2.2 Technicky popis stroje.

Stojan stroje je svaren z ocelového plechu. V horni &asti stojanu je umisténo posuvové vedeni, na
kterém je pfipevnén elektromotor. Na pfirub& motoru je provedeno ulozeni pro dalSi loZisko 6207, které
s plUvodnim loziskem motoru zajistuje zvySenou pevnost uloZeni sklicidla.

Jako skli¢idlo je pouzito univerzalni skli¢idlo primér 80 mm pfipevnéné na zvlastni prirubé. Toto
skli¢idlo je zakryté odklapécim ocelovym krytem s vyznaéenym smérem otaceni. Vrtaci hlava se
posouva do zabéru pomoci ruéni paky, spojené s deskou suportu. Hloubku vrtaného otvoru Ize nastavit
pomoci narazky umisténé na pomocné ty¢i umisténé pod posuvnym stolem.

V pfedni €asti stojanu je upevnéno téleso pracovniho stolu s vertikalnim vodicim pouzdrem na némz je
uloZeno vedeni pracovniho stolu a kompletni pracovni deska. Zdvih pracovniho stolu se provadi

pomoci ru¢niho litinového kola se stoupanim 4 mm.otaéka . Poloha stolu se aretuje proti
samovolnému posunu aretac¢nim Sroubem. Upinaci zafizeni je pfipevnéno na ty¢i upevnéné v nalitku
pracovniho stolu.

Horizontalni posuv je ovladan pomoci ruéni paky spojené s pracovnim stolem ojnici.

Elektricka ¢ast se sklada z motorového ochranné spinace typu MS 4 ( 2,5 az 4A ) doplnéného
podpétovou civkou. Spina¢ veetné podpétové civky je instalovan v izolaénim krytu ( tfida Il ) a je
uzamykatelny. Pro pohon vrtaci dlabacky je pouzit tfifazovy asynchronni elektromotor o vykonu 1,5 kW.
PFipojeni stroje k siti je pevné pfipojenym pohyblivym pfivodem 4x1,5 —CYSY s pétip6lovou vidlici - typ
016, 16 A /400V, IP 44.

1. Paka hloubky zadlabu 6. Sablona kolikovaciho zatizeni
2. Aretace kolikového zafizeni 7. Aretacni paka hloubky zadlabu
3. Paka délky zadlabu 8. Motorovy ochranny spina¢

4. Elektromotor 9. Aretacni paka stavéciho kola
5. Upinaci thelnik 10. Stavéci kolo vysky zadlabu
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2.3  Provedeni stroje
Stroj byl konstruovan s ptihlédnutim k normam a predpistim platnych na tzemi CR a EU.

= NV 24/2003 Sb.

= NV ¢&.17/2003 Sh., kterym se stanovi technické pozadavky na elektricka zafizeni nizkého napéti

= NV &.18/2003 Sb., kterym se stanovi technické pozadavky na vyrobky z hlediska jejich
elektromagnetické kompatibility

= Smérnice Rady 73/23/EHS naposledy pozménéné smérnici Rady 93/68/EHS, kterym se stanovi
technické poZadavky na elektrické zafizeni nizkého napéti

= Smérnice Rady 89/336/EHS naposledy pozménéné smérnici Rady 93/68/EHS, kterym se stanovi
technické pozadavky na vyrobky z hlediska jejich elektromagnetické kompatibility

= Smérnice Evropského parlamentu a Rady 98/37/ES naposledy pozménéné smérnici Evropského
parlamentu a Rady 98/79/ES, kterym se stanovi technické pozadavky na strojni zafizeni

Pouzité normy a predpisy:

CSN EN 292-1:2000 Bezpetnost strojnich zafizeni. Zakladni pojmy, vSeobecné zasady pro
projektovani. Cast 1. Zakladni terminologie, metodologie.

CSN EN 292-2+A1:2000 Bezpe&nost strojnich zafizeni. Zakladni pojmy, véeobecné zasady pro
projektovani. Cast 2. Technické zasady a specifikace.

CSN 49 6120:1988 Drevozpracujici zafizeni. Vrtaéky a vrtaci dlaba¢ky. Bezpeénostni pozadavky na
konstrukci

CSN EN 614-1:1997 Bezpeénost strojnich zafizeni. Ergonomické zasady pro projektovani. Cast 1:
Terminologie a vSeobecné zasady.

CSN EN 953:1998 Bezpeénost strojnich zafizeni. Ochranné kryty. VSeobecné pozadavky pro
konstrukci a vyrobu pevnych a pohyblivych ochrannych krytG.

CSN ISO 7000:1994 Grafické zna¢ky nahrazujici napisy na zafizenich. Rejstfik a pfehled  znadek.
CSN ISO 3864 :1995 Bezpeénostni barvy a bezpeénostni znacky

CSN ISO 3746:1996 Akustika. Uréeni hladin akustického vykonu zdroji hluku pomoci akustického
tlaku. Provozni metoda méfeni ve volném poli nad odrazovou rovinou.

CSN ISO 7960:1997 Hluk vyzafovany obrabécimi stroji, §iteny vzduchem. Provozni podminky pro
dfevoobrabéci stroje.

CSN EN ISO 11202:1997 Akustika. Hluk vyzafovany stroji a zafizenimi. Mé&feni akustického tlaku na
stanovisti obsluhy a dalSich mistech. Provozni metoda in situ.

CSN EN 60204-1:2000 - Bezpeénost strojnich zafizeni. Elektricka zafizeni strojd. Cast 1: V&eobecné
poZadavky.

CSN EN 61000-6-4:2002 Elektromagneticka kompatibilita ( EMC ) — &ast :6-4: Kmenové normy -
Emise — Primyslové prostredi

CSN EN 61000-6-2:2002 Elektromagneticka kompatibilita ( EMC ) — ¢ast :6-2: Kmenové normy -
Odolnost pro primyslové prostredi
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2.4 Technicka data stroje

Rozméry stroje

délka 750 mm
Sitka 500 mm
vyska 1250 mm
Vaha stroje 200 kg
Rozm. prac. stolu

délka 460 mm
Sifka 300 mm

Elektromotor

otacky 2800 ot.min-1
vykon 1,5 kW
Hluénost

akusticky vykon LPa (A) 95 dB (A)
hladina hluku na prac. misté La(A) 85 dB (A)
Jmenovité napéti 3/PE AC 400V

Jmenovity kmitoCet 50 Hz
Jmenovity proud 3,3 A
Stupeni kryti

elektromotor a motorovy ochranny spinaé IP 55

vidlice IP 44

Teplota okoli +5°Caz+40°C

Relativni vihkost nepfekracujici 50% pfi nejvyssi teploté + 40 °C
Nadmofrska vyska 1000 do m

25 Montaz, doprava a skladovani stroje

Stroj je pfepravovan ve smontovaném stavu. Dodavany stroj je pfi pfepravé dodavan v difevéném
laténi. Proti povétrnostnim vlivim je zabalen ve folii z PVC.

Vzhledem ke konstrukci stroje neni bezpodmineéné nutno stroj kotvit na pfedem vybudovany
pfedepsany zaklad. Ukotveni stroje je vSak vyhodné pro zvétSeni jeho stability. Kotveny stroj je nutné
vyrovnat do roviny s pfesnosti 1mm/1m.

Pred zahajenim prace na neukotveném stroji je nutné provést vyrovnani stroje se stejnou pfesnosti.
Stroj je nutné pfi pfepravé upinat na vyznac¢enych vazacich mistech.

Elektrické zafizeni je navrzeno tak, aby odolavalo teplotam pfi pfepravé a skladovani v rozsahu
od — 25 °C do +55 °C a po kratkou dobu nepfekracujici 24 h, teploté do + 70 °C.
Musi byt u€inéna vhodna opatfeni aby se predeslo poSkozeni vihkem , vibracemi a otfesy.
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2.6 Pripojeni stroje na el. sit’

P¥ivodni el. instalace musi byt provedena dle platnych predpisti a pozadavkd prislusnych CSN.
Pfipojovaci zasuvka s pfipojenym ochrannym vodi¢em musi byt jiSténa jisti€em nebo pojistkami 16 A.

3 Uvedeni stroje do trvalého provozu

3.1 Ustaveni stroje na pracovni misto

Vzhledem ke konstrukci stroje neni bezpodmine¢né nutno stroj kotvit na predem vybudovany
pfedepsany zaklad. Ukotveni stroje je vS8ak vyhodné pro zvétSeni jeho stability. Kotveny stroj je nutné
vyrovnat do roviny s pfesnosti 1mm/1m.

Pred zahajenim prace na neukotveném stroji je nutné provést vyrovnani stroje se stejnou pfesnosti.

Po ustaveni stroje na pracovni misto je nutné zkontrolovat smér otad€eni nastroje. ~Smér otaceni
nastroje je na stroji vyznacen Sipkou.

V pfipadé opatného sméru otaCeni nastroje je nutné provést zameénu fazovych vodicu.

Zaménu fazovych vodi¢i muize provadét pouze osoba znala ( dle CSN 34 3100, viz vyhlaska ¢€.:
50/78 Sb. ). nebo osoba s prisluSnou elektrotechnickou kvalifikaci podle norem platnych
v zemich urceni.

3.2 Ovladani stroje

Upevnéni vrtakl
Vrtak nasadime do skli¢idla a Fadné utahneme. po utazeni pfiklopime zpét ochranny kryt.

Zvedani a spousténi pracovniho stolu

Stll se zveda a spousti otatenim ruéniho kola. Pred
zménou polohy stolu je nutné uvolnit aretaéni Sroub. Po
nastaveni stolu do pozadované vysky opét aretalni
Sroub je nutno dotahnout.

1. Aretani paka stavéciho kola
2. Stavéci kolo vysky zadlabu

Sefizeni vrtaci hloubky
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Vrtaci hloubka se sefidi po uvolnéni posuvného
dorazu, ktery je umistén pod suportem motoru.
Rué€ni pakou posouvame suport s nastrojem na
potfebnou vrtanou hloubku. Po najeti na potifebnou
hloubku doraz pevné utahneme.

1. Pevna zarazka 2. Stupnice
3. Pohybliva zarazka 4. Aretacni Sroub

Sefizeni frézovaci Sirky

—

1 Frézovaci Sifku sefizujeme pomoci dvou
dorazil umisténych na pracovnim stole.
Po  povoleni  dorazl nastavime
potfebnou frézovaci Sitku a dorazy
pevné utahneme.

1. Zarazka 2. Stupnice
3. Aretacni Sroub 4. Aretac¢ni Sroub

Spousténi a zastavovani stroje
Spousténi se povede ¢ernym tlaCitkem oznacenym START. Zastaveni se provede €ervenym tlacitkem
oznac¢enym STOP. Obé tlacitka jsou umisténa na motorovém ochranném spinadi.

Nataceni pracovniho stolu

1. Ukazatel 2. Stupnice
3. Aretaéni Sroub ( 2 ks)
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Ovladani stroje

1. Upinéni 4. Ovladaci paka délky frézovani
2. Kryt skli¢idla 5. Skli¢idlo
3. Ovladaci paka hloubky navrtani

4 Udrzba stroje

4.1 Provadeéni udrzby stroje

Horizontalni vrtaci a dlabaci stroj HD 230 (odvozena varianta HD 230 R) je stroj velmi jednoduché
konstrukce, které nevyZzaduji Zadné specialni udrzbarské nebo opravarenské zakroky.

Stroj je nutné pravidelné gistit od prachu a dievénych pilin. Ciéténi stroje provadéjte nejméné po osmi
provoznich hodinach.

Zjistite-li kmitani nastroje pfi provozu, je nutné znovu sefidit vlli mezi suportem motoru a voditky. Po
povoleni upeviiovacich Sroubl voditka jemné pfitAhneme stavécimi Srouby. Vali mezi voditky a
suportem meéfime sparovymi mérkami (spravné sefizena vile musi byt 0,05 mm). Sefizeny suport se
musi pohybovat volné po celé délce zdvihu bez zadrhavani. Po sefizeni vile pfitAhneme upevriovaci
Srouby a pifemérime vdli, po pfipadé chybného nastaveni znovu sefidime.

Vli v kloubech ruénich pak vyménime opotrebované dilce.
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Udrzba elektrickych ¢asti.

Pravidelné kontrolovat:

- neporusenost izolace sitového pfivodu a spoje mezi elektromotorem a motorovym ochrannym
spinaem

- dotaZeni elektrickych spoji — svorek

- funkci tlacitek START a STOP a podpétové ochrany ( pfi vypadku elektrického napajeni )

Udrzba elektromotoru — podle pokynii vyrobce elektromotoru — Siemens

Upozornéni:
Veskeré udrzbarské a opravarenské ukony provadéjte pouze na stroji odpojeném od el. sité !

4.2 Mazani stroje

Na stroji nejsou Zadna mazaci mista, ktera by vyzadovala pravidelné mazani.

LoZiska pouzitétho motoru je nutno po uplynuti 1000 provoznich hodin demontovat, vycistit a opatfit
novou tukovou naplni. (LITOL 24, LV 2-3).

LozZiska pakovych mechanizm(i mazte tukovou naplini. (LITOL 24, LV 2-3).

Kluzné plochy suportil (suport motoru a vedeni pracovniho stolu) a pohybového Sroubu mazte olejem
PP 90.

5 Hluénost stroje

Hluénost stroje
|  naméfené hodnoty | povolené hodnoty
Bez zatizeni stroje technologii
Akusticky vykon stroje LPa v dB(A) 78 100
Hluk na pracovnim misté La v dB(A) 64 90
Se zatizenim stroje technologii
Akusticky vykon stroje LPa v dB(A) 90 100
Hluk na pracovnim misté La v dB(A) 78 90

6 Bezpecnostni predpisy

6.1 Bezpecnostni pokyny

Okoli stroje musi byt volné pfistupné. Manipulaci s obrab&nym materialem nesmi nic pfekazet.

VSechny uUkony souvisejici s montazi a sefizenim stroje je nutné provadét na stroji odpojeném od
pfivodu energie.

Na horizontalnim vrtacim a dlabacim stroji HD 230 smi pracovat osoby starsi 18-ti let fadné seznameny
s navodem k obsluze stroje a obsahem normy CSN 49 6100 &l: 1P - 53P.

Osoby od 16 - 18 let mohou na stroji pracovat pouze v ramci u¢ebniho vycviku pod pfimym dohledem
odpovédné osoby.
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Po ukoné&eni prace musi obsluha zajistit stroj proti neopravnénému pouziti — motorovy ochranny spinac
je v provedeni — uzamykatelny visacim zadmkem.

Pfi praci na stroji musi obsluha pouzivat ochranna zafizeni instalovana vyrobcem.

Pohyblivé €asti el. vedeni musi byt chranény proti mechanickému poSkozeni a nesmi tvofit pfekazku v
pracovnim nebo komunika&nim prostoru.

6.2 Bezpecny pracovni postup

Dilec, ktery chceme zadlabavat poloZzime na pracovni stll a pripevnime Upinkami, které jsou soucasti
stroje.

Upneme dlabaci vrtak. Vrtak nesmi byt vétSi nez je uvedeno v technickych datech stroje.

Stavécim kolem nastavime ur¢enou vySku zadlabu. Podkladani obrabéného dilce je zakazano.
Nastavime hloubku a délku zadlabu.

Navrtame potfebnou hloubku zadlabu. Vedle provedeného navrtani provedeme navrtani provedeme
navrtani dal8i a pokra€ujeme po celé nastavené délce.

Po navrtani celé délky ponofime vrtak do hloubky max. 10 mm a rozjedeme po celé délce. Tuto €innost
provadime do té doby nez dosahneme celé hloubky zadlabu.

7 Zvlastni prisluSenstvi k vrtaci dlabaéce HD 230

71 Kolikovaci zafizeni

Kolikovaci zafizeni slouzi k
provadéni otvorli pro spojovani
koliky (kolikovani) desek,
latovek a dfevotfiskovych desek
v délce 230 mm.

K pfesnému vrtani otvord slouzi
Sablona s rozteci dér 16 mm (na
prani zakaznika Ize dodat s
rozte€i 32 mm) umisténa ve
spodni casti pracovniho stolu.
Do Sablony zapada brouseny
ocelovy palec ovladany pomoci
packy umisténé na ovladaci
pace posuvu pracovniho stolu.
Pfenos pfimo€arého pohybu
palce je proveden pomoci lanka
umisténého v bovdenu.
Vyfazeni kolikovaciho
mechanizmu z provozu
provadime tak, Ze palec
vysuneme z kolikovaci listy
pomoci packy a ve spodni &asti
palec zaaretujeme Sroubem M6,
jehoz konec zakonc&en kfidlatou
rizici. Kolikovaci zafizeni pifi
objednani s vrtaci dlabackou
HD 230 je jiz pfimontovano a
1. Packa ovladani kolikovaciho zafizeni sefizeno vyrobcem.

2. Upinaci uhelnik

3. Kolikovaci lista (rozte¢ 16 mm)
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7.2 Upinaci uhelnik

Upinaci dhelni slouzi k upinani vyssich dilcli na stojato pro kolikovani a provadéni zadlabl. K
pracovnimu stolu se upina pomoci 2 ks. $roubl M 10x40

8. Elektroschema stroje

PCE 16A 5P
| 513
32 \ oe
- L L]
MS4
25-4A
)

2IT1, 4M2, 6/T3,

M1

Seznam elektrickych soucasti

1 Vidlice pétipélova PCE, typ 016, IP 44, 16 A /400 V

2 Motorovy ochranny spina€ typ MS 4 ( 2,5 az 4 A ') s vestavénou podpétovou ochrannou — 400V, 50
Hz, vyrobce ABL SURSUM

3 Elektromotor — 3 ~ mot, typ 12A7090-2AA17, 1,5 kW , 50 Hz, 230 / 400 V, 5,65 / 3,25 A, IP 55,
vyrobce Siemens

4 Sitovy pfivod a propojovaci kabel 4x1,5 CYSY
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9 Zaruéni podminky a obchodni sluzby

9.1  Zaruéni podminky

Vyrobni zavod poskytuje na sv(j vyrobek zaruéni dobu 12 mésicli ode dne prodeje. V dobé zaruky
odstrani vyrobni zavod bezplatné vSechny zavady zplsobené chybami ve vyrobé nebo vadnym
materialem.

Podminkou pro uplatnéni reklamace je spravné vyplnény a potvrzeny zaruéni list. Pro vyménu vyrobku
nebo zruSeni kupni smlouvy plati pfislusné ustanoveni Ob&anského zakoniku a Obchodniho zakoniku.
Zéaruka se nevztahuje na vady zplsobené nespravnym zachazenim, pfi soustavném pretéZovani stroje,
nebo byl-li na vyrobku proveden zasah neopravnénou osobou nebo organizaci.

Zaruka zanika pfi neopravnéném ménéni udajll v zaru¢nim listé.

Reklamaci uplatfiujte pouze u prodejni organizace.

Zaru¢ni doba se prodluzuje o dobu, po kterou byl vyrobek v opravé.

9.2 Obchodni sluzby
Zarucni a pozarucni servis provadi vyrobce ve svém vyrobnim zavodé.

Pfipadné objednavky na nahradni dily zasilejte na adresu vyrobce. Nahradni dilce Ize objednat téz
telefonicky.

10 Zaruéni list

Typ vyrobku : HD230

Vyrobni gislo :

Datum prodeje : Faktura

Doba trvani zaruky : 2 roky od data prodeje
Podpis:
Razitko :
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minimax t 124

woodturning lathe
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woodworking technology



All “Made in SCM Italy”

From casting iron to finished product.

Come see our production plants and touch the quality of SCM machines;
you will be our guest.

Ascm minimax
the passion that deserves professional products.

woodworking technology minimax is the line of professional machines for hobbyists and woodworkers, a point of reference for over
40 years worldwide.

SCM'’s objective is to guarantee customers high quality technologies which meet their requirements in such
a way as to make SCM the partner for any needs.

minimax t 124

Total safety machining.

Woodturning lathe, for demanding DIY woodworkers
and craftsmen, fast, cost-effective, easy-to-use, reliable.




Woodturnin%; I?tghae,

t124 \

Distance between centers mm 1150 \ o

Centers height mm 200 e

4 spindle speeds (at 50 Hz) pm 570/1000/ 1850/ 2500 Woodturning lathe, for demanding DIY
Three-phase motor kW/Hz 1,5 (1,8)/50(60)

Find the complete technical specification at page 7

woodworkers and craftsmen, fast,

cost-effective, easy-to-use, reliable.

ture Optional Devices
rsati

Struc
precision and safety versatile and complete
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O peratl n ?uﬁttir:::;z?‘g:ve\zé to realize your
tiveness.
groups and
optional _
eVl CeS Structure. g:apblteez copying work at

Maximum reliability and top precision, withits  diameters greater or smaller perfect finishing.
strong base, and total safety for the operator, than the template or pattern,
thanks to the transparent guard feed by hand-wheel.

Mobile Steady Rest, with

Face Plate 300 mm diameter,
ideal for large bowls.

Cup or Screw Type Drive Benters: 40 mm diameter cup

A) Sanding Unit,
complete with
adjustable angle
work surface, guide
and sanding disc

B) Four-jaw Chuck
125 mm diameter, for
the rapid clamping of
squared or circular
components

Fixed Steady Rest, Reduces
pre-cutting tool to guaranteea  vibrations when turning
long, thin components

The 'C’ shape enables
turning with hand tools.

centre and 70 mm screw centre made from a single-piece of
stainless steel. Necessary for turning small cups and bowls.

t124

dimensions
and
technical
data

Standard
Option

1930

1150

1260

t124
Distance between centres mm 1150
Centres height mm 200

2 chuck speed (at 50 Hz) pm 57071000/ 1850/ 2500
Tape drive with morse taper n. 2
Ball bearing centre with morse taper n 2
Face plate diameter mm 130
Machine equipped with copying device (optional)...

Max. working length mm 1120
Max. diameter mm 200
.and equipped with mobile rest (option).

Max. working length mm 1070
Max. diameter mm 80
Three-phase motor 1,5kW (2hp) 50 Hz - 1,8 kW (2,5 hp) 60 Hz S
Single-phase motor 1,5kW (2hp) 50 Hz [¢]
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éislo partnera a nazev vefejné zakazky:

Nazev pozadovaného vyrobku

technicka specifikace pozadovaného vyrobku

Formétovaci pila

pmhx materilu - min 118 mm
Fez pii naklopeni pilového kotouge

Vecent nikionu pilové jednotky v pnlmkh:uvych segmentech - min z litiny nebo ocele

otécky hiavniho kotouge -

otécky prediezového kotouge - min asm ullmln

pramér prediezového kotouge - min 120 mm

jkon motoru pilové jednotky - min 5,5 kw sbrzdou

predrezovy kotoué se samostatnym motorem o vykonu - min 0,5 KW
formatovaci pnwy vozik 2 hlinikove sitiny s rm]lniem o délce fezu - min 3000 mm
mechanika pojezd pro

vymezeni phsnosﬂ Vedoni pilového voziku

vedeni a ulozeni pilového voziku - min na profilovanych tvrzenych voditkich
zafixovanych zalisovanim ve voziku

tiagitka na pilovém voziku - min nezévisla tiacitka spusténi hlavniho kotouge, spusténi
predrezu, stop tlaéitko

pilovy vozik a pilov jednotka - min usazeny bezprostiedné na brousené plochy zkladu

stroje
dodateéné pravitko pro Ghlové fezani na pilovém voziku's - min délkou dorazu 1500 mm
levy podpérmy vyloznikovy stal s moznosti hlového fezani v rozsahu - min +46°%-46° s
kompenzaci dorazu od osy fezu

vedenim po tyéi o praméru - min 50 mm

provedeni - min pomoci pastorku a

hiebene.
Sife fezu pomoci paralelniho pravitka - min 1250 mm
~min v jakékolv pozii nastavent

omin.
zdvih a naklon pilové jednotky pomoci runich kol umrsenycn - min. vedie sebe z predni
strany stroje
sefizovani

rotaci

- min v horizontaln i vertikalnim sméru
pozic in 2ks
sada néstroji - min predrezové kotougky do nastavitelného predfezového kotouge 1
2ks kotougd D300 mm 96Z pro fezani LTD, pilovy kotout pro podéiné Fezani —
pro pii ni

dieva.
hmotnost stroe - min 1000kg

stroj
Rivodlaiketroschémalsssnam nihradnieh dit v Goském| Jizyee, instlace stroje, zagkoleni
obsluhy v éeském ruka 24 mésici, od dodani.

Sirokopasova bruska

‘poget brusnych jednotek - min ks
1. brusné jednotka - min ocelovy drézkovany vélec
pramér ocelového drazkovaného valce - min. 120mm
pracovni polohovani vélce 1. jednotky - min pneumaticky priskok a odskok s
nacasovanim v programétoru
2. brusné jednotka - min kombinace pogumovany vélec + patka
pramér pogumovaného vélce - min 140mm
tvrdost pogumovani vélce - max 45 SH
pracovni polohovani vélce 2. jednotky - min pneumaticky priskok a odskok s
nacasovnim v programétoru
pracovni polohovani patky 2. jednotky - min pneumaticky pfiskok a odskok s
nacasovanim v programatoru
vym&nné patky - min 2ks, 1ks tuhd, 2ks polotuhd
pracovni §ifka - min 1100mm
&ifka brusného pasu - min 1115mm
oscilace bm-nych pésia - min elektronicky fizend
- min 4-170mm nastavenim polohy

délka bru-nych pist - min 1900mm
rychlost podavacino pésu - min 459 mimin
kon

Vil rozbshem
vykon motoru podavaciho puu min 03 -0.5kW

podavaci pas - min. s automatickym stfedénim a napinanim v zavislosti na zatizeni
béhem brouseni

-min 1ks
nadlehcovaci valecek na vstupu stroje - min 2ks
nadlehéovaci valecek na vy-mpu -tm|- -min 2ks

stroje - min. 1ks
bezpetnostnlbezdly bro rych!s zastaven Jednnotek -min ks bro 4. rusnou Jednotiu a
1ks pro 2. brusnou jednotku

hmotnost stroje - min 1100kg

Sada brusnych pasu - min P80 2ks, P100 2ks, P120 2ks, P150 2ks, P180 2ks, P240 1ks,
P280 1ks

na stroj - min stroj
Révodiakatroschémalseanam néhradnich il v coském Ju stlace stroje, zaskoleni
obsluhy v ceském jazyce, zéruka 24 mésica, bezplatnd podpora e mésici od dodani.

Tloustkovaci frézka

‘pracovni Sifka - min 630m:
Closent a zévih Itinového p pracovniho stolu na Sroubech - min 4ks
délka pracovniho stolu - min 1000mm
minimalni rychlost posuvu obrobku - max 5 mimin
maximaini rychlost posuvu obrobku - max 18 m/min
poéet rychlosti posuvu - min 4ks.
edeni - min.
pramér tloustkovaciho vace - min 120mm
poéet nozi hoblovaciho valce - min ks
nejmensi obrobiteln vySka obrobku - max 3,5mm
nejvtsi obrobitelna vySka obrobku - min 300mm

260mm
presnosti - min s Eiselnym

‘zobrazenim
otécky tloustkovaciho vlce - min 4500 otimin
pramér vjvodu pro odsavani - min 150 mm
odtahové pohanéné valce na vystupu stroje s ipravou pro absenci prokluzu - min. 2ks
vsturml spnmuvy podavaci valec - mln 1
in 1ks

kllpky orot zpétnéma vitu mmmu - min 1gks

Vilkon motoru - min 7,5 KW  automatickgm mmm hvézdaltrojuhelnik
hmotnost stroje - min 78
pocet nahadnich hoblovacich. nom - min 8ks

stroj
navodlelketroschémalseznam nihmdnlch el coskm Jizyee, instlace slm]l Iaikolen[
obsluhy v éeském J

Dlabacka vrtaci

‘oviadani stroje do obrabéni pomoci pak - min 2ks
upinani vrtaki v rozsahu - min 1.

rozmér pracovniho stolu - min 460 x 300mm

vyska diabu nad stolem - min 150mm

zdvih zavrtu - min 150 m

rozsah pfiéného pohybu - min 230mm

otécky vietene - max 2800 otimin

‘vykon motoru - min 1,5kW

vodorovné natacen stolu v rozsahu - min. +30° az - 30°
kolikovaci délic zaizeni - min 1ks

hmotnost stroje - min 195 kg

Sada diabacich vitéki - min. D6,D8.D10.012D1416.013, n:n

névodielketroschémalseznam nahradnich dili v Zeském Jizyee, instlace stroje, zagkoleni
obsluhy v éeském ruka 24 mésici, od dodani.

Soustruh na drevo

s ke
délka obrobku - min 1120mm
togny pramér obrobku - min 200mm
&elni upinaci deska o praméru - min 130mm
miniméini otécky vietene - max 570 otimin
maximalni otacky vietene - min 2500 otimin
rychlosti otacek - min 4ks

n 3f motoru - min 1,5 kW
upindni hroti - min MK2
Pevna luneta suportu - min 1ks
pohyblivé luneta ifezovym nozem primér - min 80mm
4 gelistove sklicidlo o praméru - min 120mm, véetné priruby a krytu
togny hrot koniku s kuzelem MK2 - min 1ks
Zelni upinaci deska s otvory pro fixaci materialu o priméru - min 300mm
unase¢ o priméru - min 40mm
Unageg se Sroubem o priméru - min 70mm
Sada soustruznickych dlat - mln 1kx

stroj - mi

névodlelketroschémalseznam n-nnunlch v coském Ju stlace stroje, zaskoleni
obsluhy v ceském jazyce, zéruka 24 msica, bezplatné podpora e mésici od dodani.

maximalni mozna cena
véetné DPH/jednotka

jednotkova cena |cena celkem véetné

Icena celkem _



