni je
prerugeno po uplynuti maximélné deseti sekund. Pokud brzdéni trvéa déle nez deset sekund,
nesmi byt stroj nadale pouZzivan, protoZe doSlo k poruse brzdy. Stroj je nutné odpojit

z elektrické sité. Opravu této zavady smi provéadét pouze kvalifikovani elektrotechnici.
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Provozni rezim / doba pr ovozu

Elektricky motor byl navrZzen pro provozni rezim S6 — 40%.

S6 = typ provozu pii nepretrzitém zatizeni

40% = vztahuje se na provoz 10 minut: 4 minuty provozu, 6 minut béhu na prézdno.

V pripadé, Ze dojde k pretizeni motoru, se motor automaticky vypne kvili aktivaci
termostatu, ktery je zabudovan ve vinuti motoru. Motor je mozné znovu zapnout
po uplynuti ur¢itého ¢asového intervalu potiebného pro ochlazeni motoru. Tento
interval se miize ménit.

JANN

Vadné napdj eci kabely
U napdjecich kabelu ¢asto dochazi k poskozeni izolace.
M oZné pri¢iny poskozeni jsou:
Skiipnuti napdjeciho kabelu v bodech, kde je veden skrz mezery mezi okny nebo dvermi.
Zauzlovani napgjeciho kabelu kvili jeho nespréavnému piipojeni nebo vedeni.
Natiznuti napajeciho kabelu kviili jeho prejeti.
Poskozeni izolace napdjeciho kabelu kvili jeho vytrZeni ze zésuvky ve zdi.
Vznik trhlin kvili stéri izolace.
Takto po3kozené napajeci kabely nelze pouZivat, protoZze poskozeni izolace ¢ini tyto kabely
Zivotu nebezpeénymi.
Pravidelné kontrolujte, zda nejsou kabely pro pripojeni elektrické energie poskozeny.
Pri provadéni kontroly se ujistéte, Ze je kabel vypojen z privodu elektrické energie. Kabely
pro pripojeni elektrické energie musi vyhovovat prislusnym normam VDE aDIN a natizenim
mistniho dodavatele elektrické energie. Pouzivejte pouze takove napdjeci kabely, jejichz
oznaceni je H 07 RN. Na v3ech napgjecich kabelech musi byt ze zékona vyraZen jejich typ.
ProdluZovaci kabely o délce do 25 metri musi mit prafez 1,5 mm2. Kabely o délce vétsi
nez 25 metra musi mit prafez nejmeéné 2,5 mm2.
Sit'ové pripojeni musi byt chranéno pomalou pojistkou 16A.

T¥i-fazovy motor

- Napajeci napéti musi mit hodnotu 380-420 voltt / 50 Hz.
Napdjeci a prodluzovaci kabely musi mit péti-élenné vedeni =3P+ N + SL.
ProdluZovaci kabely musi mit prafez 1,5 mm2.
Sit'ové pripojeni musi byt chranéno pojistkou 16A.
Poté, co je stroj pripojen do piivodu elektrické energie nebo je provedena zména jeho
umisténi, je nutné zkontrolovat smér ot&éeni motoru, pokud je smér otateni opacny, je
nutné zmenit polaritu.

VAN

Pripojeni a opravy elektrického vybaveni smi provadét pouze kvalifikovany
elektrotechnik.
V pripadé jakychkoliv dotazi je nutné specifikovat nasedujici informace:

Vyrobce motoru

Typ proudu, ktery motor pouziva

Udaje zaznamenané na vykonnostnim &itku stroje

Udaje o elektrickém ovladani
Pokud mé& byt motor vracen vyrobci, je nutné zadat kompletni ridici jednotku véetné
vypinace.
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Elektrické schéma pro 380-420V / 50HZz
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Seznam komponentd:
. Pouzdro K900
Zéstreka 1Ph~
Pouzdro K3000 801.284.00

KB-04 Uc:230V ~ s automatickym vypnutim a elektrickym spusténim
Nouzové zastaveni

Brzdova desticka 408.305.00
Kontrolka — zpétny chod

Kontrolka— 3000 otm

. Kontrolka— 600 otm

10: Kontrolka — 8200 otm

11: Pouzdro K3000 801.284.00

12: Prepinac smeéru rotace L-R

13: KB-04 Uc:230V ~

14: Transformétor 230V ~/ 230V — 12V~
15: Mikrospina¢ otm

16: Motor

17: Termistor

18: Pojistka 80mA T

19: Pojistka 50mA T

20: Pojistka 160mA T

21: Koncovy spina¢ 40722016 (rozpinaci)
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Elektrické schéma pro 220-240V / 50Hz
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Seznam komponentu:
: Pouzdro K900
Zastreka 1Ph~
Pouzdro K3000 801.284.00

KB-04 Uc:230V ~ s automatickym vypnutim a elektrickym spusténim
Nouzové zastaveni

Brzdova desticka 408.305.00

Kontrolka — zpétny chod

Kontrolka— 3000 otm

Kontrolka— 600 otm

10: Kontrolka — 8200 otm

11: Pouzdro K3000 801.284.00

12: Prepinac sméru rotace L-R

13: KB-04 Uc:230V ~

14: Transformétor 230V ~/ 230V — 12V~

15: Mikrospina¢ otm

16: Motor

17: Termistor

18: Koncovy spina¢ 40722016 (rozpinaci) Pojistka 80mA T
19: Pojistka 50mA T

20: Pojistka 800mA T

21: Pojistka 160mA T

22: Plogny vodi¢

CooNUR®NE




Cinnost

V&echna ochrannd a bezpe¢nostni zarizeni musi byt nainstalovana na stroji.
Vyménu nastroj, ¢i&téni a mereni provadejte pouze tehdy, je-li motor stroje vypnuty.
Nez vytahnete napajeci kabel ze zasuvky, pockejte, aZ se rotacni ndstroj zcela zastavi.

Frézovaci nastroj a vkladaci krouzek Obrazek G
Obrazek G i
Nezapomeite, Ze pii frézovani je nutné
pouzit razné frézovaci néstroje.

VloZzte odpovidajici krouzek (o praméru 115 @
mm nebo 65 mm: 72310739). Krouzek je _
nutné pouzit pii préci s frézovacim 5
nastrojem, ktery je vétsi nez 110 mm. 8
Dodrzujte smér rotace frézovaciho néstroje! P
Umistéte frézovaci néstroj a objimky vietena @
na frézovaci vieteno a zgjistéte je pouzitim 5
pojistné podlozky a Sestihranné matice M 18 =
x 1.5. Pevn¢ dotdhnéte matici vietena pomoci
klice s jednou hlavou SW 41.

Upozornéni! Vzdy vkladejte frézovaci
nastroj ve spodni pozici.

Doraz pro frézovani

Obréazek H

Povolte dva knofliky (1a) a vyrovnejte kryt
dorazu paraelné k piedni hrané stolu.

(2) Presné nastaveni hloubky frézovani
Dotdhnéte dva knofliky (1a), ujistéte se, Ze
nedodlo ke zméne paralelniho vyrovnani
dorazu frézovani s dilcem.

Povolte dva knofliky (2a) a proved'te presné
nastaveni pomoci knofliku (2). Jedna znacka
na knofliku odpovidé velikosti 0,1 mm.
Dotéhnéte knofliky (2a) do jejich pracovni
polohy.

(3) Nastaveni profilu dorazu

Povolte dva knofliky (3) a nastavte dva
profily dorazu podle néstroje.
Vyrovnejte profily dorazu tak, aby se
nachézely co nejblize k frézovacimu nastroji a dotahnéte knofliky.

Polohovaci kolik v kazdém profilu dorazu zabranuje nelmysinému odstranéni profilu dorazu.
Pro odstranéni profilt dorazu odSroubujte knofliky.
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Doraz pro frézovani do oblouku

VlozZeni obloukovych desek dorazu
O frézovaciho nastroje  Obloukova deska

dorazu
0 100-120 mm 0 60 mm
AZ @ 140 mm 0 90 mm

Sprévné nastaveni obloukového dorazu
z&visi na praméru frézovaciho nastroje,
tloust’ce daného dilce a poZadované hloubce
frézovani.

Obrézek |

Nastaveni

Je obecnym pravidlem, Ze by mel byt

frézovaci nastroj v nejnizsi poloze. Umisténi

obloukové desky dorazu se provadi nad
nastrojem.

- Nastavte frézovaci néstroj do pracovni
Vy3Ky.

- Nastavte obloukovou desku dorazu (R60
nebo R90) podle tloustky dilce a hloubky
frézovani.

- Snizte kryt do vy3ky 2 mm nad dilec.

- Vyrovnejte kart&ce na obou stranéch dilce
tak, aby bylo pri frézovani provadéno
odgtranovani hoblin.

Obrazek J

Vnéj i oblouk

Pro frézovéani vnéjSiho oblouku ved'te dilec
podél obloukové desky dorazu. Optimalni
hloubky frézovani je dosazeno v pozici 3

(X).

llustrace s dopliikovou sadou: 7231 1746
(volitelné prislusenstvi)
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Obrazek K

Brougeni

Pro ¢innosti brouseni pomoci brusného valce
(volitelné prisluSenstvi ¢islo 7930 3500 nebo
7930 3000), kryt pro frézovani do oblouku
(dodévany jako standardni vybaveni) slouzi
jako krty vélce. Doraz pro frézovani do
oblouku neni potieba a je mozné ho
odgtranit.

Nastaveni rychlosti

Obrazek L

Pamatujte si maximalni rychlost rotace, ktera

je uvedena na frézovacim nastroji a na &titku,

ktery se nachazi na stran¢ vypinace:

,Optimalni rychlost rotace pro frézovaci

néstroje na vietenovych frézkéach.”

V aSe vietenova frézka umoznuje frézovani

rychlosti 3000/ 6000/ 8200 otm.

- Oteviete kryt na zadni strané

Elektricky obvod motoru je pti otevieni krytu

prerusen.

- Uvolnéte zarizeni pro napinani femenu

Dojde k uvolnéni femenu.

- Zvolte rychlost

Povolte knoflikovy Sroub, nastavte

pozadovanou rychlost, na pouzdie vypinace

se rozsviti odpovidajici kontrolka LED

(3000/ 6000/ 8200). Dotahnéte knoflikovy

Sroub.

- Posuiite Femen

- Dotéhnéte zatizeni pro napnuti femenu a
uzaviete kryt, aby do3lo k odblokovani
zamku elektrického motoru

Obréazek K

Tabulka rychlosti

Schnittgeschelndigheit 1n RbRinglgbelt won Werkzeugdurchsesser und Drebeah

inoman. kmiresfalls Sherschrelten)
LET] O N i
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bt I s e e N D - !
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Ff_"! 2] T N [ . - .

= I 1] Larmbel&atigung
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=1 351 ¥ HEEERE [

=1 £ [EN I W BT
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a E3] il EEN KL N
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== 7 T T G o = e [

o [ Erhohte FTH T R T O I
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7 Rickschlaggefahr T =
[ 213

Frésspindeldrehzahl (min ™ )

Maximalni rychlost v zavislosti na praméru frézovaciho nastroje a tloust’ce fr ézovani

Rychlost motoru | @200 | ©180 | © 160 | © 140 | © 120 | © 100 | O frézky
8.200 14 18 30 50 100 120 Tloustka
6.000 28 45 70 120 120 120 frézovani/ Sitka
3.000 120 120 120 120 120 120 fezu [mm]
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Nastaveni fr ézovaciho vretena
Obréazek M

1" Upozornéni!! &

Nastaveni frézovaciho vietena smi byt
provadéno pouze tehdy, kdyZ je motor
vypnuty a frézovaci nastroj zcela
zastaveny!

Nastaveni vysky vicetena: 95 mm
- Pro nastaveni vysky se pouzivaruéni kolo

(D).

- Povelte brzdu vicetena pomoci pojistné paky

(2) anastavte vysku pomoci ru¢niho kola.
- Jedna znacka na mérce odpovida
vzdéenosti 0,1 mm. Jedno otoceni ru¢niho
kola odpovida vzdalenosti 2 mm.
- KdyZ je vySka nastroje Uspédné nastavena,
pevné dotahnéte pojistnou paku.

VZdy proved’te zkuebni frézovani a
piremérte dilec.

POZNAMKA

Obréazek N

- Kryt stroje na zadni strané musi byt podle
piedpisi uzavien a pdka musi byt otocena
smérem dovnitt, aby mohl byt stroj uveden
do provozu.

- Pripojte napajeci kabel

- Otocte prepina¢ pro nastaveni sméru na
»forward nebo reverse” (vpred nebo zpét).
Kdyz je zvolen zpétny rezim, rozsviti se
kontrolka zpétného rezimu.

- Spust’te motor pouZitim zeleného tlagitka
natlacitkovém panelu.

- Pro normdlni vypnuti stroje pouzijte
cervené tlacitko natlacitkovém panelu.

- Tlagitko ,,emergency stop” (nouzové
zastaveni) je moZné pouZzit pro zastaveni
stroje v nouzovém stavul.

Obréazek M
A N

Obréazek N
Hlavni vypinag
Nouzové zastaveni T
T
Kontrolka zp&tného |@ |
rezimu — \\?/J
e A
—
Kontrolky pro zobrazeni —O000

rychlosti



Provozni pokyny

Vyménu nastroji, ¢idténi a mereni provadejte pouze tehdy, je-li motor stroje vypnuty arotacni
nastroj zcela zastaveny. Zgjistéte, aby nedodlo k ndhodnému spusténi stroje.

Odpojte napdjeci kabel ze zasuvky!

Vedeni dilce

Obrazek O

Smér posuvu dilce vzdy zavisi na sméru

rotace motoru.

KdyZ je rotace motoru provadéna smeérem

vpied, dilec je posunovan zprava doleva.

Kdy?Z je rotace motoru provadéna smérem

zpét, dilec je posunovan zleva doprava.

(1) Smér posuvu dilce

- Pti posunovéni dilce si pocinejte opatrng.
Na malé dilce pouZijte pomocna zatizeni,
jako je napiiklad suvny drzak (volitelné
vybaveni ¢islo 7963 1000).

- Pro frézovani dlouhych dilcu pripevnéte
ke stroji néstavec stolu (volitelné vybaveni
¢islo 73240170).

(2) Tlageni na dilec ze shora

- Pro pritlaceni dilce na desku stolu ze shora
pouzijte tlacnou patku.

(3) Tla¢eni na dilec z boku

- Stgin¢ jako pritlaceni ze shora je nutné dilec
pritlacit proti dorazu frézovani z boku.

- Umistéte pritlacnou desku na stranu dilce.

- Nastavte kryt ,, A" podle vy3ky dilce.

(4) Smér frézovaciho néstroje

- Smér posuvu frézovaciho néstroje (1) vzdy
z&visi na sméru rotace motoru (4).

- Pro provadéni specifickych ukona je mozné
pouZitim prepinace pro zménu sméru
zmenit smer rotace z , forvard” (vpred)
na,reverse” (zpét).

Montaz krytu horniho vélce, obrazek P

~

Povolte dva upeviovaci Srouby (5)
0 maximalné dvé otacky a posunite je smérem
dozadu pomoci upeviiovacich klapek.

Obréazek O

Bezpetnostni vzdalenost p¥i pouZiti
pohanéného posuvného zarizeni

PFi pouziti pohanéného posuvného zatizeni
musi byt vzdalenost od posledniho
posuvného valce ke sténé neiméné 0 55 cm
delSi, nez je délkadilce.

Celou montéz krytu horniho vélce je nyni
moZné vyklopit smérem nahorul.
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Obrazek Q

VlozZeni vodici listy

Vodici lidta se vklédda do dorazu

pro frézovani do spravné vy3ky pro bezpetné
premosténi vzdalenosti mezi ¢astmi dorazu
pti provadéni frézovani kréatkych dilcu.
Vodici lidta je upevnéna posunutim dvou
hlinikovych profila dorazu k sobg.

Je rovnéz mozné vytvorit desku

pro piremosténi, kterd je umisténa mezi
hlinikovymi profily dorazu, nebo ¢elni desku,
kteraje umisténa pred profily dorazu.

Spr avné nastaveni &

Pozadavky pro bezpeénou praci!

- Zvolte frézovaci nastroj a vhodny krouzek.

- Proved'te kontrolu frézovaciho néstroje. Vymeéite poskozené frézovaci noze. Zvolte rychlost
v zavislosti na pouZitém nastroji a poZzadovaném frézovani. Zapamatujte si Udaje uvedené
na &itku ,,Optimalni rychlost rotace pro frézovaci nastroje na vietenovych frézkéach”,
ktery se nachazi na vasem stroji.

- Nastavte pracovni vy3ku, hloubku a sklon frézovaciho vietena, motor musi byt vypnuty.

- Nastavte doraz pro frézovani a bezpecnostni zatizeni podle poZadovaného typu frézovani.

- Pro zgji&téni bezpecné préce zkontrolujte dilezité pojistné Srouby na dorazu pro frézovani
nebo néstavci stolu a v pripadé potireby je dotdhnéte.

- Proved'te zkuSebni frézovani — nikdy nepracujte bez bezpeénostniho zarizeni.
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Vyména frézovaciho nastroje
Obrézek R

Pt provédéni vymeny frézovaciho néstroje
davejte pozor na krouzek. V zavislosti

na frézovacim nastroji je nutné krouzek bud’
vymeénit, nebo kompletn¢ odstranit.

Upozornéni!

Vypnéte motor aodpojte napajeci kabel
ze z&suvky.

Vymeite frézovaci nastroj!

Pevné dotéhnéte matici vicetena pomoci dvou

kli¢a s jednou hlavou SWA41.

- KdyZ provédite vymeénu frézovaciho
nastroje, vzdy pouzivejte rukavice, hrozi
nebezpeci poranéni!

- Nastavte frézovaci néstroj a bezpe¢nostni
zatizeni (prohlédnéte si kapitolu ,, Spréavné
nastaveni*).

- Pomoci piepinace pro zmeénu sméru rotace
zvolte siér rotace.

- Spust’'te motor.

Riuzné pouziti vietenoveé fr ézky

Upozornéni!

Pri vkladani frézovaciho néstroje je nutné pouZzit spréavny krouzek.

Pro lepSi pohled jsou nésledujici obrézky zndzornény bez ochrannych zatizeni.
PFi préci pouzivejte vSechna ochranna zatizeni!

Frézovani na dlouhé strané Obréazek S
Obréazek S -

Ved'te dilec podél dorazu pro frézovani

pii pouZiti mont&Ze krytu horniho valce.

- Pokud je to mozné, pouZijte pohanéné
posuvné zarizeni (volitelné prislusenstvi
¢islo 6807 0000).

- Pro frézovani dlouhych dilct pouzijte
nastavec stolu (volitelné prislusenstvi ¢islo
7244 0714).
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Bezpetnostni informace:

PFi pouziti pohanéného posuvného zatizeni musi byt vzdalenost od posledniho posuvného
valce ke sténé negjmeéne o 55 cm delSi, nez je délka dilce.

Frézovani predniho konce
Obrazek T

Ved'te dilec podél dorazu pro frézovani pri
pouZiti montaZze krytu horniho vélce a
vodicich li&.

- Pomoci posuvného pojezdu stolu (volitelné
prislusenstvi ¢islo 7938 0100) je mozné
frézovat povrch, ktery je kolmy k dlouhé
strang.

Vnitini frézovani
Obréazek U

Pro vnitini frézovani je nutné pouZzit doraz
pro frézovani a nastavec stolu s dorazem
pro vnitini frézovani.

Nastavec stolu: (volitelné prislusenstvi ¢islo
7324 0714).

Doraz pro vnittni frézovani néstavce stolu
(volitelné prislusenstvi ¢islo 7244 0715).
Zabezpecte frézovaci néstroj krytem horniho
vélce.

Umistéte dilec k zatizeni proti zpétnym
néraztim, otocte ho smérem dovniti

a posunujte ho smérem dopredu.

Frézovani dilci se zaoblenym tvarem
Obrézek V

- Pri provadéni frézovéani dilct se zaoblenym
tvarem je nutné pouzit kryt pro frézovani
do oblouku (standardni vybaveni)

a odpovidajici doplikovou sadu
pro frézovani do oblouku (volitelné
vybaveni).

Obréazek T

Obréazek U

Obréazek V

Ochrana proti korozi: (volitelné ptisluSenstvi ¢islo 6100 9800)

Pokud stroj neni delSi dobu pouzivén, je nutné povrch stolu oSetiit protikoroznim sprejem.



Pouziti ruznych fr ézovacich nastr oju

1

Sré&zeni pomoci frézovaci noZzove hlavy , A" —
rovny niz — rtizné objimky vietena , B“

pro nastaveni hrubosti.

Nastroj se nachazi pod Urovni povrchu stolu ,,C*.

Pro frézovéani drézky se pouziva bezpecnostni
frézovaci nozova hlava ,,A" a stejny nastroj jako
v bodeé 1.

Bezpecnostni frézovaci nozova hlava , A“
stvarovacimi nozi ,,E“, krouzek vietena, D".
Frézovaci nozova hlava minimélné zasahuje
pod povrch stolu.

Bezpecnostni frézovaci nozova hlava , A“
stvarovacimi noZi ,E" (nastroj se nachazi

pod drovni povrchu stolu). Frézovani zaoblenych
tvara s kruhovym dorazem ,,F* umisténym

v horni ¢asti.

Upozornéni:

Pracujte pouze skrytem frézovani , G*

a pired provadénim obrabéni odstraite doraz
frézovani , H".

Bezpecnostni frézovaci nozova hlava , A“
stvarovacimi noZi ,,E* umisténymi v horni ¢asti
a kruhovym dorazem ,F* umisténym ve spodni
¢ésti pro frézovani zaoblenych ¢asti.

Upozornéni:

Pracujte pouze skrytem frézovani , G*

a pired provadénim obrabéni odstraite doraz
frézovani , H".
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Dréazkovaci fréza , J* umisténa v horni ¢asti
s objimkami vietena ,B“ a krouzkem vietena ,, D"
Vv pozici pro frézovani drazek.

Drézkovaci fréza,, J* upravena do dvojice

s objimkami vietena ,,B* a prosttednim krouzkem
,K" pro frézovani dréZky. Krouzek vietena D" je
odstranén — snizte drézkovaci frézu miniméné
pod povrch stolu ,,C*.

Nainstalujte drézkovaci frézy tak, aby byly
navzéjem rovnobézné.

Pilovy kotou¢ ,,L* pro ¢epovani nebo prvni
¢innost pro vytvoreni hluboké polodrézky.
Krouzek vietena, D" je ve své pozici.

Stejné jako u bodu 9, jedné se vSak o druhou
¢innost frézovani drézky.

Srovnavaci fréza ,,N“ umisténa v horni ¢asti.
Krouzek vietena, D" je odstranén.

Upozornéni:
Pred piipeviiovanim srovnavaci frézy
odstramte ze stolu krouzek vietena.

Srovnavaci fréza ,N“ umisténa v horni ¢asti,
otocend o 180° pii provadéni montaZze. Krouzek
vietena D je odstranén.

Upozornéni:

Zkontrolujte smér rotace vietena.

Umistéte pirepina¢ sméru do polohy , reverse
drive" zpétnarotace".
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Spojovani dreva
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Dréazky s vloZzenymi ¢epy

Rozpuleny spoj s drézkou Plnadrazka Pratilenly Skmy cep Spoj sdrézkou
s vyfrézovanou drazkou
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najedné strang
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Udr Zba

Udrzbu, opravy a ¢i&éni provédgjte pouze tehdy, je-li motor stroje vypnuty.

Odej te napdj eci kabel ze zasuvky!
Po dokonéeni oprav nebo Udrzby je nutné viechny kryty a bezpecnostni zatizeni
nainstalovat zpét na jejich misto.
UdrZuijte stoly stroje ¢isté od pryskyiice. Koncentrovany pripravek pro odstranéni
pryskytice Pharmol, objednavkové ¢islo 6100 9700, st miZete objednat u vaSeho prodejce
spole¢nosti Scheppach.
Jednou za ¢as vycistéte a namaZte sefizovaci vieeteno systému pro nastaveni vysky, jeho
loZiska atidici hidel.

Napnuti Femenu Obréazek Z
Obréazek Z Y

- Oteviete zadni kryt stroje.

- Uvolnéte zatizeni pro napinani femenu.

- Odstrante femen z femenice na motoru.

- Odstrante horni pojistnou femenici ze
Sroubu a odstraite Sroub.

- Otocte napinaci pakou (2) jednu nebo dvé
ot&tky smérem ven.

- Smontujte ¢&sti stroje podle predchozich
kroku v opacném potadi.
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ReZeni problémi
Pred provadénim jakychkoliv oprav vypnéte stroj.
Odpojte napdjeci kabel ze zasuvky!

Na dievé se nachazeji skvrny po spéleni

PFi¢ina

Opatieni

Tupy néstroj

Nespravna rychlost

Dievo vykazuje Spatnou kvalitu
Nespravny smér rotace

Vymeéite néstroj

Nastavte rychlost podle pokynt v navodu k obsluze
Obrabgjte pouze kvalitni dievo, které neobsahuje suky
Otocte prepinac smeru rotace do spravneé polohy

Nespravny smér rotace motoru

Pri¢ina

Opatieni

Nespravna polarita e ektricke sité.

Zmeite polaritu hlavniho vypinace (prohlédnéte si kapitolu,
ktera pojednava o smeru rotace).

Stroj nepracuje

Pri¢ina

Opatieni

Motor frézovaciho vietena se
nespustil

spinace

brzdovou desku

Zkontrolujte napgjeni z elektrické sité
Zkontrolujte pojistku (16A namontovanou pii vyrobg)
Rédné uzaviete zadni kryt, aby dodlo k sepnuti koncového

Doslo k poskozeni brzdy termostatu vinuti. Vymeite

Frézovaci vieteno se pii vypnuti nezastavuje

Pri¢ina Opatieni
Doslo k poruse mikro-pojistky Zkontrolujte mikro-pojistku 10A na brzdové desce v tidici
na brzdové desce. skiini stroje.

Doslo k poruse brzdové desky

Vymente brzdovou desku

Elektrotechnicka udrzba smi byt provadéna pouze kvalifikovanym elektrotechnikem!
Pri provadéni vytrazeni stroje z provozu dodrzujte mistni z&konna natizeni (pro vice informaci

kontaktujte mistni spolecnost pro likvidaci odpadii).

Volitelné pitisluSenstvi
- Posuvny pojezd stolu

Dorazové lidta, 1350 mm

Néastavec stolu

Doraz nastavce pro vnitni frézovani

Krouzek stolu, 65 mm

Pohangné posuvné zatizeni, va 220

Pohan¢né posuvné zatizeni, va 320

Podgtavec na koleckach

Doplikova sada pro doraz pro frézovani do oblouku

Brusny vélec, pramér 60 x 100

Brusny vélec PlanoRex, pramér 60 x 100

Brusny vélec PlanoRex, prameér 80 x 100

Kruhovy doraz

Riazné ndtadi

Objednéavkoveé ¢ido:
79380100
5320 8180
7324 0170
7244 0175
7240 0110
6808 0000
6807 0000
7937 0000
7231 0746
7930 3000
7930 3500
7930 0000
7923 3000
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Prohlaseni o shodé EC

Spolecnost scheppach Fabrikation von Holzbear beitungsmaschinen GmbH,
Gunzburger Str. 69, D-89335 Ichenhausen timto prohlasuje, Ze stroj, ktery je popsan nize,
v disledku svého ndvrhu a konstrukce a ve verzi, ktera byla spolecnosti dodana, splnuje
piisludné ustanoveni nasledujicich norem evropské unie.

V pripadé provedeni jakékoliv Upravy stroje pozbyva toto prohléSeni platnosti.

Nazev stroje: Vietenova frézka

Typ stroje: hf 3000 ci

Sprévné pouZiti: Obrabeni/frézovani dieva
Platné normy EC:

Strojni smérnice 98/37/EC naposledy upravena Smérnici 98/79/EC, Smeérnice o nizkém napéti
EC 72/23/EEC naposledy upravena Smérnici 93/68/EEC, Smérnice EC-EMC 89/336/EEC
naposledy upravena Smeérnici 93/68/EEC.

Pouzité harmoniza¢ni evropské normy:
EN55014, EN55104, EN848-1, EN 847-1, EN 60204-1

Dalsi normy: 1SO 7960

Utedng oznameny organ:

Fachausschuss Holz (technicky vybor pro obrébéni dieva), 70504 Stuttgart

Prif- und Zertifizierungsstelle im BG-PRUFZERTIFIKAT (testovaci a certifikacni Grad
pro udélovani certifikatu pro prevenci nehod pojistovaci spole¢nost)

Zadany pro: Osvédceni typu EC, ¢islo certifikétu: 051 003, GS 051 004

Misto, datum: | chenhausen

T EOLLAM G 2/

Reinhold Bauer (Technicky manazer) Gerhard Bucher (Vyrobni manazer)

Podpis:

Zaruka

Zjevné zavady musi byt ohldSeny do osmi dni od obdrZeni zbozi. Po uplynuti této Ihity je
prévo kupujiciho nareklamaci produktu kvali tomuto druhu poruch zruseno. Zarucujeme, ze
v piipadé spravneho zachézeni s nadimi stroji, zdarma vymeénime v zaruéni Ihate, kterd plyne
od dodéni stroje, jakoukoliv ¢ést stroje, k jejiz poruSe dodo kvili vadnému materidlu nebo
Spatné vyrobe. Co setyce ¢asti, které nejsou vyrobeny nasi spole¢nosti, zaru¢ujeme pouze, Ze
jsme oprévnéni uplatinovat narok na zéruku u jejich dodavateli. Naklady nainstalaci novych
Cé&sti stroje budou hrazeny kupujicim. ZruSeni prodeje nebo snizeni ndkupni ceny, stejné jako
jakékoliv jiné naroky na uhrazeni Skod budou zamitnuty.
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hf 3000 ci seheppach

Scheppach Fabrikation von Holzbearbeitungsmaschinen GmbH- 0-89335 Ichenhausen - Telefon 08223/4002 0 - Telefax 08223/4002 20
e-maill: Info@scheppach.com - Internet. www.scheppach.com - www.lxes.de
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Pouze pro zem¢ EU.

Neprovadéjte likvidaci € ektrickych nastroji spolu s domacim odpadem!

V souladu s evropskou smérnici 2002/96/EC zabyvajici se likvidaci € ektrického a

el ektronického vybaveni ajgi realizaci v souladu s vnitrostétnimi zakony musi byt likvidace
elektrickych nastroji, které dosdhly konce své Zivotnosti, provadéna samostatné a jejich
recyklace musi byt ohleduplnak Zivotnimu prostiedi.




