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1 ĐVOD  

  
V§ģen² z§kazn²ci, 
 
dŊkujeme V§m, ģe jste si zakoupili ġirokop§sovou brusku vĨrobn² Śady BULDOG 5, kter§ je vĨrobkem naġ² 
firmy.Snadn§ a bezpeļn§ obsluha, univers§lnost a mal® rozmŊry spoleļnŊ s vĨhodnou cenou jsou hlavn² pŚednosti 
tohoto stroje. 
      Ġirokop§sov§ bruska BULDOG 5 je vyrobena v souladu s platnĨmi technickĨmi normami a standardy platnĨmi 
v dobŊ vyd§n² t®to prŢvodn² technick® dokumentace v EU a bylo vyd§no prohl§ġen² o shodŊ. 
PŚehled technickĨch pŚedpisŢ a norem, podle kterĨch byla shoda u vyr§bŊn® ġirokop§sov® brusky BULDOG 5 
posouzena, je uveden v ĂPROHLĆĠENĉ O SHODŉñ ġirokop§sovou brusku vĨrobn² Śady SPB. viz.v pŚ²loha 
tohoto N§vodu. 
 DšLEĢIT£ POKYNY JSOU V NĆVODU OZNAĻENY VħSTRAĢNOU ZNAĻKOU            . DĆLE  JSOU 
UVEDENY VELKħM NEBO TUĻNħM PĉSMEM A PROTO JIM VŉNUJTE ZVħĠENOU POZORNOST. 
 Douf§me, ģe budete s naġ²m vĨrobkem spokojeni. V pŚ²padŊ technickĨch dotazŢ a z§vad na stroji kontaktujte 
nepŚetrģitou servisn² sluģbu vĨrobce, nebo obchodn² oddŊlen² vĨrobn²ho z§vodu, pŚ²padnŊ pŚ²sluġn®ho n§rodn²ho 
prodejce povŊŚen®ho prodejem naġich strojŢ. 
                                                                                                                                                                                                                                                                     
                 
                                                                                                                             Aleġ HOUFEK  
                                                                                                              pŚedseda pŚedstavenstva Houfek a.s.  
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 UPOZORNŉNĉ : TEXT I OBRAZOV£ ĻĆSTI  TOHOTO  NĆVODU VĻETNŉ PřĉLOH JSOU DUĠEVNĉM 
VLASTNICTVĉM FIRMY HOUFEK a.s. ï GolļŢv Jen²kov  A ZšSTĆVAJĉ STĆLE JEHO MAJETKEM. BEZ 
SOUHLASU T£TO FIRMY NESMĉ BħT ĢĆDNĆ ĻĆST NĆVODU ROZMNOĢOVĆNA A ANI NESMĉ BħT UMOĢNŉNO 
TřETĉM OSOBĆM SEZNĆMIT SE S NĆVODEM NEBO JEHO ĻĆSTMI. 
 

2 ZĆSADY HYGIENY A BEZPEĻNOSTI PRĆCE, EKOLOGIE, HLUĻNOST STROJE, 
ZBYTKOVĆ RIZIKA A JEJICH PREVENCE 
 

UPOZORNŉNĉ ! 

  
  DřĉVE NEĢ UVEDETE STROJ DO PROVOZU, PROSTUDUJTE TENTO NĆVOD. DšSLEDN£ SEZNĆMENĉ 
S TĉMTO NĆVODEM A DODRĢOVĆNĉ ZĆSAD ZDE UVEDENħCH, VĆM UMOĢNĉ SNADN£ UVEDENĉ STROJE DO 
PROVOZU A JEHO OPTIMĆLNĉ BEZPEĻN£ UĢĉVĆNĉ. 
 VħROBCE NEPřEBĉRĆ ĢĆDNOU ODPOVŉDNOST V PřĉPADŉ ĐRAZU NEBO ĠKODY, ZPšSOBEN£ 
NESPRĆVNħM POUĢĉVĆNĉM, ĐDRĢBOU A INSTALACĉ STROJE BULDOG 7. 
 PřED MONTĆĢĉ, UVEDENĉM DO PROVOZU, ĐDRĢBOU A OBSLUHOU SE VĢDY MUSĉ KVALIFIKOVAN£ 
OSOBY, KTER£ BUDOU TYTO ĻINNOSTI PROVĆDŉT, SEZNĆMIT PROKAZATELNħM ZPšSOBEM S TĉMTO 
NĆVODEM. 
 VħROBCE NEPřEBĉRĆ ĢĆDNOU ODPOVŉDNOST V PřĉPADŉ ĐRAZU NEBO ĠKODY ZPšSOBEN£ 
NEKVALIFIKOVANOU OSOBOU. 

 
HLUĻNOST STROJE 
 
     Hladiny akustick®ho vĨkonu: Ekvivalentn² hladiny trval®ho akustick®ho tlaku) byly zjiġtŊny pŚesnŊ podle 
stanovenĨch metod mŊŚen². Lze uv§dŊt n§sleduj²c² hodnoty: 

 

AkustickĨ tlak ï Lpa dB 83,4

AkustickĨ vĨkon ï Lwa dB 94,9
 

 
     ĂUv§dŊn® hodnoty jsou emisn² hladiny a nemus² pŚedstavovat bezpeļn® pracovn² hladiny. Aļkoliv je korelace mezi 
emisn²mi hladinami a hladinami expozice, nemohou bĨt tyto hodnoty pouģity ke spolehliv®mu stanoven², zda jsou 
nebo nejsou nutn§ dalġ² opatŚen². Ļinitel®, kter® ovlivŔuj² skuteļn® hladiny expozice pracovn²kŢ, zahrnuj² vlastnosti 
pracovn²ho prostoru, jin® zdroje hluku, atd., napŚ. poļet strojŢ a ostatn² sousedn² procesy. NejvĨġe pŚ²pustn§ hladina 
expozice mŢģe bĨt tak® v jednotlivĨch zem²ch rŢzn§. Tyto informace maj² slouģit uģivateli stroje k lepġ²mu zhodnocen² 
rizika a rizikovosti.ñ 

 
 
2.1 KVALIFIKOVAN£ OSOBY 

 
                    MECHANICI 
 

- odborn² pracovn²ci urļeni pro prov§dŊn² ¼drģby a oprav (min.vyuļeni napŚ.: v oboru z§meļn²k, strojn² 

mechanik nebo elektrik§Ś), kteŚ² jsou zaġkoleni a zacviļeni (napŚ.: vĨrobcem nebo servisn²mi pracovn²ky 

povŊŚenĨch n§rodn²ch prodejcŢ) pro prov§dŊn² ¼drģby a oprav stroje a prokazatelnŊ sezn§meni s t²mto 

N§vodem a maj²c² pŚ²sluġnou elektrotechnickou kvalifikaci podle platnĨch n§rodn²ch pŚedpisŢ a norem. 

Minim§ln² vŊk pracovn²kŢ je 18 let.  
 

          OBSLUHA 
  

- pracovn²ci (muģi i ģeny) vŊk minim§lnŊ 18 let (mladġ² jen pokud jsou starġ² neģ 16 let a pracuj² pod dohledem 

kvalifikovan®ho pracovn²ka starġ²ho 18 let napŚ. v r§mci vĨuky, odborn® praxe apod. v souladu s pŚ²sluġnĨmi 

n§rodn²mu pŚedpisy), kteŚ² byli prokazatelnŊ sezn§meni s t²mto N§vodem, obsluhou a z§kladn² ¼drģbou. 
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2.2 ZĆSADY BEZPEĻN£ PRĆCE 

 
2.2.1 BEZPEĻNOSTNĉ PřEDPISY VĠEOBECN£ 
 

 

TENTO STROJ JE OPATřEN BEZPEĻNOSTNĉM VYBAVENĉM, KTER£ ZAJIĠşUJE BEZPEĻNOU PRĆCI 
PRO OBSLUHU, TAK I OCHRANU STROJE PřED POĠKOZENĉM. PřESTO ZDE NEMOHOU BħT 

UVEDENY VEĠKER£ BEZPEĻNOSTNĉ ASPEKTY  VZNIKAJĉCĉ PřI PRĆCI S OBROBKY RšZNħCH TVARš A 
MATERIĆLš. Z TOHOTO DšVODU JE NUTN£, ABY SE OBSLUHA PřED ZAHĆJENĉM PRĆCE DOKONALE 
SEZNĆMILA A POROZUMŉLA JEDNOTLIVħM STATĉM TOHOTO NĆVODU A PřI PRACOVNĉ ĻINNOSTI NA 
STROJĉCH řADY SPB DODRĢOVALA ZĆSADY V TOMTO NĆVODU UVEDEN£.  

  
DBEJTE VĠECH INSTRUKCĉ A ZĆSAD NA ĠTĉTCĉCH, KTERħMI JE TENTO STROJ VYBAVEN. TYTO 
ĠTĉTKY NEODSTRAœUJTE ANI NEPOĠKOZUJTE. V PřĉPADŉ ĢE DOJDE K POĠKOZENĉ ĠTĉTKš 

OKAMĢITŉ JE VYMŉœTE ZA NOV£. NOV£ ĠTĉTKY LZE OBJEDNAT U VħROBCE STROJE .  
 
V KAPITOLE 5.3. OZNAĻENĉ STROJE ï VħROBNĉ ĠTĉTEK TOHOTO NĆVODU, JE UVEDEN PřEHLED 
VĠECH ĠTĉTKš S GRAFICKħMI SYMBOLY, KTER£ MOHOU BħT POUĢITY NA TOMTO TYPU STROJE. 

SEZNAMTE SE S VħZNAMEM TŉCHTO GRAFICKħCH SYMBOLš. 
 
PřED ZAHĆJENĉM PRĆCE NA TOMTO STROJI SE SEZNAMTE S ROZMĉSTŉNĉM           JEDNOTLIVħCH 
OVLĆDACĉCH PRVKš NA řĉDĉCĉM PANELU STROJE A JEJICH FUNKCĉ A ZAPAMATUJTE SI JEJICH 

POLOHU, ZEJM£NA UMĉSTŉNĉ NOUZOVħCH VYPĉNAĻš PRO POTřEBU JEJICH PřĉPADN£HO RYCHL£HO 
POUĢITĉ.  
 
           JAKOUKOLIV ĻINNOST NA ĠIROKOPĆSOV£ BRUSCE řADY BULDOG 7 SMĉ PROVĆDŉT JEN  
           KVALIFIKOVAN£ OSOBY V SOULADU S USTANOVENĉM STATI 2.1 KVALIFIKOVAN£ OSOBY A STATI 3 
URĻENĉ A ZPšSOB POUĢITĉ A DĆLE PODLE ZĆSAD UVEDENħCH V TOMTO NĆVODU ï SEZNAMTE SE 
S NĆVODEM. 
 

ĠIROKOPĆSOVOU BRUSKU řADY BULDOG 7 PřIPOJTE POUZE K ELEKTROINSTALACI,            KTERĆ 
ODPOVĉDĆ PřĉSLUĠNħM NĆRODNĉM PřEDPISšM A JE U Nĉ PROVĆDŉNA PRAVIDELNĆ REVIZE 

V SOULADU S PřĉSLUĠNħMI NĆRODNĉMI PřEDPISY. PřĉPOJNĆ Sĉş MUSĉ MĉT SHODN£ PřĉPOJN£ NAPŉTĉ A 
MUSĉ BħT DIMENZOVĆNA PRO PřĉSLUĠNħ PřĉKON PODLE ĐDAJš UVEDENħCH NA ĠTĉTKU STROJE. 
PřIPOJENĉ STROJE K ELEKTRICK£ SĉTI SMĉ PROV£ST POUZE OSOBA PRO TYTO ĻINNOSTI ZPšSOBILĆ 
PODLE PřĉSLUĠNħCH NĆRODNĉCH PřEDPISš. 

 
 MANIPULACI A PřEPRAVU ĠIROKOPĆSOVħCH BRUSEK řADY BULDOG 7 PROVĆDŉJTE  JEN PODLE 
POKYNš UVEDENħCH V TOMTO NĆVODU ODDĉL 5. DOPRAVA, MANIPULACE, SKLADOVĆNĉ 
 
PřI LIKVIDACI STROJE POSTUPUJTE PODLE PřĉSLUĠNħCH NĆRODNĉCH PřEDPISš,             
PřĉPADNŉ SVŉřTE LIKVIDACI SPECIALISOVAN£ FIRMŉ. STROJ JE ZHOTOVEN Z KOMPONENTš A 

MATERIĆLš, KTER£ NEOHROĢUJĉ ĻLOVŉKA ANI PřĉRODU. 
 
 
2.2.2 BEZPEĻNOSTNĉ PřEDPISY PRO PRACOVNĉ MĉSTO 

 
 
ĠIROKOPĆSOVOU BRUSKU INSTALUJTE NA ROVNħ ZĆKLAD V SOULADU S DOPORUĻENĉM 

UVEDENħM V TOMTO NĆVODU.OVŉřTE SI NOSNOST PODLAHY S OHLEDEM NA HMOTNOST STROJE. 
 

ZKONTROLUJTE ZDA NA PRACOVNĉM STOLE STROJE NEJSOU ODLOĢENY ĢĆDN£ PřEDMŉTY A ZDA 
JSOU DOKONALE ZAVřENY BOĻNĉ DVEřE STROJE A UPEVNŉNY KRYTY SPODNĉ ĻĆSTI STROJE.DĆLE 
ZKONTROLUJTE ZDA PODĆVACĉ STšL S PĆSEM JE VOLNŉ PRšCHODNħ A ZDA NEJSOU UVNITř STROJE 
ZACHYCENY OBROBKY PO PřEDCHOZĉM BROUĠENĉ NEBO JEJICH ĻĆSTI. 



 

 

  

6 

 

V PRACOVNĉM PROSTORU ZAJISTŉTE DOSTATEĻN£ OSVŉTLENĉ KTER£ NEBUDE VYTVĆřET STĉNY 
ANI STROBOSKOPICKħ EFEKT. POSTUPUJTE PODLE PřĉSLUĠNħCH NĆRODNĉCH PřEDPISš. POĢADOVANĆ 
INTENZITA ZPRAVIDLA 500 LX. 

 
PRACOVNĉ PROSTOR OKOLO STROJE MUSĉ BħT VOLNħ A ĻISTħ TAK, ABY BYL VĢDY UMOĢNŉN 
OKAMĢITħ PřĉSTUP KE VĠEM OVLĆDACĉM PRVKšM STROJE A ZĆROVEœ BYL ZAJIĠTŉN BEZPEĻNħ A 

NEOMEZENħ POHYB OBSLUHY KOLEM STROJE A MANIPULACE S OBROBKY.JEHO VELIKOST PřED A ZA 
STROJEM  JE NUTNO UPRAVIT S OHLEDEM NA VELIKOST OBRĆBŉNħCH DĉLš. PřI USTAVENĉ STROJE 
DODRĢUJTE ZĆSADY UVEDEN£ V ĻĆSTI 6.1 USTAVENĉ STROJE .  

 
PřI PRĆCI NA ĠIROKOPĆSOV£ BRUSCE řADY BULDOG 7 JE NUTNO POUĢĉVAT OCHRANN£ 
POMšCKY PROTI HLUKU. V SOULADU S PřĉSLUĠNħMI NĆRODNĉMI PřEDPISY PRO HODNOTY EMISĉ 

HLUKU JE NUTNO PROV£ST MŉřENĉ HLUĻNOSTI NA PRACOVIĠTI, PROTOĢE CELKOVĆ HLUĻNOST JE 
DĆNA SOUHRNEM VĠECH ZDROJš HLUKU A AKUSTICKħMI VLASTNOSTMI PřĉSLUĠN£HO PROSTORU. 
PODLE NAMŉřENħCH HODNOT NA PRACOVIĠTI JE NUTNO STANOVIT DALĠĉ OPATřENĉ PRO SNĉĢENĉ 
HLADINY EMISĉ HLUKU, NAPř.:VZĆJEMN£ BLOKOVĆNĉ JEDNOTLIVħCH HLAVNĉCH ZDROJš HLUKU. 
 
 
2.2.3 BEZPEĻNOSTNĉ PřEDPISY PRO OBSLUHU STROJE 
 

PřED ZAHĆJENĉM PRĆCE VĢDY PROVĆDŉJTE PRAVIDELNOU KONTROLU STROJE. KONTROLUJTE 
ZEJM£NA ZDA NEJSOU POĠKOZENY PRACOVNĉ VĆLCE A BROUSĉCĉ PATKA, ZDA NENĉ OTUPEN NEBO 
POĠKOZEN BROUSĉCĉ PĆS. BROUSĉCĉ PĆS MUSĉ BħT NAPNUT A VYSTřEDŉN MEZI RAMENY KONCOVħCH 
VYPĉNAĻš (JSOU OPATřENY KERAMICKOU RULIĻKOU). VĆLCE MUSĉ BħT ĻIST£ A NEPOĠKOZEN£. PĆSY 
MUSĉ MĉT VYZNAĻEN SMŉR POHYBU PřI BROUĠENĉ, A JEJICH MONTĆĢ NA STROJ MUSĉ BħT PROVEDENA 
V SOULADU S POHYBEM STROJE VYZNAĻENO ĻERVENOU ĠIPKOU (NA ĻELNĉ DESCE BROUSĉCĉ 
JEDNOTKY). 
          DĆLE ZKONTROLUJTE PřĉTLAĻN£ VĆLEĻKY PřĉPADNŉ PřĉTLAĻN£ LIĠTY A FUNKCI ZĆPADKY S 
ROHATKOU NA PRVNĉM PřĉTLAĻN£M VĆLCI KTERħ BRĆNĉ ZPŉTN£MU VYHOZENĉ OBROBKU. U STROJš 
VYBAVENħCH FR£ZOVACĉM VĆLCEM ZKONTROLUJEME ZDA NEJSOU POĠKOZENY VSTUPNĉ PřĉTLAĻN£ 
SEGMENTY A ZKONTROLUJTE JEJICH FUNKCI, ZDA JSOU POHYBLIV£. PRO BROUĠENĉ POUĢĉVEJTE 
KVALITNĉ BROUSĉCĉ PĆSY S DOKONALħM SPOJEM,PODLE ZĆSAD UVEDENħCH V ĻĆSTI 4.1  TECHNICK£ 
ĐDAJE STROJE. 
         DĆLE ZKONTROLUJTE ZAJIĠTŉNĉ BROUSĉCĉ JEDNOTKY NA PRAV£ STRANŉ ĠROUBEM OPŉRY S  
RUĻNĉ PĆKOU A VSTUPNĉ HODNOTU TLAKOV£HO VZDUCHU. ZA PROVOZU STROJE JE ZAKĆZĆNO 
DOTħKAT SE JAKħCHKOLIV POHYBUJĉCĉCH SE ĻĆSTĉ STROJE. PĆSY MUSĉ MĉT VYZNAĻEN SMŉR POHYBU 
PřI BROUĠENĉ, A JEJICH MONTĆĢ NA STROJ MUSĉ BħT PROVEDENA V SOULADU S POHYBEM STROJE 
VYZNAĻENO ĻERVENOU ĠIPKOU (NA ĻELNĉ DESCE BROUSĉCĉ JEDNOTKY). 
 

PřED ZAHĆJENĉM PRĆCE ZKONTROLUJTE FUNKCI NOUZOV£HO ZASTAVENĉ STROJE STISKEM 
TLAĻĉTKA NOUZOV£HO ZASTAVENĉ STOP NA PřEDNĉM řĉDĉCĉM PANELU A NEBO VYPNUTĉM HLAVNĉHO 
VYPĉNAĻE, PřĉPADNŉ VYCHħLENĉM STOPLIĠTY. STROJ SE MUSĉ ZASTAVIT DO 10 SEC. JE ZAKĆZĆNO 
POUĢĉVAT STROJ, POKUD NOUZOVĆ BRZDA NEPROVEDE ZASTAVENĉ STROJE DO 10 SEC, NEBO POKUD 
JE NOUZOVĆ BRZDA NEFUNKĻNĉ.  

 
JE ZAKĆZĆNO PROVOZOVAT ĠIROKOPĆSOVOU BRUSKU řADY BULDOG 7 BEZ DOKONALE 
UPEVNŉNħCH VĠECH KRYTš A ZAVřENħCH BOĻNĉCH DVEřĉ. OTEVřENĉ HORNĉHO KRYTU JE 

JIĠTŉNO BEZPEĻNOSTNĉM SPĉNAĻEM PROTI OTEVřENĉ. BOĻNĉ DVEřE NA PRAV£ STRANŉ U 
ELEKTROROZVADŉĻE JSOU BLOKOVĆNY BEZPEĻNOSTNĉM SPĉNAĻEM. PřI CHODU STROJE NIKDY 
NESNĉMEJTE KRYTY A NEOTVĉREJTE BOĻNĉ DVEřE ANI HORNĉ KRYT. 

 

JE ZAKĆZĆNO POUĢĉVAT STROJE, U KTERħCH JE NEFUNKĻNĉ MECHANISMUS BLOKOVĆNĉ 
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VSTUPNĉCH  PřĉTLAĻNħCH VĆLEĻKš POMOCĉ ROHATKY A ZĆPADKY. 

 

PřI PRĆCI NA STROJI POUĢĉVEJTE PRACOVNĉ ODŉV SE SEPNUTħMI MANĢETAMI V ZĆPŉSTĉ, 
SEJMŉTE RšZN£ NĆRAMKY A PřĉVŉSKY, PRSTENY, HODINKY. VOLN£ ĻĆSTI PRACOVNĉHO ODŉVU 
SEJMŉTE NEBO UPEVNŉTE. PRO VĠECHNA OBSLUĢNĆ MĉSTA JE NUTN£ POUĢĉVAT KOĢENOU ZĆSTŉRU. 
PřI PRĆCI POUĢĉVEJTE PřEDEPSAN£ PRACOVNĉ POMšCKY PODLE PřĉSLUĠNħCH NĆRODNĉCH PřEDPISš 
NAPřĉKLAD PRACOVNĉ OBUV A OCHRANN£ BRħLE. 

 
 OBSLUHA NESMĉ STĆT V OSE VKLĆDĆNĉ A ODEBĉRĆNĉ OBROBKU, NEBOş V URĻITħCH PřĉPADECH 
(ĠPATN£ VLOĢENĉ, VLOĢENĉ VĉCE KUSš, DEFORMACE DĉLš, APOD.) MšĢE DOJĉT K VYMRĠTŉNĉ 

OBROBKU. 

  
NA STROJI JE ZAKĆZĆNO PRACOVAT OSOBĆM POD VLIVEM ALKOHOLU A DROG. 
 

 
ZA PROVOZU STROJE JE ZAKĆZĆNO DOTħKAT SE JAKħCHKOLIV POHYBUJĉCĉCH SE ĻĆSTĉ STROJE. 
 
NIKDY NEPOKLĆDEJTE ZA CHODU STROJE RUCE NA  PřEDNĉ NEBO ZADNĉ STRANU STOLU A 
PODĆVACĉ PĆS, DĆLE DO  VSTUPNĉHO A VħSTUPNĉHO PROSTORU STROJE, DO BLĉZKOSTI 

PRACOVNĉCH VĆLCš A PřĉTLAĻNħCH VĆLEĻKš. NEMANIPULUJTE ĢĆDNħMI PřEDMŉTY VE VSTUPNĉM A 
VħSTUPNĉM PROSTORU STROJE. ZA PROVOZU STROJE JE ZAKĆZĆNO DOTħKAT SE JAKħCHKOLIV 
POHYBUJĉCĉCH SE ĻĆSTĉ STROJE. NA PRACOVNĉ STšL STROJE NIKDY NEODKLĆDEJTE JAK£KOLIV 
PřEDMŉTY. 
 

 V PřĉPADŉ, ĢE DOJDE V PRšBŉHU OBRĆBŉNĉ K ZASTAVENĉ NEBO ZAKLĉNŉNĉ OBROBKU VE STROJI 
PROVEńTE NOUZOV£ ZASTAVENĉ STROJE. PO ZASTAVENĉ STROJE PřESTAVTE HORNĉ POHYBLIVħ RĆM 
S BROUSĉCĉMI JEDNOTKAMI SMŉREM NAHORU A OBROBEK UVOLNŉTE PODLE ZĆSAD UVEDENħCH V 
ĻĆSTI 5.2.20 NOUZOV£ ODJETĉ STOLU. 
 
JE ZAKĆZĆNO VKLĆDAT DO STROJE DALĠĉ OBROBKY POKUD JSOU VE STROJI ZAKLĉNŉNY PřEDCHOZĉ 
OBROBKY A NENĉ ZAJIĠTŉN BEZPEĻNħ PRšCHOD OBROBKU STROJEM 

  
NA PRACOVNĉ STšL STROJE A PODĆVACĉ PĆS NIKDY NEODKLĆDEJTE JAK£KOLIV PřEDMŉTY. 
 
PRO OBRĆBŉNĉ POUĢĉVEJTE POUZE MATERIĆLY, PRO KTER£ JE STROJ URĻEN. NEPOUĢĉVEJTE 
NIKDY MATERIĆL, KTERħ BY MOHL JISKřIT, HROZĉ NEBEZPEĻĉ POĢĆRU. 
 

 
NA STROJI  JE ZAKĆZĆNO PROVĆDŉT OBRĆBŉNĉ VELMI ROZMŉRNħCH OBROBKš O VYSOK£ 
HMOTNOSTI, U KTERħCH NENĉ ZARU ĻENO DOKONAL£ VEDENĉ NA PRACOVNĉM STOLE POMOCĉ 

PřĉTLAĻNħCH VĆLEĻKš.  
DĆLE JE ZAKĆZĆNO PROVĆDŉT OBRĆBŉNĉ DĉLš KRATĠĉCH NEĢ MINIMĆLNĉ DOVOLENĆ D£LKA 

UVEDENĆ  V  ĻĆSTI  4.1  TECHNICK£  ĐDAJE  STROJE,  Z  DšVODU  NEDOKONAL£HO VEDENĉ NA 
PRACOVNĉM STOLE A MOĢNOSTI ZAKLĉNŉNĉ OBROBKU UVNITř STROJE.  

PřI OBRĆBŉNĉ DLOUHħCH OBROBKš JE NAřĉZENO ZAJISTIT VSTUP A VħSTUP OBROBKš ZE 
STROJE V ROVINŉ STOLU. Z TOHOTO DšVODU JE NUTNO NA VSTUPU A NA VħSTUPU POUĢĉVAT 
STAVITELN£ OPŉRY S VĆLEĻKY, NEBO VħĠKOVŉ NASTAVITELN£ VĆLEĻKOV£ STOLY, PřĉPADNŉ POLOHU 
OBROBKU ZAJISTIT RUĻNŉ.  

    
PRO BROUĠENĉ POUĢĉVEJTE POUZE KVALITNĉCH, NEPOĠKOZENħCH NEBO NEDEFORMOVANħCH 
BRUSNħCH PĆSš, JEJICH SPOJ MUSĉ BħT PROVEDEN KVALITNŉ. PĆSY MUSĉ MĉT VYZNAĻEN SMŉR 

POHYBU PřI BROUĠENĉ, A JEJICH MONTĆĢ NA STROJ MUSĉ BħT PROVEDENA V SOULADU S POHYBEM 
STROJE VYZNAĻENOU ĻERVENOU ĠIPKOU. (NA ĻELNĉ DESCE BROUSĉCĉ JEDNOTKY) 
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PřI PROVOZU STROJ NEPřETŉĢUJTE, ZĆTŉĢ STROJE KONTROLUJTE POMOCĉ AMP£RMETRš, 
KTER£ Mŉřĉ PRACOVNĉ PROUD MOTORš BROUSĉCĉCH JEDNOTEK. MAXIMĆLNĉ POVOLENĆ HODNOTA 

PROUDU JE VYZNAĻENA NA  STUPNICI AMP£RMETRU ĻERVENOU ZNAĻKOU. 

 
ĻIĠTŉNĉ, KONTROLY, ĐDRĢBU A OPRAVY STROJE PROVĆDŉJTE VĢDY PřI VYPNUT£M A 
ZAMKNUT£M HLAVNĉM VYPĉNAĻI Z TOHO DšVODU, ABY NEMOHLO DOJĉT K ZAPNUTĉ STROJE DALĠĉ 

OSOBOU. 
        ĻIĠTŉNĉ STROJE PROVĆDŉJTE PRAVIDELNŉ NEJM£Nŉ VĠAK 1X ZA PRACOVNĉ SMŉNU. ĻIĠTŉNĉ 
STROJE UPRAVTE S OHLEDEM NA ĻASOV£ VYUĢITĉ STROJE. JE ZAKĆZĆNO PROVĆDŉT ĻIĠTŉNĉ POMOCĉ 
TLAKOV£HO VZDUCHU. ĻIĠTŉNĉ PROVĆDŉJTE VħHRADNŉ ODSĆVĆNĉM NEĻISTOT. 

 
PO UKONĻENĉ PRĆCE ZAJISTŉTE STROJ PROTI SPUĠTŉNĉ NEPOVOLANOU OSOBOU VYPNUTĉM 
HLAVNĉHO VYPĉNAĻE A JEHO UZAMĻENĉM VE VYPNUT£ POLOZE POMOCĉ VISACĉHO ZĆMKU, A DĆLE 

UZAVřENĉM PřĉVODU TLAKOV£HO VZDUCHU POMOCĉ RUĻNĉHO VENTILU NA VSTUPNĉ JEDNOTCE ĐPRAVY 
TLAKOV£HO VZDUCHU (ZAVřENO - PřĉĻNĆ POLOHA OVLADAĻE VENTILU VZHLEDEM K PřĉVODNĉMU 
POTRUBĉ). 
 

 
2.2.4 BEZPEĻNOSTNĉ PřEDPISY PRO ĐDRĢBU STROJE 

 
DřĉVE NEĢ ZAĻNETE NA STROJI PROVĆDŉT JAK£KOLIV ĐDRĢBĆřSK£ PRĆCE, VYPNŉTE HLAVNĉ 
VYPĉNAĻ A UZAMKNŉTE JEJ. TĉM VYLOUĻĉTE MOĢNOST NĆHODN£HO SPUĠTŉNĉ DALĠĉ OSOBOU. 

HLAVNĉ VYPĉNAĻ NEODPOJUJE STROJ OD PřĉVODU TLAKOV£HO VZDUCHU. 
Z TOHOTO DšVODU JE NUTN£ PřED ZAHĆJENĉM ĐDRĢBY A ĻIĠTŉNĉ STROJE PřEPNOUT KULOVħ 

VENTIL NA VSTUPNĉ JEDNOTCE TLAKOV£HO VZDUCHU DO POLOHY VYPNUTO(ĻERVENħ OVLADAĻ  
VENTILU V PřĉĻN£ POLOZE K OSE PřĉVODNĉHO POTRUBĉ. 

 
ĐDRĢBĆřSK£ PRĆCE NA ELEKTRICK£ INSTALACI MOHOU PROVĆDŉT POUZE OSOBY K T£TO 
ĻINNOSTI ZPšSOBIL£ V SOULADU S PřĉSLUĠNħMI NĆRODNĉMI PřEDPISY. 

  
K ĻIĠTŉNĉ ELEKTRICK£HO ROZVADŉĻE STROJE NIKDY NEPOUĢĉVEJTE STLAĻENħ VZDUCH. 
NEĻISTOTY VħHRADNŉ ODSĆVEJTE. TOTO VĠEOBECNŉ PLATĉ PRO CELħ STROJ 

 
PROVĆDŉJTE PRAVIDELNOU KONTROLU A ĻIĠTŉNĉ STROJE V ZĆVISLOSTI NA JEHO ĻASOV£M 
VYUĢITĉ, MINIMĆLNŉ VĠAK VĢDY JEDNOU ZA PRACOVNĉ SMŉNU. ZKONTROLUJTE FUNKCI 

PřĉTLAĻNħCH VĆLEĻKš, ZEJM£NA KONTROLUJTE SPRĆVNOU FUNKCI ROHATKY SE ZĆPADKOU NA 
PRVNĉM PřĉTLAĻN£M VĆLEĻKU. TENTO MECHANISMUS SPOLEĻNŉ S PRVNĉM PřĉTLAĻNħM VĆLEĻKEM 
ZABRAœUJE MOĢNOSTI ZPŉTN£HO VYHOZENĉ OBROBKU ZE STROJE. PřĉPADN£ OPRAVY SVŉřTE 
KVALIFIKOVANħM MECHANIKšM.PřI VħMŉNŉ BRUSNħCH PĆSš, DĆLE PřI KONTROLĆCH A ĻIĠTŉNĉ 
STROJE,ODPOJTE STROJ OD ROZVODN£ SĉTŉ EL. ENERGIE VYPNUTĉM HLAVNĉHO VYPĉNAĻE (OTOĻENĉM 
OVLADAĻE HLAVNĉHO VYPĉNAĻE DO   POLOHY O). 

 
PřĉVODNĉ KABEL A ELEKTROINSTALACI JE NUTNO PRAVIDELNŉ KONTROLOVAT V SOULADU 
S PřĉSLUĠNħMI NĆRODNĉMI PřEDPISY. POĠKOZEN£ KABELY A VIDLICE, PřĉPADNŉ JIN£ ĻĆSTI 

ELEKTRICK£ INSTALACE JE ZAKĆZĆNO POUĢĉVAT. POĠKOZENĆ IZOLACE, PřĉPADNŉ POĠKOZEN£ PRVKY 
ELEKTRICK£ INSTALACE JSOU ĢIVOTU NEBEZPEĻN£. POHYBLIV£ ĻĆSTI ELEKTRICK£HO VEDENĉ (KABELY) 
MUSĉ BħT CHRĆNŉNY PROTI MECHANICK£MU POĠKOZENĉ A NESMĉ TVOřIT PřEKĆĢKU V PRACOVNĉM 
NEBO KOMUNIKAĻNĉM PROSTORU. 

  
PřI VħMŉNŉ JAKħCHKOLIV DĉLš A ĻĆSTĉ STROJE JE NUTNO POUĢĉVAT POUZE ORIGINĆLNĉ 
NĆHRADNĉ DĉLY OD VħROBCE, PODLE KATALOGU NĆHRADNĉCH DĉLš DODANħCH VħROBCEM NEBO 
POVŉřENħM PRODEJCEM. 
 
PřI LIKVIDACI STROJE POSTUPUJTE PODLE PřĉSLUĠNħCH NĆRODNĉCH PřEDPISš,PřĉPADNŉ 
SVŉřTE LIKVIDACI SPECIALISOVAN£ FIRMŉ.STROJ JE ZHOTOVEN Z KOMPONENTš A MATERIĆLš, 
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KTER£ NEOHROĢUJĉ ĻLOVŉKA  ANI PřĉRODU. 
 
             Rizika vznikl§ pŚi provozu ĠIROKOPĆSOV£ BRUSKY VħROBNĉ řADY BULDOG 7 za podm²nek 
pŚedpokl§dan®ho pouģ²v§n² a logicky pŚedv²dateln®ho nespr§vn®ho pouģ²v§n² byla minimalizov§na 
dostupnĨmi technickĨmi prostŚedky. 

PŚes realizovan§ konstrukļn² a technick§ opatŚen² zŢst§vaj² pŚi ļinnosti zaŚ²zen² urļit§ zbytkov§ rizika 
vyplĨvaj²c² z analĨzy rizik, kter§ jsou d§na technologickĨm procesem pŚi rŢznĨch f§z²ch ģivotnosti zaŚ²zen².  
 

JEDNĆ SE ZEJM£NA O RIZIKA VZNIKLĆ NEPOZORNOSTĉ PRACOVNĉKš A NEDODRĢENĉM 
BEZPEĻNOSTNĉCH ZĆSAD PřI PRĆCI. 
 

Pro dalġ² sn²ģen² rizik a zajiġtŊn² ¼ļinnosti bezpeļnostn² ochrany upozorŔujeme na vznikl§ zbytkov§ 
rizika. K jejich odstranŊn² stanovujeme n§sleduj²c² technick§ a organizaļn² opatŚen² k realizaci uģivatelem, 
kter§ jsou urļena k pŚekon§n² pŚ²sluġnĨch nebezpeļ². 
 
 

RIZIKA NA ELEKTRICK£ ĻĆSTI ZAřĉZENĉ 
 
PřIPOJOVĆNĉ, ĐDRĢBU, OPRAVY A REVIZE ELEKTRICKħCH ZAřĉZENĉ SMĉ PROVĆDŉT POUZE 

ODBORNŉ KVALIFIKOVANĉ MECHANICI V SOULADU S PřĉSLUĠNħMI NĆRODNĉMI PřEDPISY A NORMAMI. 
 
 
PřI JAK£MKOLIV POĠKOZENĉ ELEKTRICK£HO ZAřĉZENĉ JE NUTNO ZAJISTIT NEPRODLENOU 

OPRAVU. POĠKOZEN£ ZAřĉZENĉ SE NESMĉ POUĢĉVAT. 
 
JE ZAKĆZĆNO ZASAHOVAT DO ZAPOJENĉ BEZPEĻNOSTNĉCH OBVODU, POPřĉPADŉ PROVĆDŉT 
JAK£KOLIV NEOPRĆVNŉN£ ZĆSAHY, KTER£ MŉNĉ SPOLEHLIVOST A BEZPEĻNOST TŉCHTO 

OBVODš. 
 
OBVODY ZAPOJEN£ PřED HLAVNĉM VYPĉNAĻEM JSOU TRVALE POD NAPŉTĉM. OBVODY JSOU 
OZNAĻENY VħSTRAĢNOU ZNAĻKOU A ODPOVĉDAJĉ KRYTĉ IP 20 

 
   

RIZIKA NA MECHANICK£ ĻĆSTI ZAřĉZENĉ 
 
    NEBEZPEĻĉ STLAĻENĉ: 

 
   Nebezpeļ² stlaļen² mŢģe vzniknout pŚi naj²ģdŊn² stolu na mal® ¼bŊry a nevhodnou polohou ruky. 

 
   NEBEZPEĻĉ:  - POřEZĆNĉ NEBO UřĉZNUTĉ 

                                - NAVINUTĉ 
             - VTAĢENĉ NEBO ZACHYCENĉ 
 

           Tyto druhy nebezpeļ² mohou nastat pŚi pohybu v okol² brous²c²ho. 
           Proto je zak§z§n jakĨkoliv pohyb v tomto prostoru pŚi ot§ļej²c²m se brous²c²m agreg§tu, a 
bezpeļnostn²m okruhem je tento pŚ²stup zabezpeļen. Hroz² zde velice z§vaģn§ poranŊn² zpŢsoben§ rotac² 
agreg§tu. VĨjimkou je seŚizov§n² oscilace brusn®ho p§su, kde je ale obsluha v servisn²m menu v bl²zkosti 
brous²c²ho agreg§tu. V tomto pŚ²padŊ ale funguje bezpeļnostn² okruh proti sjet² a pŚetrhnut² p§su, a obsluha 
je nav²c chr§nŊna nosn²kem agreg§tu. Doch§z² nav²c jen ke kr§tkodob®mu zapnut² a n§sledn®mu vypnut² 
motoru a dobŊhu setrvaļnost², kde je  riziko vĨskytu nepravdŊpodobn®. 
 

PřĉSTUP K NEBEZPEĻNħM MĉSTšM ZAřĉZENĉ: 
Je tŚeba sezn§mit se a dodrģovat vġechna bezpeļnostn² ustanoven² tĨkaj²c² se nebezpeļnĨch m²st na 
stroji 
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PřĉSTUP CIZĉCH PRACOVNĉKš NA PRACOVIĠTŉ: 
Vstup ciz²ch pracovn²kŢ na pracoviġtŊ je nutno zamezit m²stn²mi provozn²mi pŚedpisy  zpracovanĨmi 
uģivatelem 

 
PřĉSTUP K POHYBUJĉCĉM SE ĻĆSTAM ZAřĉZENĉ Z RšZNħCH STRAN: 
Prostory oznaļen® jako nebezpeļn® prostory mus² bĨt pod trvalĨm dohledem obsluhuj²c²ho 
pracovn²ka 

 
HLUĻNOST 

            -  stroj pŚevyġuje maxim§ln² dovolen® hodnoty podle platnĨch norem.  
            - proto je naŚ²zeno pouģ²v§n² ochrannĨch pomŢcek 

 
OSTATNĉ RIZIKA A NEBEZPEĻĉ 

 
Vġichni pracovn²ci mus² bĨt protokol§rnŊ zaġkoleni a sezn§meni s pouģ²v§n²m zaŚ²zen²  
Vġichni pracovn²ci mus² pouģ²vat pŚedepsan® osobn² ochrann® pomŢcky tak, jak je uvedeno v kapitole 
ļ. 2.2 - BEZPEĻNOST PRĆCE 

 
PřED SPUĠTŉNĉM STROJE JE BEZPODMĉNEĻNŉ NUTN£ SEZNĆMIT SE S KAPITOLOU BEZPEĻNOST 

PRĆCE 
 
Veġker® z§vady na stroji a jeho zaŚ²zen², zvl§ġtŊ ty, kter® ohroģuj² bezpeļnost provozu, mus² obsluha ohl§sit 
d²lensk®mu mistru ļi sv®mu nadŚ²zen®mu a z§vady mus² bĨt odstranŊny. Druh z§vad a jejich odstranŊn² mus² 
bĨt zaznamen§no v knize z§vad. 

 
UPOZORNŉNĉ!    VħROBCE NEUZNĆ NĆROKY NA NĆHRADU ĠKOD POKUD VZNIKLY                                      

NEDODRĢENĉM TŉCHTO  ZDE UVEDENħCH ZĆSAD 
 
 

3 URĻENĉ A ZPšSOB POUĢITĉ 
 
3.1 URĻENĉ POUĢITĉ STROJE  

 
3.1.1 PRACOVNĉ ĻINOSTI 
 
Ġirokop§sov® brusky Śady BULDOG jsou stoje stavebnicov® konstrukce, kter§ umoģŔuje sestavovat stroje podle 
poģadavku z§kazn²kŢ. Pro zajiġtŊn² poģadovanĨch pracovn²ch ¼konŢ je moģno osadit stroje tŊmito pracovn²mi 
jednotkami a jejich kombinacemi: 
 
  R ï jednotka s brous²c²m pracovn²m v§lcem   
  C ï jednotka s brous²c²m pracovn²m v§lcem  a brous²c² patkou 
   P ï jednotka s brous²c² patkou 
  F ï jednotka s fr®zovac²m v§lcem 
  B ï jednotka upraven§ pro mont§ģ v§lcovĨch brous²c²ch a leġt²c²ch n§strojŢ 

K ï pŚ²davn§ jednotka upraven§ pro mont§ģ v§lcovĨch leġt²c²ch,strukturovac²ch a ļist²c²ch    
      n§strojŢ ï mont§ģ t®to pracovn² jednotky se prov§d² na zadn² ļ§st stroje 
 

PŚehled pracovn²ch ¼konŢ pro kter® jsou urļeny jednotliv® typy pracovn²ch jednotek: 
 
Brouġen² povrchŢ   : pracovn² jednotky typu R , C , P 
Fr®zov§n² povrchŢ : pracovn² jednotka typu F 
Jemn® brouġen², brouġen² tvarovĨch ploch, strukturov§n²,leġtŊn² (voskovan® plochy apod.) ļiġtŊn² :  
                                 pracovn² jednotky typu B a K 
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 STROJ JE KONSTRUOVĆN PRO DVŉ OBSLUĢNĆ MĉSTA. 
 

 
3.1.2 MATERIĆLY OBROBKš  
 
Ġirokop§sov® brusky Śady BULDOG jsou urļeny pro brouġen² - obr§bŊn² obrobkŢ ze dŚeva, kompositn²ch materi§lŢ 
zhotovenĨch na b§zi dŚeva, pap²ru a nŊkterĨch plastickĨch hmot. Brouġen® materi§ly nesm² pŚi brouġen² jiskŚit, nebo 
z§sadn²m zpŢsobem mŊnit svoje vlastnosti a tvar vlivem zvĨġen® teploty vznikaj²c² pŚi obr§bŊn². 
       Maxim§ln² a minim§ln² rozmŊry obrobkŢ je nutno dodrģet v souladu s hodnotami uvedenĨmi v ļ§sti 5.1 
TECHNICK£ ĐDAJE STROJE. 
  

NA STROJI JE ZAKĆZĆNO PROVĆDŉT OBRĆBŉNĉ VELMI ROZMŉRNħCH OBROBKš O VYSOK£ 
HMOTNOSTI U KTERħCH NENĉ ZARUĻENO DOKONAL£ VEDENĉ NA PRACOVNĉM STOLE POMOCĉ 

PřĉTLAĻNħCH VĆLEĻKš, U FR£ZOVACĉCH PRACOVNĉCH JEDNOTEK POMOCĉ PřĉTLAĻNħCH KLAPEK. 
         DĆLE JE ZAKĆZĆNO PROVĆDŉT OBRĆBŉNĉ DĉLš KRATĠĉCH NEĢ MINIMĆLNĉ DOVOLENĆ D£LKA 
UVEDENĆ V ĻĆSTI 5.1 TECHNICK£ ĐDAJE STROJE, Z DšVODU NEDOKONAL£HO VEDENĉ NA PRACOVNĉM 
STOLE A MOĢNOSTI ZAKLĉNŉNĉ OBROBKU UVNITř STROJE. 
 
PřI OBRĆBŉNĉ DLOUHħCH OBROBKš JE NAřĉZENO ZAJISTIT VSTUP A VħSTUP OBROBKš ZE STROJE V 
ROVINŉ STOLU. Z TOHOTO DšVODU JE NUTNO NA VSTUPU A VħSTUPU POUĢĉVAT STAVITELN£ OPŉRY S 
VĆLEĻKY, NEBO VħĠKOVŉ NASTAVITELN£ VĆLEĻKOV£ STOLY, PřĉPADNŉ POLOHU OBROBKU ZAJISTIT 
RUĻNŉ. 
 

DO STROJE VKLĆDĆME  OBROBKY POKUD MOĢNO JEDNOTLIVŉ, ABY BYLO ZAJIĠTŉNO 
DOKONAL£ VEDENĉ A PODĆVĆNĉ OBROBKš NA VSTUPU DO STROJE POMOCĉ PřĉTLAĻN£HO 

VĆLEĻKU, NEBO U FR£ZOVACĉCH JEDNOTEK POMOCĉ PřĉTLAĻNħCH KLAPEK. 
 

3.2 PRACOVNĉ PROSTřEDĉ 
 

ĠIROKOPĆSOV£ BRUSKY řADY BULDOG JSOU URĻENY DO DĉLENSK£HO PROSTřEDĉ S TEPLOTOU 
V ROZSAHU +5 AĢ+ 40 ÁC, PřI RELATIVNĉ VLHKOSTI VZDUCHU  30% AĢ 95% - NEKONDENZUJĉCĉ. 
KLASIFIKACE PROSTřEDĉ - NEBEZPEĻĉ POĢĆRU HOřLAVħCH PRACHš BE2N2. 

 
3.3 ZPšSOB POUĢITĉ 
  
Ġirokop§sov® brusky Śady BULDOG je dovoleno pouģ²vat pouze podle z§sad uvedenĨch v tomto N§vodu. 
Bezpodm²neļnŊ je nutno dodrģovat z§sady uveden® v tŊchto ļ§stech n§vodu: 
 
2.1 KVALIFIKOVAN£ OSOBY 
2.2 ZĆSADY BEZPEĻN£ PRĆCE 
3.1.1 PRACOVNĉ ĻINNOSTI 
3.1.2 MATERIĆLY OBROBKš 
3.2 PRACOVNĉ PROSTřEDĉ 
4.1 TECHNICK£ ĐDAJE 
7 POKYNY K OBSLUZE ï PRACOVNĉ POSTUPY   
10 ĐDRĢBY A SEřIZOVĆNĉ STROJE 
 

4 TECHNICK£ ĐDAJE A POPIS STROJE 
 
4.1 TECHNICK£ ĐDAJE 
 

Technick§ data jednotky 630 910 1010 1100 1300 

Pracovn² ġ²Śka mm 630 910 1010 1100 1300 

Ġ²Śka brous²c²ho p§su mm 650 930 1030 1120 1320 

VĨġka obrobku mm 3-160 
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D®lka brous²c²ho p§su mm 2200 

Rychlost brous²c²ho p§su m/sec 18.5 

PrŢmŊr pracovn²ho v§lce mm 160 

VĨkon motoru brous²c²ho p§su Kw 7.5 11 11 11 11 

Rychlost pod§vac²ho p§su m/min 4.5/9 

VĨkon motoru pod§vac²ho p§su Kw 0.55/0.75 

Nap§jec² napŊt² V/Hz 3x400V/50Hz 

SpotŚeba tlakov®ho vzduchu bez ofuku/s ofukem l/min 50/200-300 

Vstupn² provozn² tlak bez ofuku/s ofukem BAR 5.5/8 

PrŢmŊr ods§vac²ho otvoru mm 150 180 

VĨkon ods§vac²ho zaŚ²zen² m3/hod 2.5-4tis. 3-5tis. 3.5-5tis. 4-6tis. 5-8tis. 

Rychlost ods§van®ho vzduchu m/sec 20 

 
       

Konfigurace agreg§tu R R* C C* P P* F F* B 

Minim§ln² d®lka obrobku 300 100-120 500 350 500 350 250 150 420 

 
 
NŊkter® technick® parametry se upravuj² pŚi pouģit² zvl§ġtn² vĨbavy strojŢ kter§ je dod§v§na na pŚ§n² z§kazn²kŢ. 
 
 
4.2 TECHNICKħ POPIS STROJE ï HLAVNĉ KONSTRUKĻNĉ SKUPINY  
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VĨrobn² Śada strojŢ BULDOG je stavebnicov® konstrukce kter§ umoģŔuje vytv§Śet rozs§hlou nab²dku strojŢ 
splŔuj²c²ch rŢznorod® poģadavky z§kazn²kŢ. Stoje jsou sestavov§ny ze z§kladn²ch konstrukļn²ch skupin,jejichģ 
technickĨ popis je d§le uveden.Kaģd§ konstrukļn² skupina je dod§v§na ve standardn²m proveden². V pŚ²padŊ 
poģadavku z§kazn²kŢ je moģno doplnit,pŚ²padnŊ upravit standardnŊ dod§van® skupiny o dalġ² pŚ²sluġenstv² rozġiŚuj²c², 
nebo upravuj²c² pracovn² moģnosti jednotek vļetnŊ vyġġ²ch vĨkonŢ hnac²ch motorŢ. N§sleduj²c² popis konstrukļn²ch 
skupin je proveden nejprve pro standardnŊ dod§van® proveden² a d§le jsou pops§ny dalġ² moģnosti ¼prav a doplŔkŢ 
konstrukļn²ch skupin. 
 
 
5.2.1     RĆM STROJE 

 
R§m stroje je svaŚen z ocelovĨch ohĨbanĨch profilŢ o tlouġŠk§ch stŊn 5 a 6 mm. Profily jsou uspoŚ§d§ny tak, 

ģe konstrukce bezpeļnŊ zachycuje s²ly vznikaj²c² pŚi obr§bŊn² bez jakĨchkoliv deformac². Ve spodn² ļ§sti r§mu jsou 
zavŊġeny hnac² pŚ²rubov® motory pro pohon pracovn²ch jednotek. ZavŊġen² motorŢ je provedeno ve svislĨch dr§ģk§ch 
nosnĨch desek r§mu, kter® umoģŔuj² nap²n§n² hnac²ch kl²novĨch ŚemenŢ. 
RozmŊry r§mu jsou upraveny podle pracovn² ġ²Śky stroje a podle poļtu instalovanĨch pracovn²ch jednotek. 
      Ve stŚedn² ļ§sti boļn²ch d²lŢ r§mu jsou na dvou pŚ²ļk§ch zavŊġeny pohybov® ġrouby nesouc² stŢl s pod§vac²m 
p§sem. Na lev® stranŊ boļn²ho d²lu r§mu jsou zavŊġeny pracovn² jednotky typu R,C.P urļen® pro brouġen². Pracovn² 
jednotky typu F jsou ustaveny na stŚedn²ch pŚ²ļk§ch boļn²ch d²lŢ r§mu.Pracovn² jednotky typu S jsou zavŊġeny na 
pŚ²ļnĨch nosn²c²ch stŚedn² ļ§sti r§mu. Pracovn² jednotka typu K je zavŊġena na svislĨch sloupc²ch v zadn² ļ§sti r§mu 
z vnŊjġ² strany skŚ²nŊ stroje. 
V pŚedn² horn² ļ§sti r§mu je zhotovena skŚ²Ŕ elektrick®ho rozvadŊļe. Na ļeln² stranŊ r§mu je otev²rac² panel 
s ovl§dac²mi prvky elektrick® a pneumatick® instalace. 
 
 
5.2.2   PRACOVNĉ JEDNOTKA TYPU R  
 
 

Pracovn² jednotka typu R je z§kladn² konstrukļn² skupinou urļenou pro brouġen² 
obrobkŢ. Standardn² vybaven² jednotky tvoŚi dutĨ pracovn² v§lec o prŢmŊru 160mm 
s pevnou hŚ²del². Pracovn² v§lec je na povrchu pokryt dr§ģkovanĨm gumovĨm 
povlakem. Dr§ģkov§n² je provedeno ve ġroubovici.V§lce jsou dod§v§ny standardnŊ 
s tvrdost² gumov®ho povlaku 90 nebo 45Á Sh podle standardu jednotlivĨch variant 
strojŢ. Uloģen² v§lce na hŚ²deli je provedeno na uzavŚenĨch kuliļkovĨch loģisk§ch, 
kter® nen² nutno doplŔovat pŚi provozu mazac²mi tuky. HŚ²del v§lce je zakonļena 
excentrickĨmi ļepy,kter® umoģŔuj² vĨġkov® pŚestaven² polohy v§lcŢ. U strojŢ 
vybavenĨch pouze jednou brous²c² jednotkou typu R je standardnŊ dod§v§n v§lec 
pevnĨ,kterĨ nelze vĨġkovŊ pŚestavit. PŚevod od motoru je proveden kl²novĨmi 
Śemeny na Śemenici, kter§ je souļ§st² v§lce. 
        Prav§ ļeln² strana brous²c² jednotky je demontovateln§ z dŢvodu snadn® 

vĨmŊny pracovn²ho v§lce.  
Na doln²m nosn²ku jednotky je upevnŊn pneumatickĨ v§lec, kterĨ vysunuje 
nap²nac² tyļ s ramenem na kter®m je uloģen nap²nac² v§lec brous²c²ho 
p§su. Tyļ je uloģena na p²stnici pneumatick®ho v§lce na kuģel²kov®m 
loģisku, kter® zajiġŠuje voln® ot§ļen² tyļe s ramenem a nap²nac²m v§lcem. 

Toto ot§ļen² je nutn® pro oscilaci brusn®ho p§su. Horn² rameno s nap²nac²m v§lcem je na nap²nac² tyļi uloģeno na 
ļepu. Toto uloģen² zajiġŠuje nakl§pŊn² ramena s nap²nac²m v§lcem nutn® pro dokonal® veden² brous²c²ho p§su. 
Ovl§d§n² pneumatick®ho v§lce je provedeno ruļn²m ovladaļem, um²stŊnĨm na prav® ļeln² desce brous²c² jednotky. 
Mechanismus zved§n² v§lce je um²stŊn na lev® boļn² desce. Podle standardu jednotlivĨch variant strojŢ je zved§n² 
ovl§d§no budĝ ruļn² stavŊc² matic², nebo pneumatickĨm v§lcem doplnŊnĨm stavŊc² matici s moģnost² nastaven² 
z§kladn² pracovn² polohy. 
 Brous²c² p§s na v§lc²ch jednotky osciluje do stran. Oscilace je Ś²zena IF sn²maļem um²stŊnĨm na horn²m 
nosn²ku jednotky. Sn²maļ sleduje levou stranu brous²c²ho p§su. PŚi odraģen² paprsku od okraje brous²c²ho p§su 
pŚepne sn²maļ pneumatickĨ ventil oscilace kterĨ ovl§d§ pneumatickĨ v§lec s t§hlem, kter® nat§ļ² rameno 
s nap²nac²m v§lcem. Opakuj²c² se zmŊny polohy nap²nac²ho v§lce zpŢsobuj² oscilaci brous²c²ho p§su. Mezn² polohy 
brous²c²ho p§su jsou jiġtŊny koncovĨmi sp²naļi s keramickou ruliļkou. Napnut² brous²c²ho p§su je kontrolov§no 
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koncovĨm sp²naļem s ramenem opatŚenĨm malou kladkou kter§ zapad§ do vidlice um²stŊn® na nap²nac² tyļi. V 
pŚ²padŊ,ģe nŊkterĨ z koncovĨch sp²naļŢ polohy p§su,nebo napnut² p§su nen² v provozn² poloze,je odpojeno Ś²d²c² 
napŊt² stroje a stroj je zabrģdŊn pomoc² motorov® brzdy. 
      Pracovn² jednotka je v r§mu stroje upevnŊna na lev® stranŊ stroje pomoc² ġroubŢ. Na lev® stranŊ je poloha 
pracovn² jednotky zajiġtŊna vĨġkovŊ  nastavitelnou opŊrou a zajiġtŊna ġroubem s ruļn² p§kou. Pomoc² staviteln® 
opŊry lze upravit vz§jemnou rovnobŊģnou polohu brous²c²ho v§lce a pod§vac²ho stolu.  
 
5.2.3     PRACOVNĉ JEDNOTKA TYPU C  

 
Pracovn² jednotka typu C je druhou z§kladn² konstrukļn² skupinou urļenou pro 
brouġen².S vĨġe popsanou pracovn² jednotkou typu R m§ tato jednotka zcela 
shodn® Śeġen² pracovn²ho v§lce,vļetnŊ uloģen² a ovl§d§n² jeho polohy,d§le je 
zcela shodnĨ nap²nac² v§lec vļetnŊ pneumatick®ho nap²n§n² a oscilace spoleļnŊ 
se syst®mem koncovĨch sp²naļŢ kontroluj²c²ch brous²c² p§s.UpevnŊn² jednotky do 
stroje je rovnŊģ shodn® s proveden²m jednotky typu R. 

Jednotka typu C je vġak 
upravena tak,ģe brous²c² p§s je veden 
od pracovn²ho v§lce jeġtŊ na pomocnĨ 
v§lec a odtud d§le na nap²nac² 
v§lec.Mezi pracovn² a pomocnĨ v§lec 

je vloģena brous²c² patka,kter§ rozġiŚuje pracovn² moģnosti t®to jednotky. 
Brous²c² patka se pouģ²v§ z§sadnŊ pro jemn® brouġen² a to zejm®na pokud chceme dos§hnout dokonale 

vyhlazenĨch povrchŢ(brous²c² p§sy s jemnĨm zrnem) a d§le v pŚ²padech,kdy poģadujeme pŚizpŢsoben² brous²c²ho 
p§su povrchu obrobku z dŢvodu nerovnosti jemnŊ brouġen® plochy(na pŚ. u jemn®ho dokonļovac²ho brouġen² vŊtġ²ch 
ploch a d§le pŚi brouġen² dĨhovanĨch d²lŢ). 
  Funkļn² ļ§st brous²c² patky je tvoŚena liġtou,opatŚenou flexibiln² polyuretanovou nebo plstŊnou vrstvou,kter§ je 
opatŚena grafitovĨm kluznĨm povrchem.Liġta patky je nasunuta v tŊlese patky,kter® je zavŊġeno na vĨġkovŊ 
pŚestaviteln®m nosn²ku.Zved§n² nosn²ku a t²m i cel® patky je provedeno pomoc² otoļn® tyļe s rameny ne kterĨch je 
pomoc² z§vŊsnĨch t§hel zavŊġen nosn²k patky.Podle standardu jednotlivĨch variant strojŢ je zved§n² ovl§d§no budĝ 
ruļn² stavŊc² matic²,nebo pneumatickĨm v§lcem doplnŊnĨm stavŊc² matici s moģnost² nastaven² z§kladn² pracovn² 
polohy patky. 
 
 5.2.4   PRACOVNĉ JEDNOTKA TYPU P  

 
Pracovn² jednotka typu P je obdobou pracovn² jednotky typu C s t²m rozd²lem,ģe 
pracovn² v§lec je nahrazen pomocnĨm hnanĨm v§lcem,takģe brous²c² p§s je veden 
ve spodn² ļ§sti pŚes dva pomocn® v§lce mezi kter® je vloģena vĨġkovŊ nastaviteln§ 
patka.Pracovn² ļ§st² jednotky je tedy pouze brous²c² patka,kter§ mŢģe bĨt provedena  
ve vġech dod§vanĨch variant§ch.Tato pracovn² jednotka je urļena pouze pro 

dokonļovac² jemn® brouġen²,pŚ²padnŊ pro 
brouġen² dĨhy.Konstrukļn² Śeġen² 
nap²n§n² brous²c²ho p§su,syst®mu 
oscilace a koncovĨch sp²naļŢ jednotky a 
upevnŊn² v r§mu je shodn® s jednotkou 

typu C. 
 

5.2.5  PRACOVNĉ JEDNOTKA TYPU F  
 
Tato pracovn² jednotka je urļena pro fr®zov§n² ploch obrobkŢ,tedy v pŚ²padech 
kdy je poģadov§n velkĨ ¼bŊr materi§lu.Jednotka je vybavena fr®zovac²m 
v§lcem,kterĨ je opatŚen bŚitovĨmi destiļkami uloģenĨmi ve spir§le.řezn® destiļky 
maj² ļtyŚi Śezn® hrany a lze je tedy po otupen² jedn® hrany 4x ot§ļet.Fr®zovac² 
pracovn² v§lec je uloģen na pevn® hŚ²deli na kuliļkovĨch loģisk§ch.PevnĨ hŚ²del 
fr®zovac²ho v§lce je uloģen v nakl§pŊc²ch pouzdrech kter§ jsou uchycena v 

n§boj²ch.N§boje jsou pŚiġroubov§ny 
na drģ§ky,kter® jsou pŚiġroubov§ny 
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k pŚ²ļk§m r§mu.Loģiska jsou uzavŚen§ s mazac² n§pln² s dlouhodobou ģivotnost² .Fr®zovac² v§lec je pevnĨ vĨġkovŊ 
nepŚestavitelnĨ. 
 
 Veden² obrobku pod fr®zovac²m v§lcem je zajiġtŊno pŚedn²m a zadn²m pŚ²tlaļnĨm v§leļkem a pŚ²tlaļnĨmi 
klapkami.Polohu klapek a jejich pŚ²tlaļnou s²lu lze nastavit posuvem regulaļn² liġty klapek a pŚedepnut²m tlaļnĨch 
pruģin klapek.V nosiļi pŚ²tlaļnĨch klapek jsou d§le um²stŊny blokovac² segmenty zamezuj²c² vyhozen² obrobku ze 
stroje a d§le je zde um²stŊna omezovac² liġta kter§ omezuje moģnost zasunut² obrobku do stroje pŚi ¼bŊru vŊtġ²m jak 
cca 5 mm (standardnŊ nastaveno u vĨrobce). 
 
 
5.2.6    PRACOVNĉ JEDNOTKA TYPU B  
 
 

Tato pracovn² jednotka je urļena pro mont§ģ v§lcovĨch n§strojŢ(kart§ļŢ) do 
prŢmŊru 300 mm.Pracovn² n§stroj se montuje na hŚ²del jednotky pomoc² 
kruhovĨch matic.HŚ²del je uloģena na nakl§pŊc²ch kuliļkovĨch loģisk§ch 
upevnŊnĨch na boļnic²ch jednotky.PŚi vĨmŊnŊ n§strojŢ je nutno demontovat 
pravou boļn² desku jednotky s loģiskem.Pohon hŚ²dele od motoru je proveden 

pomoc² kl²novĨch ŚemenŢ.Nap²n§n² 
ŚemenŢ je provedeno posuvem 
pŚ²rubov®ho motoru po lev® boļnici 
jednotky na kter® je motor 
upevnŊn.K nap²n§n² slouģ² nap²nac² 
ġroub. 

 Podle prŢmŊru pouģit®ho v§lcov®ho n§stroje,nebo podle stupnŊ jeho opotŚeben² je nutno nastavit optim§ln² 
vĨġku n§stroje a obrobku.Nastaven² se provede vĨġkovĨm pŚestaven²m cel® jednotky k nulov® vĨġce stroje(vĨġce 
ostatn²ch pracovn²ch jednotek).PŚestaven² se prov§d² pomoc² dvou pohybovĨch ġroubŢ vz§jemnŊ propojenĨch 
ļl§nkovĨm ŚetŊzem.K napnut² ŚetŊzu slouģ² nap²n§k.Pohon zdvihu jednotky je proveden elektromotorem se ġnekovou 
pŚevodovkou.Mezn² doln² a horn² poloha jednotky je jiġtŊna koncovĨmi vyp²naļi.Ovladaļ zdvihu je um²stŊn na Ś²d²c²m 
panelu stroje. 
 
5.2.7   PRACOVNĉ JEDNOTKA TYPU K  
 

 
Tato pracovn² jednotka je obdobou pracovn² jednotky typu B s t²m rozd²lem,ģe jej² 
mont§ģ se prov§d² na vnŊjġ² zadn² ļ§st strojŢ.Jde o pŚ²davn® zaŚ²zen² rozġiŚuj²c² 
pracovn² moģnosti strojŢ.Mont§ģ v§lcovĨch n§strojŢ se prov§d² na hŚ²del jednotky po 
demont§ģi lev® boļnice jednotky.N§stroje se upevŔuj² na hŚ²del pomoc² kruhovĨch 

matic.Maxim§ln² prŢmŊr v§lcov®ho 
n§stroje je 180 mm.Pohon jednotky je 
proveden pomoc² kl²novĨch 
ŚemenŢ.Nastaven² vĨġky v§lcov®ho 
n§stroje nad obrobkem se prov§d² 

nakl§pŊn²m pracovn² ļ§sti jednotky pomoc² ġroubov®ho mechanismu s ruļn²m koleļkem. 
 
5.2.8  BROUSĉCĉ PATKY ï STANDARDNĉ VYBAVENĉ  
 
Ve standardu je dod§v§na brous²c² patka pro pracovn² jednotky typu C a P v proveden² s tuhou liġtou,kter§ je 
zhotovena z ocelov®ho profilu kterĨ je opatŚen flexibiln² polyuretanovou vrstvou s grafitovĨm povrchem.Liġtu lze pŚi 
uvolnŊn®m brous²c²m p§se vyjmout z pracovn² jednotky.Liġta patky je nasunuta na pevnĨ vod²c² profil nosn²ku patky. 
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5.2.9 BROUSĉCĉ VĆLCE A PATKY ï VOLITELN£ PřĉSLUĠENSTVĉ  
 

 
JE ZAKĆZĆNO PřESTAVOVAT A SEřIZOVAT VĆLCE A PATKU U ĠIROKOPĆSOV£ BRUSKU PřI 
BROUĠENĉ (FR£ZOVĆNĉ) NEBO JE-LI VSUNUT POD TŉMITO JEDNOTKAMI MATERIĆL  

 
Brous²c² v§lce se dvŊma pracovn²mi polohami ï pouģ²v§ se ve stroj²ch FC, FRC 
 

ObŊ vĨġe uveden® brous²c² jednotky typu R a C  lze dodat v ¼pravŊ pro dvŊ pracovn² polohy pracovn²ch 
v§lcŢ.Tato ¼prava umoģŔuje nastavit dvŊ pracovn² polohy pomoc² mechanickĨch dorazŢ.ZmŊna tŊchto pŚedem 
nastavenĨch poloh se prov§d² pneumatickĨmi v§lci ovl§danĨmi elektroventily.Sp²naļ kterĨ slouģ² pro nastaven² v§lce 
do poģadovan® polohy je um²stŊn na Ś²d²c²m panelu.Sp²naļ m§ tŚi polohy:nepracovn² - v§lec zdviģen  1.pracovn² a 
2.pracovn² poloha. 
 
Pneumatick§ patka 
 Je proveden² patky dod§van® na pŚ§n².Toto proveden² zajiġŠuje vyġġ² flexibilnost liġty patky.Liġta patky je 
v tomto pŚ²padŊ zhotovena z tenk®(0. 3 aģ 0.8 mm)ocelov® planģety opatŚen® pruģnou polyuretanovou nebo plstŊnou 
vrstvou s grafitovĨm kluznĨm povrchem.Liġta je nasunuta do tŊlesa botky ve vod²c²ch dr§ģk§ch o ġ²Śce cca 4 mm.VŢle 
liġty v dr§ģk§ch  umoģŔuje svislĨ volnĨ pohyb liġty cca 3 mm.V kryt®m prostoru tŊlesa patky nad liġtou je um²stŊna 
pryģov§ vzduġnice naplnŊn§ tlakovĨm vzduchem(0.2 aģ 0.5 baru).Tato vzduġnice tlaļ² liġtu patky s brous²c²m p§sem 
smŊrem k obrobku.Regulac² tlaku v uveden®m rozsahu se upravuje flexibilita liġty patky. Podle standardu jednotlivĨch 
variant strojŢ je zved§n² patky ovl§d§no budĝ ruļn² stavŊc² matic²,nebo pneumatickĨm v§lcem doplnŊnĨm stavŊc² 
matici s moģnost² nastaven² z§kladn² pracovn² polohy patky. 
 
Pneumatick§ patka s odskokem a pŚ²skokem 
 Toto proveden² patky je zcela shodn® s proveden²m pneumatick® patky s t²m,ģe je doplnŊno o elektronick® 
Ś²zen² zdvihu a spuġtŊn² patky do pracovn² polohy v z§vislosti na poloze brouġen®m obrobku.Stroj je v tomto pŚ²padŊ 
vybaven sn²maļem polohy na vstupn²m pŚ²tlaļn®m v§leļku.V okamģiku najet² obrobku pod vstupn²  pŚ²tlaļnĨ v§leļek 
dojde k zvednut² v§leļku a t²m k sepnut² mikrosp²naļe, kterĨ uvede do ļinnosti ļasov® rel® sp²naj²c² elektroventil 
ovl§daj²c² pneumatickĨ v§lec polohy patky.PneumatickĨ v§lec provede pŚestaven² patky do pracovn² polohy.Ļas pro 
spuġtŊn² patky(ļas zpoģdŊn² ļasov®ho rel®)se nastav² pomoc² ovladaļe se stupnic² na Ś²d²c²m panelu.V okamģiku kdy 
obrobek opust² polohu pod vstupn²m pŚ²tlaļnĨm v§leļkem dojde k ovl§d§n² ļasov®ho rel® a v z§vislosti na nastaven² 
ļasu zpoģdŊn² i k rozepnut² rel®.V okamģiku rozpojen² rel® dojde k pŚepnut² pneumatick®ho elektroventilu a t²m i ke 
zvednut² patky do nepracovn² polohy (nad brous²c² p§s).Ļas zvednut² se nastav² obdobnŊ jako ļas spuġtŊn² patky na 
ovladaļi na Ś²d²c²m panelu.Tato ¼prava umoģŔuje nastavit zaļ§tek a konec brouġen² plochy obrobku a t²m vĨraznŊ 
omezit moģnost vybrouġen² n§bŊhu na pŚedn² a zadn² hranŊ obrobku. 
 
Segmentov§ dŊlen§  pneumatick§ patka elektronicky Ś²zen§ 
 Tento typ brous²c² patky je nejdokonalejġ²m typem brous²c² patky s ġirokĨm pracovn²m uplatnŊn²m a velkĨm 
rozsahem moģnost² nastaven².Tato patka je tvoŚena tlaļnĨmi segmenty o ġ²Śce 30 mm kter® pŚitlaļuj² pruģnou liġtu 
botky k brous²c²mu p§su a t²m i k obrobku,obdobnŊ jako u vĨġe popsan® patky pneumatick®.Segmenty jsou uloģeny 
vĨsuvnŊ (cca 3 mm) a ovl§d§ny dvojļinnĨmi pneumatickĨmi v§lci uloģenĨmi v tŊlese botky.Pneumatick® v§lce 
jednotlivĨch segmentŢ jsou ovl§d§ny dvojļinnĨmi elektroventily, kter® podle stavu sepnut² zvednou nebo spust² 
pŚ²sluġnĨ segment patky.PŚed pracovn² jednotkou vybavenou touto botkou je um²stŊna liġta mechanickĨch 
sn²maļŢ.KaģdĨ sn²maļ je opatŚen  n§jezdovou kladkou, kter§ naj²ģd² na povrch obrobku a t²m sp²n§ pŚ²sluġnĨ 
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mikrosp²naļ.Impulsy od sepnutĨch mikrosp²naļŢ jsou zpracov§ny v Ś²d²c²m syst®mu,kterĨ podle nastaven®ho 
programu ovl§d§ elektroventily pneumatickĨch v§lcŢ a t²m Ś²d² vysunut² potŚebnĨch segmentŢ patky. 
 Nastaven² programu provozu t®to patky se prov§d² na dotykov®m panelu spojenĨm s Ś²d²c²m 
syst®mem.Programem lze mŊnit ļas spuġtŊn² a zvednut² segmentŢ a t²m poļ§tek a konec brouġen² na pŚedn² a zadn² 
hranŊ obrobku a d§le zvĨġit nebo sn²ģit (+/-3) poļet vysunutĨch segmentŢ na pod®lnĨch hran§ch obrobku.Tyto dvŊ 
programovŊ Ś²zen® funkce spolu s moģnost² regulace pŚ²tlaļn® s²ly segmentŢ pomoc² regulace tlaku(2 aģ 5 
barŢ)zajiġŠuj² optim§ln² podm²nky brouġen² na obvodovĨch ļ§stech obrobku. 
   Regulaļn² ventil tlakov®ho vzduchu pro ovl§d§n² segmentŢ botky je um²stŊn na Ś²d²c²m panelu pneumatiky. 
 
Segmentov§ dŊlen§ pneumatick§ patka s odskokem a pŚ²skokem 
 Tento typ patky je kombinac² pneumatick® patky s pŚ²skokem a odskokem a segmentov® dŊlen® patky.TŊleso 
t®to patky s pneumatickĨmi v§lci a vĨsuvnĨmi segmenty je zcela shodn® s elektronicky Ś²zenou segmentovou 
patkou.Na rozd²l od t®to patky vġak nelze nez§visle spouġtŊt jednotliv® segmenty.Zved§n² a spouġtŊn² segmentŢ je 
prov§dŊno u vġech segmentŢ spoleļnŊ a je Ś²zeno obdobnŊ jako u pneumatick® patky s odskokem a 
pŚ²skokem,najet²m obrobku pod vstupn² pŚ²tlaļnĨ v§leļek. 
 
Brous²c² patka se dvŊma brous²c²mi polohami 
 Vġechny vĨġe uveden® typy brous²c²ch patek lze dodat v ¼pravŊ pro dvŊ pracovn² polohy.Tato ¼prava 
umoģŔuje nastavit dvŊ pracovn² polohy pomoc² mechanickĨch dorazŢ.ZmŊna tŊchto pŚedem nastavenĨch poloh se 
prov§d² pneumatickĨmi v§lci ovl§danĨmi elektroventily.Sp²naļ, kterĨ slouģ² pro nastaven² patky do poģadovan® polohy 
je um²stŊn na Ś²d²c²m panelu.Sp²naļ m§ tŚi polohy:nepracovn²-patka zdviģena,1.pracovn² a 2.pracovn² poloha. 

 
 
5.2.10 PRACOVNĉ STšL S PODĆVACĉM PĆSEM  A POHYBOVħMI ĠROUBY 

 
Pracovn² stŢl s pod§vac² p§sem slouģ² k posunu a veden² obrobkŢ pod pracovn²mi agreg§ty.Z§kladem stolu je 

ocelov§ brouġen§ deska, po kter® je veden pod§vac² p§s s obrobky.Na stŚedn² ļ§st stolu s deskou jsou pŚiġroubov§ny 
boļnice na kter® jsou v pŚedn² ļ§sti upevnŊny vod²c² desky pro pŚedn² nap²nac² v§lec.V zadn² ļ§sti boļnic jsou 
upevnŊny kryt§ nakl§pŊci kuliļkov§ loģiska hnac²ho v§lce a nen² nutno je v prŢbŊhu provozu mazat.Pro snadnŊjġ² 
demont§ģ stolu(vĨmŊnu p§su - v§lcŢ) je pravĨ boļn² profil stolu v zadn² ļ§sti dŊlenĨ.PŚevodovka s hnac²m motorem je 
nasunuta na hŚ²del v§lce a upevnŊna pomoc² ramene. 

PŚedn² nap²nac² v§lec je uloģen na pevn® hŚ²deli na kuliļkovĨch loģisk§ch.Loģiska jsou oboustrannŊ 
zakrytov§na.Konce hŚ²dele jsou opatŚeny n§vleky kter® jsou uloģeny ve vod²c²ch desk§ch.Do hŚ²dele jsou 
zaġroubov§ny nap²nac² ġrouby kter® slouģ² k nap²n§n² pod§vac²ho p§su.V pŚedn² a zadn² ļ§sti stolu jsou  pomocn® 
opŊrn® v§leļky kter® usnadŔuj²² pokl§d§n² rozmŊrnĨch obrobkŢ .V pŚedn² i zadn² ļ§sti stolu jsou na boļnice 
naġroubov§ny kryty z ocelov®ho plechu.StŢl je upevnŊn pomoc² 4 ġroubŢ na nosn²ky.Nosn²ky se stolem jsou 
zavŊġeny na matice pohybovĨch ġroubŢ.Toto uloģen² umoģŔuje nastavit poģadovanou polohu stolu vzhledem 
k brous²c²m jednotk§m.Pohybov® ġrouby jsou ļtyŚi a jsou zavŊġeny na stŚedn²ch pŚ²ļk§ch boļnic r§mu.Pohybov® 
ġrouby jsou uloģeny na kuģel²kovĨch loģisk§ch.Z§vity pohybovĨch ġroubŢ jsou kryty protiprachovĨmi 
manģetami.Matice ġroubŢ jsou opatŚeny bronzovou z§vitovou vloģkou.Pohon ġroubŢ je proveden ŚetŊzem 
s nap²n§kem a elektromotorem se ġnekovou pŚevodovkou.StandardnŊ je dod§v§n jednorychlostn² motor. 

Standardn² vybaven² stolu tvoŚ² gumovĨ pod§vac² p§s hnanĨ ġnekovou pŚevodovkou s  dvourychlostn²m 
motorem.Pod§vac² rychlost je 4.5 a 9 m/min.StŚedŊn² pod§vac²ho p§su je provedeno pomoc² dvou nap²nac²ch ġroubŢ 
na pŚedn² stranŊ stolu. 

 
 

Vybaven² pod§vac²ho stolu dod§van® na pŚ§n² - voliteln® pŚ²sluġenstv² 
         

Automatick® stŚedŊn² pod§vac²ho p§su 
 
ZpŢsob Ś²zen² polohy p§su je v tomto pŚ²padŊ Śeġen elektropneumaticky.Okraj p§su je kontrolov§n 

mechanickĨm sn²maļem,kterĨ ovl§d§ elektropneumatickĨ ventil.Tento ventil Ś²d² rozvod tlakov®ho vzduchu do 
pneumatick®ho v§lce,kterĨ posouv§ pravou stranu pŚedn²ho nap²nac²ho v§lce.Posunem nap²nac²ho v§lce na prav® 
stranŊ je Ś²zena poloha pod§vac²ho p§su. 
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Prodlouģen² pracovn²ho stolu 
 
V pŚ²padŊ,ģe se brous² rozmŊrn® d²ly,je moģno dodat ke standardn²mu stolu prodluģovac² moduly, kter® jsou 

osazeny dvŊma v§leļky.D®lka modulu je cca 300 mm.Prodluģovac² moduly lze namontovat na vstupn² i vĨstupn² 
stranŊ pod§vac²ho stolu. 

 
VakuovĨ stŢl 

 
Pokud se na stroji brous² d²ly malĨch rozmŊrŢ,nebo d²ly o velmi mal® tlouġŠce a nen² u nich zajiġtŊno dokonal® 

veden² na pod§vac²m p§se,lze dodat vakuovĨ stŢl s otvory ve vrchn² desce a s dŊrovanĨm pod§vac²m p§sem.VnitŚn² 
ļ§st stolu je ods§v§na vĨvŊvou pŚipojenou ohebnou hadic² ke stolu.VĨvŊva je dod§v§na jako nadstandardn² vybaven² 
a je ji nutno samostatnŊ objednat.Vznikl® vakuum pomoc² otvorŢ v desce stolu a pod§vac²m p§su pŚis§v§ d²ly 
k pod§vac²mu p§su a t²m zvyġuje s²lu kterou jsou d²ly udrģov§ny na pod§vac²m p§se. 

 
Plynul® Ś²zen² rychlosti pod§vac²ho p§su 

 
Pro potŚebu nastaven² optim§ln² rychlosti pod§vac²ho p§su pŚi brouġen²,je dod§v§na ¼prava Ś²zen² hnac²ho 
elektromotoru pod§vac²ho p§su pomoc² frekvenļn²ho mŊniļe.Toto Śeġen² zajiġŠuje plynulou zmŊnu rychlosti 
pod§vac²ho p§su v rozsahu 3 aģ 12 m/min.ZmŊna rychlosti se prov§d² standardnŊ pomoc² potenciometru. Hodnota 
zvolen® pod§vac² rychlosti se odeļte pomoc² ļ²seln® stupnice s potenciometrem, um²stŊn® na ovl§dac²m panelu 
stroje nebo u stroje s NC Ś²zen²m se ¼daj aktu§lnŊ nastaven® rychlosti zobraz² na displeji  v m/min.     

 
Dvourychlostn² zved§n² pracovn²ho stolu 

 
Pro zvĨġen² komfortu obsluhy a pro dosaģen² zkr§cenĨch ļasŢ pŚi pŚestavov§n² stolu je moģno zdvih stolu 

vybavit dvourychlostn²m elektromotorem. Syst®m pracuje tak,ģe pŚi pŚestaven² stolu je nejprve dosaģeno standardn² 
rychlosti a cca po 5 sec se automaticky rychlost zdvojn§sob². 

 
Jemn®-ruļn² nastaven² vĨġky pracovn²ho stolu 
 
 V pŚ²padŊ, ģe je poģadov§no pŚesn® najet² pracovn²ho stolu, je stroj vybaven ruļn²m ovl§dac²m kolem 
um²stŊnĨm v prav®, pŚedn², doln² ļ§sti stroje. Ovl§dac² kolo je pŚes pruģinovou spojku propojeno s pŚevodovkou 
zdvihu pod§vac²ho stolu. Ovl§dac² kolo je volnŊ otoļn®, aģ v pŚ²padŊ zatlaļen² smŊrem do stroje lze pohybovat 
s pod§vac²m stolem. V pŚ²padŊ najet² pod§vac²ho stolu pomoc² p§ļky na ovl§dac²m panelu se ne 

 
JE ZAKĆZĆNO, DOTħKAT SE RUĻNĉHO OVLĆDACĉHO KOLA POKUD JE STROJ PřESTAVOVĆN 
ELEKTRICKY (PĆĻKOU NA OVLĆDACĉM PANELU) 

 
 

5.2.11  POHON PRACOVNĉCH JEDNOTEK 
 
Stroje vĨrobn² Śady BULDOG jsou standardnŊ dod§v§ny s elektromotory o vĨkonech uvedenĨch v ļ§sti 5.1 

TECHNICK£ ĐDAJE.Mimo tyto zde uveden® vĨkony lze stroje vybavit motory s odliġnĨm vĨkonem a nap§jec²m 
napŊt²m podle objedn§vky.Hnac² elektomotory jsou pŚ²rubov® a jsou um²stŊny ve spodn² ļ§sti stroje.UpevnŊn² 
elektromotorŢ umoģŔuje svislĨ posuv pro nap²n§n² kl²novĨch ŚemenŢ pomoc² nap²nac²ch ġroubŢ.Motory jsou 
vybaveny elektropneumatickĨmi diskovĨmi brzdami zapojenĨmi v seriov®m bezpeļnostn²m obvodu stroje.  

  

Nadstandardn² vĨbava - voliteln® pŚ²sluġenstv² 
 
Pro potŚebu nastaven² optim§ln² Śezn® rychlosti brous²c²ho p§su,pŚ²padnŊ ot§ļek u pracovn²ch jednotek typu S 

je moģno vybavit stroje  dvourychlostn²mi motory,nebo motory jejichģ ot§ļky jsou Ś²zeny frekvenļn²mi mŊniļi.Regulaci 
ot§ļek lze dodat buŅ s ovl§d§n²m pomoc² potenciometru na Ś²d²c²m panelu stroje a s indikac² aktu§lnŊ nastaven® 
rychlosti(ot§ļek),nebo s Ś²zen²m pomoc² Ś²d²c²ch syst®mŢ s dotykovĨm panelem. 
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5.2.12   PřĉTLAĻN£ VĆLEĻKY ï VEDENĉ OBROBKU 
 

 StandardnŊ jsou stroje Śady BULDOG vybaveny pŚ²tlaļnĨmi v§leļky s gumovĨm povlakem o prŢmŊru 50 mm 
a tvrdosti gumov®ho povlaku 45 ÁSh.Vstupn² a vĨstupn² v§leļky ze stroje jsou um²stŊny na vĨkyvnĨch 
ramenech.V§leļky vnitŚn²,mezi agreg§ty,se posouvaj² svisle po vod²c²m ļepu.U obou typŢ v§leļkŢ lze nastavit doln² 
polohu a pŚ²tlaļnou s²lu pomoc² pŚedpŊt² pruģin. 

Vstupn² v§leļek je opatŚen rohatkou se z§padkou kter§ zabraŔuje pŚ²padn® zpŊtn® vrģen² obrobku. 
 

Veden² obrobkŢ nadstandardn² vĨbava 
 
 
 

PŚ²tlaļn® liġty 
V pŚ²padech, kdy je poģadov§no dokonal® veden² obrobku a to zejm®na obrobkŢ malĨch d®lek jsou dod§v§ny  

pŚ²tlaļn® liġty.Liġty jsou tvoŚeny ocelovĨm profilem s vod²c² hranou sahaj²c² pod  zaoblen² brous²c²ho v§lce.Takto lze 
brousit d²ly o d®lce cca 80 ï 100 mm na pracovn²ch jednotk§ch typu R.ObdobnŊ jako u pŚ²tlaļnĨch v§leļkŢ lze i u 
pŚ²tlaļnĨch liġt regulovat vĨġku dotykov® hrany liġty a pŚ²tlaļnou s²lu.  

 
PŚ²tlaļn® segmenty 

U strojŢ do kterĨch je instalov§na pracovn² jednotka typu F ï fr®zovac² v§lec,je nutno z dŢvodu vŊtġ²ch ŚeznĨch 
sil zajistit bezpeļn® veden² obrobkŢ.V tomto pŚ²padŊ se pŚed vstupn² jednotku vkl§d§ modul obsahuj²c² pŚ²tlaļn® 
segmenty zhotoven® z hlin²kov® slitiny a vĨkyvn® ocelov® hroty zabraŔuj²c² zpŊtn®mu vyhozen² obrobku. 

PŚ²tlaļn® segmenty jsou navl®knuty na tyļi na kter® se mohou ot§ļet.Horn² ļ§st profilu segmentu je zasunuta 
do regulaļn² liġty segmentŢ.Pohyb pŚ²tlaļn® hrany segmentu smŊrem dolu (na obrobek) je omezen profilem regulaļn² 
liġty.Pohyb pŚ²tlaļn® hrany segmentu smŊrem nahoru je omezov§n tlaļnou pruģinou,jej²ģ pŚedpŊt² lze nastavit pomoc² 
regulaļn²ch ġroubŢ a posuvn® liġty pruģin.Toto upevnŊn² segmentŢ umoģŔuje nastavit doln² polohu pŚ²tlaļn® hrany 
segmentu nad obrobkem  a velikost pŚ²tlaļn® s²ly segmentŢ.Posuvem regulaļn² liġty v modulu nastavujeme vĨġku 
tlaļn® hrany segmentu vzhledem k obrobku.Regulac² pŚedpŊt² pruģin segmentŢ nastavujeme pŚ²tlaļnou s²lu segmentŢ 
k obrobku. 

Souļ§st² tohoto modulu je tak® nastaviteln§ omezovac² liġta zabraŔuj²c² vloģen² obrobkŢ s nepŚimŊŚenĨm 
¼bŊrem pro fr®zov§n².Velikost maxim§ln²ho ¼bŊru je nastavena na cca 5 mm. 

 
 
5.2.13  OPLECHOVĆNĉ ï DVEřE - KRYTY 

R§mov§ konstrukce stroje je opatŚena panely z ocelov®ho plechu, kter® jsou vyplnŊny protihlukovou a 
antivibraļn² hmotou.Kryc² panely jsou demontovateln®.Spodn² ļ§st stroje je kryta tŚemi panely ve stŚedn² ļ§sti a 
dvŊma panely na boc²ch stroje.Horn² zadn² ļ§st stroje a vrchn² ļ§st r§mu je kryta vģdy jedn²m panelem.Na vrchn² 
panel jsou upevnŊna ods§vac² potrub².SnadnĨ pŚ²stup k brous²c²mu agreg§tu pro potŚebu seŚ²zen²,¼drģby a ļiġtŊn² 
zajiġŠuj² boļn² dveŚe na obou stran§ch stroje.DveŚe jsou rovnŊģ vyplnŊny izolaļn² hmotou.V horn² pŚedn² ļ§sti stroje je 
um²stŊna skŚ²Ŕ rozvadŊļe elektrick® instalace.SnadnĨ pŚ²stup do rozvadŊļe je umoģnŊn po odklopen² pŚedn²ch dveŚ² 
smŊrem nahoru.Pod skŚ²n² rozvadŊļe je um²stŊn panel s ovl§dac²mi prvky stroje.Proveden² panelu se liġ² podle typu 
stroje a je rozdŊleno na Ś²d²c² panel elektro a Ś²d²c² panel pneumatiky.. 

 
 
5.2.14 ODSĆVACĉ SYST£M STROJE 

Kaģd§  pracovn² jednotka stroje je vybavena samostatnĨm ods§vac²m kan§lem,kterĨ je zakonļen v ¼rovni 
obrobku sac²m  ġtŊrbinovĨm otvorem.VĨvody ods§vac²ch kan§lŢ proch§z² horn²m kryc²m panelem na kterĨ jsou 
pŚiġroubov§ny sac² pŚechody.Na kruhov® vĨvody pŚechodŢ se pŚipojuj² ods§vac² hadice. 

Pokud je stroj osazen brous²c² jednotkou typu C je sac² pŚechod na horn²m panelu t®to jednotky vybaven 
posuvnou clonou,kterou lze regulovat pŚis§v§n² vzduchu z prostoru stroje.Ods§v§n² z prostoru stroje vytv§Ś² 
podtlak,kterĨ zabraŔuje ¼niku pilin a prachu z vnitŚn²ho prostoru stroje do ovzduġ².Optim§ln² ods§vac² pomŊry mezi 
ods§v§n²m z prostoru stroje a ods§v§n²m od pracovn² jednotky,nastav²me pomoc² posuvn® clony. 

Pokud stroj nen² vybaven brous²c² jednotkou typu C,ale pouze jednotkami ostatn²ch typŢ,je horn² panel opatŚen 
samostatnĨm sac²m pŚechodem pro ods§v§n² z prostoru stroje.Tento pŚechod je opatŚen  regulaļn² clonou. 

Ods§vac² syst®m zajiġŠuje dokonal® ods§v§n² stroje pouze pokud ods§vac² zaŚ²zen² splŔuje minim§lnŊ 
parametry uveden® v ļ§sti 4.1 TECHNICK£ ĐDAJE. 
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5.2.15 ELEKTROINSTALACE 
 
je provedena v souladu s pŚ²sluġnĨmi normami a vyhovuje standardu CE (UL, cUL, CSA).   
PŚipojen² stroje k elektrick® s²ti se realizuje pomoc² kabelu (mus² bĨt opatŚen ochrannĨm vodiļem),  
kterĨ se zapoj² do pŚ²vodn² svorkovnice v lev® horn² ļ§sti rozvadŊļe. 
Dimenzov§n² a pŚedŚadn® jiġtŊn² pŚ²pojn®ho veden² mus² odpov²dat pŚ²konu stroje.  
Hodnota maxim§ln²ho pŚ²konu stroje je uvedena na vĨrobn²m ġt²tku, liġ² se dle pouģitĨch komponentŢ. 
Pro pŚipojen² samostatn®ho zemn²c²ho vodiļe je stroj opatŚen zemn²c²m ġroubem M8. 
ElektrickĨ rozvadŊļ je um²stŊn v pŚedn² ļ§sti stroje a je pŚ²stupnĨ po otevŚen² dveŚ².  
Ovl§dac² prvky stroje jsou um²stŊny na samostatn®m panelu v pŚedn² ļ§sti. 
 
 zajiġŠuje tyto funkce: 
 
standard 

- pŚipojen²/odpojen² stroje k/od rozvodn® s²ti/Ŋ (HLAVNĉ VYPĉNAĻ) 
- bezpeļnĨ provoz zaŚ²zen² (ovl§dac² obvod stroje Ś²zen napŊt²m PELV) 
- ochranu proti opŊtovn®mu rozbŊhu pŚi vĨpadku nap§jec²ho napŊt² (HLAVNĉ STYKAĻ) 
- nouzov® zastaven² stroje  

(tlaļ²tka NOUZOV£HO ZASTAVENĉ vpŚedu na ovl§dac²m panelu a vzadu uprostŚed)  
je souļ§st² s®riov®ho bezpeļnostn²ho obvodu  

(SPĉNAĻ TLAKU, sp²naļ DVEřE LEV£, sp²naļ DVEřE PRAV£, STOPLIĠTA na vstupu materi§lu do 
stroje, sp²naļ VYCHħLENĉ BRUSN£HO PĆSU LEVħ pro kaģdĨ agreg§t, sp²naļ VYCHħLENĉ 
BRUSN£HO PĆSU PRAVħ pro kaģdĨ agreg§t, sp²naļ NAPNUTĉ BRUSN£HO PĆSU pro kaģdĨ agreg§t, 
MOTOROVħ SPOUĠTŉĻ pro kaģdĨ agreg§t) ,  

kterĨ zastav² chod stroje do 10 sec. pomoc² diskov® (pneumatick®) brzdy  
- zobrazen² odbŊru proudu motoru agreg§tu na AMPERMETRU 
- ochranu motoru agreg§tu proti pŚet²ģen² a zkratu (MOTOROVħ SPOUĠTŉĻ) 
- automatickĨ rozbŊh motoru agreg§tu stroje 
- zobrazen² vĨġky obrobku na DIGITĆLNĉM ODMŉřOVĆNĉ 
- ochranu motoru zdvihu proti pŚet²ģen² a zkratu (MOTOROVħ SPOUĠTŉĻ) 
- nastaven² vĨġky (tlouġŠky) obrobku JOYSTIKEM  
- hl²d§n² mezn²ch poloh zdvihu KONCOVħMI SPĉNAĻI 
- odmŊŚov§n² vĨġky obrobku (POLOHOVħ SPĉNAĻ) 
- ochranu motoru posuvu proti pŚet²ģen² a zkratu (MOTOROVħ SPOUĠTŉĻ) 
- START/STOP posuv 
- zmŊnu rychlosti posuvu 1-0-2 (VAĻKOVħ PřEPĉNAĻ) 
- řĉDĉCĉ NAPŉTĉ ZAPNOUT 

 
pŚ²sluġenstv² 

- dvourychlostn² chod motoru agreg§tu 
- dvourychlostn² chod motoru zdvihu 
- ochranu motoru posuvu proti pŚet²ģen² a zkratu (POJISTKOVħ ODPOJOVAĻ, FREKVENĻNĉ MŉNIĻ) 
- POTENCIOMETREM plynulou regulaci posuvu 
- ochranu motoru agreg§tu proti pŚet²ģen² a zkratu (POJISTKOVħ ODPOJOVAĻ, FREKVENĻNĉ MŉNIĻ) 
- POTENCIOMETREM plynulou regulaci ot§ļek v§lce agreg§tu 
- ovl§d§n² stroje pomoc² TOUCHSCREENU (dotykovĨ display) - nahrazuje vŊtġinu prvkŢ na ovl§dac²m panelu 
- ZAPNOUT/VYPNOUT/AUTOMATICKY pneumatick§ patka 
- ĻASOVħM REL£ nastaven² ļasu spuġtŊn² patky do pracovn² polohy 
- ĻASOVħM REL£ nastaven² ļasu zvednut² patky do nepracovn² polohy 
- 1. nebo 2. polohu pneumatick® patky 
- pomoc² PLC elektronick® Ś²zen² segmentŢ patky 
- ZAPNOUT/VYPNOUT/AUTOMATICKY pneumatickĨ ofuk (POLOHOVħ SPĉNAĻ, ELEKTROVENTIL) 
- ZAPNOUT/VYPNOUT/AUTOMATICKY pneumatickĨ ofuk s oscilac² trysek (POLOHOVħ SPĉNAĻ, 

2xELEKTROVENTIL) 
- stŚedŊn² pod§vac²ho p§su (POLOHOVħ SPĉNAĻ, ELEKTROVENTIL) 
- automatick® odmŊŚov§n² vĨġky obrobku (INFRAĻERVENħ SNĉMAĻ, POLOHOVħ SPĉNAĻ) 
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- START/STOP modulu ļiġtŊn² d²lcŢ rotaļn²m kart§ļem 
- START/STOP modulu ļiġtŊn² d²lcŢ orbit§ln²m ofukem 
- START/STOP vĨvŊvy vakuov®ho stolu 
- 1. nebo 2. polohu brusn®ho v§lce agreg§tu 
- PřEPĉNAĻEM REĢIMU STROJE volbu (zapnuto-vypnuto-servis) 
 
 Zapojen² elektroinstalace, popis ovl§dac²ch prvkŢ a rozpis pouģitĨch souļ§st² je uveden v pŚ²loh§ch tohoto 
n§vodu. 

 
POZOR! VPřĉPADŉ VħMŉNY BRUSNħCH PĆSš, PřI DEMONTĆĢI KRYTU, ĻIĠTŉNĉ A ĐDRĢBŉ, 
JAKOĢTO I PřI UKONĻENĉ NEBO DELĠĉM PřERUĠENĉM PRĆCE JE NUTNO  VVYYPPNNOOUUTT  HHLLAAVVNNĉĉ  

VVYYPPĉĉNNAAĻĻ. 
 
5.2.16  PNEUMATICKĆ SOUSTAVA 

 
SpoleļnŊ s prvky elektrick® instalace zajiġŠuje spr§vnou a bezpeļnou funkci stroje. 
PŚipojen² stroje k s²ti tlakov®ho vzduchu se realizuje pomoc² hadice, kter§ se dopln² pŚ²sluġnou koncovkou dod§vanou 
se strojem. PŚ²pojn® m²sto je v lev® zadn² ļ§sti stroje.  
 
zajiġŠuje tyto funkce: 
 
standard 

- snadn® pŚipojen² tlakov®ho vzduchu (RYCHLOSPOJKA) 
- uzavŚen²/otevŚen² pŚ²vodu tlakov®ho vzduchu do stroje (KULOVħ VENTIL) 
- filtraci, odkalen², pŚimaz§v§n² a regulaci tlakov®ho vzduchu (VSTUPNĉ ĐPRAVNA VZDUCHU) 
- nap²n§n² brusn®ho p§su (RUĻNĉ PĆKOVħ VENTIL, OMEZOVACĉ VENTIL, PNEUMATICKħ VĆLEC) 
- oscilace brusn®ho p§su a regulace tlaku (REGULAĻNĉ VENTIL, ELEKTROVENTIL, PNEUMATICKħ VĆLEC) 
- bezpeļn® zastaven² v§lce agreg§tu - diskov§ brzda (ELEKTROVENTIL, PNEUMATICKħ VĆLEC) 
- hl²d§n² minim§ln²ho vstupn²ho tlaku 4 bar (sp²naļ TLAKU) 

 
pŚ²sluġenstv² 

- stŚedŊn² pod§vac²ho p§su (ELEKTROVENTIL, PNEUMATICKħ VĆLEC) 
- napouġtŊn² pneumatick® patky (RUĻNĉ VENTIL nebo ELEKTROVENTIL nebo monoblok SEGMENTš 
PNEUMATICKħCH VĆLCš A VENTILš) 

- spouġtŊn² pneumatick® patky (ELEKTROVENTIL, PNEUMATICKħ VĆLEC) 
- zmŊna polohy pneumatick® patky (2xELEKTROVENTIL, 2xPNEUMATICKħ VĆLEC) 
- ļiġtŊn² brusn®ho p§su (ELEKTROVENTIL, TRYSKY) 
- ļiġtŊn² brusn®ho p§su s oscilac² (2xELEKTROVENTIL, TRYSKY) 
- ļiġtŊn² d²lcŢ orbit§ln²m ofukem (ELEKTROVENTIL, TRYSKY) 

 
5.2.17 FUNKĻNĉ A OVLĆDACĉ PRVKY STROJE 

 
JE-LI STROJ VYBAVEN řĉDĉCĉM SYST£MEM JE K TOMUTO STROJI DODĆVĆN SAMOSTATNħ NĆVOD 
S POPISEM A NĆVODEM K OBSLUZE TOHOTO řĉDĉCĉHO SYST£MU. 
 
VZHLEDEM K ROZSĆHL£ VARIABILITŉ STROJš A TĉM I K řADŉ VARIANT PROVEDENĉ řĉDĉCĉCH 
PANELš JE VYOBRAZENĉ řĉDĉCĉCH A OVLĆDACĉCH PRVKš KAĢD£HO STROJE S POPISEM FUNKCE 
UVEDENO V PřĉLOZE TOHOTO NĆVODU! 
 

Bezpeļnostn² obvod stroje (provozn² poloha) 
 
standard 
- tlaļ²tka nouzov®ho zastaven² (vytaģena) 
- sp²naļ tlaku (provozn² tlak 0.4 Mpa (4 bar) a v²ce) 
- boļn² dveŚe (zavŚeny a zajiġtŊny) 
- STOPLIĠTA (uvolnŊn§ v kolm® pozici vŢļi stolu) 
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- sp²naļe vychĨlen² brusn®ho p§su (kolmo k agreg§tu ve vzd§lenosti cca 10mm od brusn®ho p§su 
 
 
 
 
- sp²naļ napnut² brusn®ho p§su (pŚi napnut®m p§su je rolna sp²naļe mezi dorazy)  
- motorovĨ spouġtŊļ (v poloze ĂIñ) 
 
 
pŚ²sluġenstv² 
- frekvenļn² mŊniļ agreg§tu (bez chybov®ho hl§ġen²) 
- pŚep²naļ reģimu stroje (v poloze ĂIñ) 
 
Nap²n§n² brusn®ho p§su 
- ruļn²m ventilem um²stŊnĨm na agreg§tu ovl§d§me zvednut² a spuġtŊn² nap²nac²ho v§lce 
 
Uveden² stroje do pohotovostn²ho reģimu 
 

PřED SPUĠTŉNĉM STROJE ZKONTROLUJEME, ZDA NEZšSTAL MATERIĆL NEBO JEHO ZBYTKY NA 
PODĆVACĉM PĆSU.  

- zapneme hlavn² vyp²naļ poloha ĂIñ 
- bezpeļnostn² obvod stroje mus² bĨt v poŚ§dku 
- sp²naļ dvourychlostn²ho motoru agreg§tu mus² bĨt v poloze Ă0ñ 
- pŚep²naļ reģimu stroje mus² bĨt v poloze ĂIñ 
- stiskneme b²l® tlaļ²tko Ś²d²c²ho napŊt² 
- po stisknut² se b²le tlaļ²tko rozsv²t² 

 
Nouzov® zastaven² 
 

V NEBEZPEĻNħCH PřĉPADECH PřI OHROĢENĉ ZDRAVĉ OBSLUHY NEBO NEBEZPEĻĉ POĠKOZENĉ 
STROJE!  

- stiskneme tlaļ²tka nouzov®ho zastaven² (tlaļ²tka NOUZOV£HO ZASTAVENĉ vpŚedu na ovl§dac²m panelu a vzadu 
uprostŚed), stroj se mus² do 10 sec zastavit. 

- po stisknut² zŢst§vaj² tlaļ²tka nouzov®ho zastaven² aretov§na 
 
Zapnut² stroje po nouzov®m zastaven² 
- pro opŊtovnĨ provoz je tŚeba uv®st nouzov§ tlaļ²tka do provozn² polohy (vytaģena) 
- v pŚ²padŊ , ģe zŢstal materi§l ve stroji, provedeme nouzovĨ odjet² stolu (viz. odstavec  Nouzov® odjet² stolu) a 

vyjmeme obrobek 
- vġechny pŚep²naļe pŚepneme do polohy Ă 0 ñ   
 
PřED SPUĠTŉNĉM STROJE ZKONTROLUJEME, ZDA SE PřI NOUZOV£M ZASTAVENĉ NENATRHL NEBO JINAK 
NEPOĠKODIL BRUSNħ PĆS. 
 
PŚi zapnut² stroje d§le postupujeme podle pokynu v odstavci SpuġtŊn²/vypnut² motoru agreg§tu 
 
 Vypnut² stroje pŚi vĨpadku elektrick® energie 
 
PŚi vĨpadku elektrick® energie se vypne stroj a aktivuje se elektromagnetick§ brzda, kter§ zastav²  stroj do 10 s. Po 
zastaven² stroje vypneme hlavn² vyp²naļ. V pŚ²padŊ, ģe hlavn² vyp²naļ nevypneme, po obnovŊ pŚ²vodu elektrick® 
energie se stroj s§m nerozebŊhne - stroj m§ zapojenou blokaci proti vĨpadku proudu. 
 
Zapnut² stroje po vĨpadku elektrick® energie 
 
- v pŚ²padŊ , ģe zŢstal materi§l ve stroji, provedeme nouzovĨ odjet² stolu (viz. odstavec  Nouzov® odjet² stolu) a 

vyjmeme obrobek 
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- vġechny pŚep²naļe pŚepneme do polohy Ă 0 ñ   
 
PřED SPUĠTŉNĉM STROJE ZKONTROLUJEME, ZDA SE PřI VħPADKU ELEKTRICK£ ENERGIE  NENATRHL 
NEBO JINAK NEPOĠKODIL BRUSNħ PĆS. 
 
PŚi zapnut² stroje d§le postupujeme podle pokynu v odstavci  SpuġtŊn²/vypnut² motoru agreg§tu 
 

 
 

Nastaven² vĨġky (tlouġŠky) obrobku 
 
standard 
- zmŊŚ²me tlouġŠku obrobku 
- od t®to hodnoty odeļteme hodnotu poģadovan®ho ¼bŊru 
 

HODNOTA ĐBŉRU MUSĉ BħT MENĠĉ NEĢ MAXIMĆLNĉ DOVOLENħ ĐBŉR S OHLEDEM NA VħKON 
HNACĉHO MOTORU A V ZĆVISLOSTI NA DALĠĉCH ZVOLENħCH řEZNħCH PODMĉNKĆCH. 

- ovladaļem zdvihu nastav²me vĨslednou vĨġku, kter§ se zobrazuje na odmŊŚov§n² 
- pŚi stisknut®m ovladaļi zdvihu smŊrem dolu se stŢl pohybuje smŊrem dolu (hodnota zobrazen§ na odmŊŚov§n² se 
zvyġuje) 

- pŚi stisknut®m ovladaļi zdvihu smŊrem nahoru se stŢl pohybuje smŊrem nahoru (hodnota zobrazen§ na odmŊŚov§n² 
se sniģuje) 

 
odmŊŚov§n² vĨġky obrobku (pozicioner) 
- obrobek vloģ²me mezi opŊru pozicioneru upevnŊnou na boļn²m nosn²ku pracovn²ho stolu a horn² ļ§st pozicioneru 

s mikrosp²naļem 
- podle tlouġŠky obrobku je nutn® nastavit stŢl do takov® polohy, aby pŚi zasunut² obrobku nebyl poġkozen mikrosp²naļ 
- pŚestavujeme stŢl vģdy cca o 5 mm n²ģ neģ je mikrosp²naļ 
- pŚitiskneme obrobek na spodn² opŊru pozicioneru   
- ovladaļem zdvihu smŊrem nahoru naj²ģd²me aģ do okamģiku, kdy jej zastav² mikrosp²naļ pozicioneru 
- obrobek vyjmeme z pozicioneru 
- ovladaļem zdvihu pŚestav²me stŢl podle ¼daje displeje o poģadovanĨ ¼bŊr 
- hodnotu ¼bŊru je tak® moģno pŚedem nastavit na ovladaļi pomoc² stupnice, kde jeden d²lek je roven 0.1 mm 

 
pŚ²sluġenstv² ï dvourychlostn² zdvih  
- Joystick slouģ² k hrub®mu nastaven² vĨġky (tlouġŠky) obrobku 
- tlaļ²tko se ġipkou slouģ² pro jemn® nastaven² vĨġky (tlouġŠky) obrobku 

 
pŚ²sluġenstv² ï automatick® odmŊŚov§n² vĨġky obrobku (automatickĨ pozicioner) 
- pokud nelze vloģit obrobek mezi opŊru pozicioneru upevnŊnou na boļn²m nosn²ku pracovn²ho stolu a horn² ļ§st 

pozicioneru s mikrosp²naļem 
- stiskneme obrobkem ģlutou plochu okolo opŊry pozicion®ru, kter§ slouģ² jako sp²naļ 
- pokud je mezera mezi opŊrou pozicioneru a horn² ļ§st² pozicioneru dostateļn§ (vģdy cca o 5 mm vŊtġ² neģ je 

obrobek) 
- obrobek vloģ²me mezi opŊru pozicioneru upevnŊnou na boļn²m nosn²ku pracovn²ho stolu a horn² ļ§st pozicioneru 

s mikrosp²naļem 
- stroj automaticky polohuje aģ do okamģiku, kdy jej zastav² mikrosp²naļ pozicioneru 
- obrobek vyjmeme z pozicioneru 
- ovladaļem zdvihu pŚestav²me stŢl podle ¼daje displeje o poģadovanĨ ¼bŊr 
- hodnotu ¼bŊru je tak® moģno pŚedem nastavit na ovladaļi pomoc² stupnice, kde jeden d²lek je roven 0.1 mm 
 
Zobrazen² vĨġky (tlouġŠky) obrobku 
 
- vĨsledn§ vĨġka (tlouġŠka) obrobku je zobrazena na odmŊŚovac²m syst®mu 
- stroj mŢģe bĨt vybaven pŚestavitelnĨmi v§lci a patkou 
- bliģġ² informace o nastaven² viz. 9.11 
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PřI ZMŉNŉ NASTAVENĉ VħĠKOVŉ PřESTAVITELN£HO VĆLCE NEBO PATKY. 
PřI ZMŉNŉ ZRNITOSTI NEBO DODAVATELE BRUSNħCH PĆSU. 
JE TřEBA ZKONTROLOVAT SEřĉZENĉ ODMŉřOVĆNĉ. 

- podrobnŊ je funkce a seŚ²zen² odmŊŚov§n² pops§na viz. 9.11 
 
Nouzov® odjet² obrobku od brusn®ho agreg§tu 
 

POKUD SE STROJ ZASTAVĉ PřI PROVĆDŉNĉ PRACOVNĉHO ĐKONU A NENĉ MOĢN£ HO UV£ST DO 
POHOTOVOSTNĉHO REĢIMU. JE PRO VYJMUTĉ OBROBKU NUTNO PROV£ST NOUZOV£ ODJETĉ OD 
BRUSN£HO AGREGĆTU! 

- hlavn² vyp²naļ v poloze ĂIñ 
- stiskneme tlaļ²tko nouzov®ho zastaven² na ovl§dac²m panelu 
- STOPLIĠTA mus² bĨt stisknuta nebo vychĨlena 
- stiskneme ovladaļ zdvihu smŊrem dolu 
- stŢl se pohybuje smŊrem dolu a materi§l je uvolnŊn 
 
SpuġtŊn²/vypnut² motoru agreg§tu 
standard - automatickĨ rozbŊh motoru agreg§tu 0-Y(ĂhvŊzdañ)- ȹ  (Ătroj¼heln²kñ) 
- stiskneme zelen® tlaļ²tko ĂIñ agreg§tu 
- motor se sepne do Y 
- po cca 30 sec. se motor automaticky pŚepne z Y do ȹ 
 
- pro vypnut² stiskneme ļerven® tlaļ²tko Ă0ñ agreg§tu 

 
pŚ²sluġenstv² ï dvourychlostn² motor agreg§tu 
- 1. rychlost 
- sp²naļ dvourychlostn²ho motoru agreg§tu pŚepneme do polohy Ă1ñ 
- motor se zaļne toļit poģadovanĨmi ot§ļkami 
 
- 2. rychlost 
- sp²naļ dvourychlostn²ho motoru agreg§tu pŚepneme do polohy Ă2ñ 
- motor se zaļne toļit niģġ²mi ot§ļkami 
- po cca 10sec. se motor automaticky pŚepne na poģadovan® ot§ļky 
 
- pro vypnut² sp²naļ dvourychlostn²ho motoru agreg§tu pŚepneme do polohy Ă0ñ 
 
pŚ²sluġenstv² ï frekvenļn² mŊniļ motoru agreg§tu 
- potenciometrem vol²me v dan®m rozsahu poģadovanou rychlost brusn®ho p§su 
- stiskneme zelen® tlaļ²tko ĂIñ agreg§tu 
- motor cca do 30 sec. dos§hne poģadovanĨch ot§ļek 
 
- pro vypnut² stiskneme ļerven® tlaļ²tko Ă0ñ agreg§tu 
 
SpuġtŊn²/vypnut² posuvu materi§lu 
- moģno spustit pouze pokud:  - standard - motor agreg§tu je pŚepnut v ȹ (Ătroj¼heln²kuñ) 

- dvourychlostn² motor agreg§tu - motor agreg§tu se toļ² poģadovanĨmi ot§ļkami 
- frekvenļn² mŊniļ motoru agreg§tu - motor agreg§tu je sepnut 
- modul ļiġtŊn² d²lcŢ rotaļn²m kart§ļem ï motor modulu je sepnut 

- stiskneme zelen® tlaļ²tko ĂIñ posuvu 
- vaļkovĨm sp²naļem 1-0-2 zvol²me poģadovanou rychlost  
pŚ²sluġenstv² 
- potenciometrem vol²me v dan®m rozsahu poģadovanou rychlost posuvu 
 
- pro vypnut² stiskneme ļerven® tlaļ²tko Ă0ñ posuvu 
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PneumatickĨ ļasovanĨ ofuk brusn®ho p§su 
- sp²naļem zvol²me poģadovanĨ reģim ļiġtŊn²  
- 0 (vypnuto) 
- MAN (manu§lnŊ) ï brusnĨ p§s je nepŚetrģitŊ ļiġtŊn 
- AUT (automaticky) ï brusnĨ p§s je ļiġtŊn, pokud je materi§l opracov§v§n ve stroji 
 
Pneumatick§ patka 
- ruļn²m ventilem um²stŊnĨm na agreg§tu nebo na ovl§dac²m panelu stroje prov§d²me napouġtŊn² a vypouġtŊn² 
pneumatick® patky 
- nastaven² pracovn² polohy se prov§d² mechanicky 
 
Pneumatick§ patka odskok/pŚ²skok 
- sp²naļem zvol²me poģadovanĨ reģim 
- 0 (vypnuto) 
- MAN (manu§lnŊ) - pneumatick§ patka se napust² stlaļenĨm vzduchem a spust² do pracovn² polohy 
- AUT (automaticky) - pneumatick§ patka se napust² stlaļenĨm vzduchem 

- 1. ļasovĨm rel® nastav²me ļas spuġtŊn² patky do pracovn² polohy (po vloģen² obrobku do stroje 
a sepnut² pŚ²tlaļn®ho v§leļku se rel® aktivuje a po nastaven®m ļase se patka spust² do 
pracovn² polohy) 

- 2. ļasovĨm rel® nastav²me ļas zvednut² patky do nepracovn² polohy (jakmile obrobek opust² 
pŚ²tlaļnĨ v§leļek rel® se aktivuje a po nastaven®m ļase se patka zvedne do nepracovn² polohy) 

 
Dvoupolohov§ pneumatick§ patka odskok/pŚ²skok 
- sp²naļem zvol²me poģadovanou polohu patky 
- 1. brouġen² v§lcem+patkou 
- 2. brouġen² patkou 
 
SpuġtŊn²/vypnut² motoru modulu ļiġtŊn² d²lcŢ rotaļn²m kart§ļem 
 
- stiskneme zelen® tlaļ²tko ĂIñ motoru modulu ļiġtŊn² d²lcŢ rotaļn²m kart§ļem  
 
- pro vypnut² stiskneme ļerven® tlaļ²tko Ă0ñ motoru modulu ļiġtŊn² d²lcŢ rotaļn²m kart§ļem 
 
SpuġtŊn²/vypnut² modulu ļiġtŊn² d²lcŢ orbit§ln²m ofukem 
- stiskneme zelen® tlaļ²tko ĂIñ modulu ļiġtŊn² d²lcŢ rotaļn²m kart§ļem  
 
- pro vypnut² stiskneme ļerven® tlaļ²tko Ă0ñ modulu ļiġtŊn² d²lcŢ rotaļn²m kart§ļem  
 
SpuġtŊn²/vypnut² motoru vĨvŊvy vakuov®ho stolu  
standard 
- stiskneme zelen® tlaļ²tko ĂIñ motoru vĨvŊvy vakuov®ho stolu 
 
pŚ²sluġenstv² - automatickĨ rozbŊh motoru vĨvŊvy vakuov®ho stolu 0-Y(ĂhvŊzdañ)- ȹ (Ătroj¼heln²kñ) 
- stiskneme zelen® tlaļ²tko ĂIñ motoru vĨvŊvy vakuov®ho stolu  
- motor se sepne do Y 
- po cca 30 sec. se motor automaticky pŚepne z Y do ȹ 
 
- pro vypnut² stiskneme ļerven® tlaļ²tko Ă0ñ motoru vĨvŊvy vakuov®ho stolu 
 
Volba reģimu stroje 
- pro ¼kony viz. 9.9 
- sp²naļem zvol²me poģadovanĨ reģim stroje 
- I (stroj pŚipraven k zapnut²) 
- 0 (nelze spustit stroj, agreg§t je aretov§n - nelze s n²m ot§ļet) 
- SERVIS (nelze spustit stroj, agreg§t nen² aretov§n - lze s n²m ot§ļet) 
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Nastaven² polohy pracovn²ho v§lce 
- sp²naļem zvol²me poģadovanou polohu pracovn²ho v§lce 
1. - prvn² poloha (hodnota uvedena na ovl§dac²m panelu) 
0 - v§lec v nepracovn² poloze 
2. ï druh§ poloha (hodnota uvedena na ovl§dac²m panelu) 
 
2.2.18 SEřIZOVACĉ A NASTAVOVACĉ PRVKY STROJE 

 
Stroje vĨrobn² Śady BULDOG jsou vybaveny mechanickĨmi a pneumatickĨmi prvky,kter® slouģ² k nastaven² a 

zmŊnŊ pracovn²ch parametrŢ stroje. 
 
Mechanick® seŚizovac² prvky: 
-    stavŊc² matice na mechanismech zdvihu pracovn²ch v§lcŢ a patky - tyto prvky slouģ² k nastaven²     

polohy(vĨġky) pracovn²ch ļ§st² strojŢ 
- stavŊc² dorazov® ġrouby na pŚesuvn²c²ch dvoupolohovĨch v§lcŢ a patek ï tyto prvky slouģ² k nastaven² 
polohy(vĨġky)pracovn²ch ļ§st² strojŢ nadstandardnŊ vybavenĨch 

- regulaļn² nap²nac² ġrouby slouģ²c² k napnut² a spr§vn®mu vystŚedŊn² pod§vac²ch p§sŢ strojŢ 
- regulaļn² ġrouby pro nastaven² vĨġky a pŚ²tlaļn® s²ly pŚ²tlaļnĨch v§leļkŢ 
- regulaļn² ġroub s maticemi pro nastaven² rovnobŊģn®(souhlasn®)polohy brous²c² patky a roviny pod§vac²ho 

stolu 
- regulaļn² ġroub s matic² na p²stnici pneumatick®ho v§lce oscilace ï nastaven²m optim§ln² d®lky t®to 
p²stnice(t§hla)nastav²me rovnomŊrnost(shodnou rychlost pohybu na levou a pravou stranu) pŚ²ļn®ho pohybu 
brous²c²ho p§su na v§lc²ch brous²c² jednotky 

 
SeŚizovac² prvky pneumatick® soustavy: 

- redukļn² ventil vstupn²ho tlaku na vstupn² jednotce ¼pravy vzduchu ï nastavuje provozn² tlak vzduchu (5,5 
bar) a nap²nac² s²lu brous²c²ch p§sŢ 

- redukļn² ventil oscilaļn²ho obvodu ï nastavuje optim§ln² tlak (3-4 bar)v obvodu oscilace brous²c²ho p§su 
- ġkrt²c² ventily na pneumatick®m v§lci oscilace ï nastavuj² rovnomŊrnost zasouv§n² a vysouv§n² p²stnice 
(t§hla)pneumat.v§lce a t²m i rovnomŊrnost nat§ļen² nap²nac²ho v§lce 

- redukļn² ventil nestaven² tlaku pneumatick® patky ï mŊn² flexibilitu patky na povrchu obrobku pŚi brouġen² 
patkou (0.3 aģ 0.5 bar u patky se vzduġnic² a 2 aģ 4 bar u segmentov® dŊlen® patky. 

- ġkrt²c² ventily namontovan® na v§lc²ch ovl§d§n² zdvihu pracovn²ch v§lcŢ a patky ï reguluj² rychlosti zdvihu a 
spuġtŊn² patky 

 
4.3 OZNAĻENĉ STROJE - VħROBNĉ ĠTĉTEK  
 
Obchodn² typov® oznaļen² stroje je provedeno na pŚedn² ļ§sti stroje logem vĨrobku s n§zvem BULDOG .VĨrobn² 
ġt²tek je um²stŊn v zadn² ļ§sti stroje na lev® stranŊ pŚi zadn²m pohledu.VĨrobn² ġt²tek obsahuje tyto ¼daje: 
 

- n§zev a s²dlo vĨrobce                       - obchodn² n§zev a typ stroje 
- vĨrobn² ļ²slo                                     - celkov§ hmotnost 
- rok vĨroby                                         - ot§ļky hnac²ho elektromotoru 
- jmenovitĨ proud                                - napŊt² Ś²dic²ho obvodu 
- kryt² IP                                              - maxim§ln² hmotnost obrobku 
- elektrick® napŊt² 

 
4.3.1 VħSTRAĢNĆ OZNAĻENĉ  
 
- VĨstraģn® oznaļen² pohybuj²c²ch se ļ§st² stroje je um²stŊno v ļeln² a zadn² stranŊ stroje vedle vstupn²ho a 
vĨstupn²ho prostoru pro obrobky a na odkl§pŊc² ļ§sti ods§vac²ho potrub².;  
- VĨstraģn® oznaļen² nebezpeļ² ¼razu elektrickĨm proudem je um²stŊno na dveŚ²ch rozvadŊļe,pŚ²pojn® skŚ²ni vstupu 
elektrick® energie a Ś²d²c²m panelu. 
- VĨstraģn® oznaļen² nebezpeļ² ¼razu pohyblivĨmi ļ§stmi stroje um²stŊn® na horn²m otev²rac²m krytu.Toto vĨstraģn® 
oznaļen² zakazuje otv²r§n² vrchn²ho kryt za chodu stroje. 
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-VĨstraģn® oznaļen² nebezpeļ² poranŊn² um²stŊn® na odkl§pŊc² ļ§sti ods§vac²ho potrub² nad pracovn²m 
hoblovac²m(fr®zovac²m)v§lcem oznaļuje nebezpeļ² poranŊn² o ostŚ² n§stroje. 
 
              

                UPOZORNŉNĉ:PROVOZOVATEL STROJE JE POVINEN ZAJISTIT,ABY VEĠKERĆ OZNAĻENĉ 
NA STROJI BYLA PO CELOU DOBU UĢĉVĆNĉ STROJE ZřETELNĆ A NEPOĠKOZENĆ.V PřĉPADŉ POĠKOZENĉ 
TŉCHTO OZNAĻENĉ JE PROVOZOVATEL POVINEN OZNAĻENĉ NEPRODLENŉ OBNOVIT. 
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5 PřEPRAVA MANIPULACE SKLADOVĆNĉ  
 
5.1 PřEPRAVA STROJE  
 
PŚeprava motorickĨmi nebo ruļn²mi vidlicovĨmi voz²ky,jejichģ vidle nasuneme pod stŚedn² zvĨġenou ļ§st stroje. 
Pracovn² ļ§st zvedac²ho zaŚ²zen² mus² pŚesahovat cca 50 mm pŚes doln² ļ§st r§mu stroje na obŊ strany.PŚi pŚepravŊ 
zved§me stroje pouze do minim§ln² vĨġky kter§ je nutn§ pro pŚepravu. 
 

 
      
PŚeprava jeŚ§by,zavŊġen² stroje provedeme pomoc² v§zac²ho prostŚedku opatŚen®ho ļtyŚmi z§vŊsnĨmi h§ky.Pro 
zavŊġen² slouģ² ļtyŚi z§vŊsn§ oka um²stŊn§ v horn² ļ§sti stroje. 
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NOSNOST ZVEDACĉCH ZAřĉZENĉ MUSĉ ODPOVĉDAT HMOTNOSTI STROJš KTERĆ JE UVEDENA NA 
VħROBNĉM ĠTĉTKU STROJE.OBSLUHU TRANSPORTNĉHO ZAřĉZENĉ SMŉJĉ PROVĆDŉT POUZE   

       OSOBY K T£TO ĻINNOSTI ZPšSOBIL£. 
 
                  PřI DOPRAVŉ A PřEPRAVŉ STROJE ZAJIĠşUJEME STROJ PROTI POHYB (PřIKURTOVĆNĉM)   
                  PřES SPODNĉ RĆM STROJE POD PRACOVNĉM STOLEM AGREGĆTEM. 

  

  
       JE ZAKĆZĆNO PřI PřEPRAVŉ STROJE ZAJIĠşOVAT STROJ PROTI POHYBU PřES PRACOVNĉ  
                  STšL ï HROZĉ POĠKOZENĉ STROJE. NA TAKOV£ TO POĠKOZENĉ SE OD  VħROBCE NEVZTAHUJE  
                  ZĆRUKA. 

 
 
5.2 SKLADOVĆNĉ STROJš 
 

Skladov§n² strojŢ lze prov§dŊt pouze v suchĨch vŊtranĨch prostor§ch.Stroje ukl§d§me na rovnĨ zpevnŊnĨ 
povrch.Stroje jsou z dŢvodu snadnŊjġ² manipulace opatŚeny na spodn² stranŊ r§mu pŚiġroubovanĨmi dŚevŊnĨmi 
pŚ²Śezy.Na tyto pŚ²Śezy pŚi skladov§n² stroje ukl§d§me. 

 
         KONSTRUKCE STROJE A ZPšSOB BALENĉ NEUMOĢœUJE PROVĆDŉT SVISL£  
         ZATŉĢOVĆNĉ KONSTRUKCE STROJE A Z TOHOTO DšVODU JE ZAKĆZĆNO PřI       
         PřEPRAVŉ A SKLADOVĆNĉ UKLĆDAT JEDNOTLIV£ STROJE NAD SEBE,NEBO JE JINAK 

ZATŉĢOVAT 
 

       

6 USTAVENĉ PřIPOJENĉ A UVEDENĉ STROJE DO PROVOZU 
 
6.1 USTAVENĉ STROJE  

 
Stroj doprav²me na urļen® m²sto podle z§sad uvedenĨch v ļ§sti 5.1 PřEPRAVA STROJE tohoto N§vodu. 
Stroj mus² bĨt ustaven na rovnou zpevnŊnou plochu.Pouze stroje spr§vnŊ ustaven® zajist² dosaģen² 

pŚedepsanĨch parametrŢ pŚesnosti brouġen² a jakosti ploch.PŚi volbŊ m²sta ustaven² stroje,je nutno v pŚedu a v zadu k 
vnŊjġ²m rozmŊrŢm stroje,pŚiļ²st maxim§ln² rozmŊry obr§bŊnĨch d²lŢ zvŊtġen® minim§lnŊ o 1 metr.Na lev® stranŊ je 
minim§ln² volnĨ prostor 1 metr od stroje.Na prav® stranŊ stroje je minim§ln² volnĨ prostor roven ġ²Śce brous²c²ho p§su 
zvŊtġen® o 1 metr.VolnĨ prostor mus² umoģŔovat snadn® a pln® otevŚen² boļn²ch dveŚ² pro potŚebu ¼drģby a ļiġtŊn², 
zejm®na na prav® stranŊ stroje,pro potŚebu snadn® vĨmŊny brusn®ho p§su.Pracovn² prostor mus² bĨt dokonale 
osvŊtlen,v dosahu mus² bĨt pŚ²pojn§ m²sta el.s²tŊ , rozvodu  tlakov®ho vzduchu a ods§vac²ho potrub².                                                                                            

PŚi ustaven² stroje postupujeme podle n§sleduj²c²ch pokynŢ 
a/ Po ustaven² stroje na urļen® m²sto demontujeme spodn² boļn² kryty.Stroj zvedneme cca 80    mm nad 
podlahu.Vyjmeme  4 ks kruhovĨch podloģek a uvoln²me dŚevŊn® pŚ²Śezy na spodn² stranŊ r§mu. 

  b/StavŊc² ġrouby M12/M16(podle typu stroje) kter® jsou ve spodn² pŚ²ļce r§mu, zaġroubujeme    
  tak,aby jejich konce vyļn²valy cca 10 mm pod r§m stroje.Pod stavŊc² ġrouby ustav²me kruhov®    
  podloģky a zaġroubov§n²m stavŊc²ch ġroubŢ do podloģek stroj lehce pŚizvedneme tak,aby  spoļ²val na  
podloģk§ch.  

 c/ odstran²me zvedac² zaŚ²zen² 
 d/ na pracovn² stŢl poloģ²me v pod®ln®m i pŚ²ļn®m smŊru vodov§hu a stroj vyrovn§me pomoc²    
 stavŊc²ch ġroubŢ do vodorovn® polohy.  
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UPOZORNŉNĉ: V PřĉPADŉ OBJEDNĆNĉ MONTĆĢ A UVEDENĉ DO PROVOZU U NOVħCH STROJš 

ZAJIĠşUJE NA ĐZEMĉ ĻESK£ REPUBLIKY VħROBCE NEBO SMLUVNĉ PARTNER.  
 
 

6.2 PřIPOJENĉ K ELEKTRICK£ SĉTI   
 

PŚipojen² stroje k elektrick® s²ti se realizuje pomoc² kabelu (mus² bĨt opatŚen ochrannĨm vodiļem),  
kterĨ se zapoj² do pŚ²vodn² svorkovnice v lev® horn² ļ§sti rozvadŊļe. 
Dimenzov§n² a pŚedŚadn® jiġtŊn² pŚ²pojn®ho veden² mus² odpov²dat pŚ²konu stroje.  
Hodnota maxim§ln²ho pŚ²konu stroje je uvedena na vĨrobn²m ġt²tku, liġ² se dle pouģitĨch komponentŢ. 
Pro pŚipojen² samostatn®ho zemn²c²ho vodiļe je stroj opatŚen zemn²c²m ġroubem M8. 
 

PřĉPOJNĆ Sĉş MUSĉ ODPOVĉDAT PARAMETRšM UVEDENħCH NA VħROBNĉM ĠTĉTKU STROJE. 
 

Z DšVODU BEZPEĻNOSTI JE NUTN£, ABY BYL STROJ řĆDNŉ UZEMNŉN. HROZĉ VZNIK STATICK£ 
ELEKTřINY! 

 
POKUD STROJ OBSAHUJE FREKVENĻNĉ MŉNIĻ, JE PRAVDŉPODOBN£, ĢE PROUDOVħ CHRĆNIĻ 
S HODNOTOU 30mA VYBAVĉ PřERUĠENĉ PřĉVODU ELEKTRICK£ ENERGIE. JE TřEBA ZVĆĢIT V 
ZĆVISLOSTI NA ZAPOJENĉ ROZVODN£ SĉTŉ POUĢITĉ PROUDOV£HO CHRĆNIĻE S HODNOTOU 100mA  

 
PřI PřIPOJENĉ STROJE JE NUTNO DODRĢET SPRĆVNħ SLED JEDNOTLIVħCH FĆZĉ EL. SĉTŉ. 

 
Kontrolu provedeme tak, ģe po pŚipojen² stroje k elektrick® s²ti aktivujeme Ś²d²c² napŊt²:   

- pŚi stisknut®m ovladaļi zdvihu smŊrem dolu se mus² stŢl pohybovat smŊrem dolu (hodnota zobrazen§ na 
odmŊŚov§n² se zvyġuje). 

- pŚi stisknut®m ovladaļi zdvihu smŊrem nahoru se mus² stŢl pohybovat smŊrem nahoru (hodnota zobrazen§ 
na odmŊŚov§n² se sniģuje). 
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KONTROLE ZAPOJENĉ SPRĆVN£HO SLEDU FĆZĉ VŉNUJTE MAXIMĆLNĉ POZORNOST.  
V PřĉPADŉ NESPRĆVN£HO ZAPOJENĉ MšĢE DOJĉT K HAVARII STROJE A TĉM I K MECHANICK£MU 
POĠKOZENĉ NŉKTERħCH ĻĆSTĉ STROJE.  
NA NEODBORN£ PřIPOJENĉ A NĆSLEDN£ POĠKOZENĉ STROJE SE NEVZTAHUJE ZĆRUKA. 
  
PřIPOJOVĆNĉ, ĐDRĢBU A OPRAVY ELEKTRICKħCH ZAřĉZENĉ SMĉ PROVĆDŉT POUZE ODBORNŉ 
KVALIFIKOVANĉ MECHANICI V SOULADU S PřĉSLUĠNħMI NĆRODNĉMI PřEDPISY A NORMAMI. 
 
PřĉVODNĉ ELEKTROINSTALACE MUSĉ BħT PROVEDENA PODLE PřĉSLUĠNħCH NĆRODNĉCH 
PřEDPISš A POĢADAVKš PřĉSLUĠNħCH NOREM. TŉMTO NORMĆM MUSĉ VYHOVOVAT PřĉVODNĉ 
KABEL VĻETNŉ VIDLICE. 
 
PřĉVODNĉ KABEL A ELEKTROINSTALACI JE NUTNO PRAVIDELNŉ KONTROLOVAT V SOULADU 
S PřĉSLUĠNħMI NĆRODNĉMI PřEDPISY. POĠKOZEN£ KABELY A VIDLICE, PřĉPADNŉ JIN£ ĻĆSTI 
ELEKTRICK£ INSTALACE JE ZAKĆZĆNO POUĢĉVAT. POĠKOZENĆ IZOLACE, PřĉPADNŉ POĠKOZEN£ 
PRVKY ELEKTRICK£ INSTALACE JSOU ĢIVOTU NEBEZPEĻN£. POHYBLIV£ ĻĆSTI ELEKTRICK£HO 
VEDENĉ (KABELY) MUSĉ BħT CHRĆNŉNY PROTI MECHANICK£MU POĠKOZENĉ A NESMĉ TVOřIT 
PřEKĆĢKU V PRACOVNĉM NEBO KOMUNIKAĻNĉM PROSTORU. 

 

 
 

6.3 PřIPOJENĉ TLAKOV£HO VZDUCHU  
       
ROZVODNĆ Sĉş TLAKOV£HO VZDUCHU MUSĉ OBSAHOVAT TLAKOVħ VZDUCH BEZ KONDENSOVAN£ 
VODY A CIZĉCH ĻĆSTIC A NEĻISTOT. 
 
MINIMĆLNĉ TLAK PřĉVODNĉHO VZDUCHU MUSĉ TRVALE DOSAHOVAT 0,6 MPA (6 BAR). 
 

PŚipojen² provedeme podle n§sleduj²c²ch pokynŢ: 
 
- zkontrolujeme prvky pneumatick® soustavy viz. 10.12 
- pŚ²vodn² hadici tlakov®ho vzduchu pŚipoj²me pomoc² rychlospojky na vstupn² uzav²rac² kulovĨ ventil pŚipevnŊnĨ na 
vstupn² jednotku ¼pravy vzduchu 

- tlakovĨ vzduch vpust²me do pneumatick® soustavy stroje otoļen²m p§ļky ruļn²ho ventilu 
- zkontrolujeme nastaven² seŚizovac²ch prvkŢ pneumatick® soustavy viz. 5.2.18 

 
6.4 PřIPOJENĉ ODSĆVACĉHO ZAřĉZENĉ  

 
       Sac² potrub² ods§vac²ho syst®mu o prŢmŊru 150 mm se pŚipoj² na vstupn² hrdla v horn² ļ§sti stroje a zajist² 

sponami.Poļet pŚ²pojnĨch potrub² odpov²d§ poļtu instalovanĨch pracovn²ch jednotek,pokud je ve stroji instalov§na 
jednotka typu C.Pokud stroje neobsahuj² jednotku typu C jsou stroje doplnŊny jeġtŊ jedn²m vĨvodem pro ods§v§n² z 
prostoru stroje. 
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Sac² syst®m  pracovn²ch jednotek nas§v§ vzduch ġtŊrbinovĨm otvorem v ¼rovni  pracovn²ch v§lcŢ.Ods§v§n² z 
horn²ho vnitŚn²ho prostoru lze optim§lnŊ nastavit posuvnou clonou.Dokonalou funkci ods§vac²ho syst®mu zajist²me 
pouze tehdy,pokud pŚipoj²me stroj k ods§vac² soustavŊ,kter§ dosahuje parametrŢ uvedenĨch v ļ§sti 4.1 TECHNICK£ 
ĐDAJE. 

 
POZOR : ODSĆVACĉ SOUSTAVA MUSĉ BħT JIĠTŉNA PROTI ELEKTROSTATICK£MU VħBOJI.POKUD 
NENĉ TATO PODMĉNKA SPLNŉNA HROZĉ NEBEZPEĻĉ VħBUCHU A POĢĆRU.  

 
6.5 PRVNĉ SPUĠTŉNĉ STROJE 
 
- pokud jsme provedli vġechny pŚedch§zej²c² pŚ²pravn® a kontroln² ¼kony viz. 6 mŢģeme pŚikroļit k prvn²mu spuġtŊn² 

stroje 
- podle konfigurace stroje je tŚeba proj²t vġechny body kapitoly 5.2.17 
- po proveden² pŚedch§zej²c²ch ļinnost² je stroj pŚipraven k provozu 

           
 

7 POKYNY K OBSLUZE - PRACOVNĉ POSTUPY  
 
7.1 ZĆKLADNĉ BROUSĉCĉ OPERACE 

 
Technologii brouġen² lze ve vŊtġinŊ praktickĨch pŚ²kladŢ zaŚadit do tŊchto dvou z§kladn²ch pracovn²ch postupŢ: 

 
7.1.1 KALIBROVĆNĉ - HRUBOVĆNĉ ï ROVNĆNĉ POVRCHš - VYSOKħ řEZNħ VħKON 

 
Đļelem t®to pracovn² operace je zarovnat povrch plochy pŚi velk®m ¼bŊru.PŚi  t®to operaci vol²me obecnŊ hrub® 

brous²c² p§sy(zrnitost 40 aģ 80),niģġ² pod§vac² rychlost cca 4.5 m/min a vŊtġ² ¼bŊry(mŊkk§ dŚeva cca 0.6 aģ 0.8 
mm,tvrd§ dŚeva cca polovinu tŊchto hodnot).Z²skanĨ povrch je v ploġe rovnĨ s vŊtġ² drsnost².Brouġen² se prov§d² 
vĨhradnŊ pracovn²mi v§lci ocelovĨmi,nebo s gumovĨm povlakem vysok® tvrdosti (90ÁSh). 
 
7.1.2 JEMN£ BROUĠENĉ - HLAZENĉ - MALħ řEZNħ VħKON 

 
C²lem t®to pracovn² operace je z²skat kvalitnŊ vyhlazenĨ povrch s velmi malou drsnost².PŚi t®to pracovn² 

ļinnosti pouģ²v§me brous²c² p§sy o mal®m zrnu (120 a vĨġe),¼bŊr je cca 0.1/0.2 mm,rychlost pod§vac²ho p§su vol²me 
s ohledem ne vlastnosti brouġen®ho materi§lu zpravidla vyġġ² (9 m/min).Tuto pracovn² operaci prov§d²me pracovn²m 
v§lcem s gumovĨm povlakem o niģġ²  tvrdosti na pŚ²klad 45ÁSh,nebo pomoc² brous²c² patky.  

 
7.2 OBECN£ ZĆSADY BROUĠENĉ ï řEZN£ PODMĉNKY 

 
Pro kvalitn² brouġen² povrchŢ je dŢleģit§ volba optim§ln²ch ŚeznĨch podm²nek. řezn® podm²nky tvoŚ² tyto 

parametry: 
 

 řEZNĆ RYCHLOST  
 je d§na ot§ļkami hnac²ch pracovn²ch v§lcŢ, u Śady BULDOG je Śezn§ rychlost (rychlost brous²c²ho p§su) standardnŊ 
18.5 m/sec.Na pŚ§n² je moģno dodat stroje s jinĨmi rychlostmi, pŚ²padnŊ stroje s plynulou zmŊnou rychlosti 
 
PODĆVACĉ RYCHLOST 
 je d§na rychlost² pod§vac²ho p§su u Śady BULDOG je standardnŊ nastaviteln§ ve dvou stupn²ch a to 4.5 a 9 
m/min.Na pŚ§n² je moģno dodat plynulou regulaci zmŊny pod§vac² rychlosti v rozsahu 3 aģ 12 m/min. 
 
ĐBŉR OBROBKU   
 je d§n vĨġkou obrobku, kterou brous²c² p§s obrous² na jedno projet² strojem, tato hodnota se nastavuje vĨġkou 
pracovn²ho stolu, u strojŢ vybavenĨch nŊkolika pracovn²mi jednotkami je ¼bŊr jednotlivĨch pracovn²ch jednotek 
nastaven vz§jemnou polohou pracovn²ch v§lcŢ jednotek 
 
 ZRNITOST BROUSĉCĉHO PĆSU 
 nejļastŊji se pouģ²vaj² p§sy tŊchto zrnitost² 40,60,80,100,120,150,180,240,320,400  
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OBROBITELNOST MATERIĆLU  
je d§na souhrnem vlastnost² brouġen®ho materi§lu,zpravidla rozhoduje tvrdost,stupeŔ vysuġen² obsah pryskyŚic a jin® 
vlastnosti 

Tyto Śezn® podm²nky urļuj² ŚeznĨ vĨkon,kterĨ lze analogicky pŚirovnat k objemu odbrouġen®ho materi§lu.řeznĨ 
vĨkon m§ pŚ²mĨ vliv na vĨslednou Śeznou s²lu,kterou zatŊģuj² hnac² elektromotory.Pokud mŊn²me jednu z ŚeznĨch 
podm²nek,je nutno mŊnit hodnoty zbĨvaj²c²ch podm²nek ,abychom dodrģeli optim§ln² stav.PŚi kalibraci je Śezn§ s²la 
tvoŚena pŚev§ģnŊ silou pro oddŊlen² materi§lu,pŚi jemn®m brouġen² tvoŚ² vĨznamnou sloģku Śezn® s²ly tŚen²(obrobek 
se ohŚ²v§). 

Pro kontrolu Śezn®ho vĨkonu slouģ² instalovanĨ amp®rmetr,kterĨ mŊŚ² proud hnac²ho elektromotoru.Pokud 
pŚekroļ²me optim§ln² ŚeznĨ vĨkon projev² se to na jakosti - rovnosti povrchu obrobku napŚ²klad t²m, ģe tam,kde je 
tvrdost materi§lu menġ² jsou v povrchu vybrouġeny prohlouben® plochy a naopak v m²stech s vŊtġ² tvrdost² povrchu 
jsou m²sta vyvĨġen§,napŚ²klad suky a jejich okol². 

 
UPOZORNŉNĉ:Na ŚeznĨ vĨkon a t²m i jakost povrchu m§ rozhoduj²c² vliv stupeŔ opotŚeben² - otupen² brusn®ho 

p§su,pŚ²padnŊ jeho zanesen² pŚi brouġen² dŚev s vysokĨm obsahem pryskyŚice (borovice).   
     
7.3 PRACOVNĉ POSTUPY - TECHNOLOGIE BROUĠENĉ 
 
7.3.1 STROJE VYBAVEN£ JEDNOU PRACOVNĉ JEDNOTKOU 

 
Ġirokop§sov® brusky Śady BULDOG  jsou ve standardn²m proveden² konstruov§ny tak,ģe stroje vybaven® 

pouze jednou pracovn² jednotkou maj² pracovn² v§lec pevnĨ vĨġkovŊ nepŚestavitelnĨ.Z tohoto dŢvodu se nastavuje 
poģadovanĨ ¼bŊr nastaven²m polohy pracovn²ho stolu.VĨsledn§ vĨġka (tlouġŠka) obrobku je zobrazena na displeji 
odmŊŚovac²ho syst®mu.Korekci na tlouġŠku brous²c²ho p§su je moģno prov®st pŚeps§n²m referenļn²ho bodu 
odmŊŚovac²ho syst®mu nebo vloģen²m pŚ²davn® konstanty. PodrobnŊ je funkce odmŊŚov§n² pops§na v ļ§sti 9.11 

Stroje osazen® pouze jednou pracovn² jednotkou typu C nebo P jsou vybaveny vĨġkovŊ nastavitelnou brous²c² 
patkou.Pokud je brous²c² patka nastavena pod ¼roveŔ pracovn²ho v§lce u pracovn²ch jednotek typu C je nutno upravit 
¼daj na displeji odmŊŚovac²ho syst®mu o hodnotu o kterou je patka n²ģe neģ pracovn² v§lec.Đpravu provedeme podle 
z§sad uvedenĨch v ļ§sti 9.11 . 

U strojŢ nadstandardnŊ vybavenĨch pneumatickou patkou lze instalovat odmŊŚovac² syst®m s automatickĨm 
pŚepisov§n²m odmŊŚovan® hodnoty v z§vislosti na poloze patky. 
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7.4 STROJE VYBAVEN£ DVŉMA A VĉCE PRACOVNĉMI JEDNOTKAMI 

   
Stroje kter® jsou vybaveny nŊkolika pracovn²mi jednotkami umoģŔuj² prov§dŊt sloģitŊjġ² pracovn² postupy 

kter® obsahuj² nŊkolik z§kladn²ch pracovn²ch operac²  fr®zov§n² ï kalibrov§n² ï jemn® brouġen² ï kart§ļov§n². 
 Podle sestavy stroje je pak moģno prov§dŊt celou Śadu pracovn²ch postupŢ kter® jsou d§ny pracovn²mi 
moģnostmi jednotlivĨch pracovn²ch jednotek.Konstrukļn² Śeġen² strojŢ umoģŔuje nastavit individuelnŊ pro kaģdou 
jednotku hodnotu ¼bŊru pŚ²padnŊ i pŚi nadstandardn² vĨbavŊ Śeznou rychlost.Rychlost pod§v§n² je pro vġechny 
jednotky, kter® jsou v ļinnosti stejn§ a je ji nutno nastavit podle poģadavku jednotky s nejvŊtġ²m ¼bŊrem materi§lu. 
 U strojŢ kter® jsou nadstandardnŊ vybaveny Ś²d²c²mi syst®my je moģno nastavenĨ pracovn² postup 
pojmenovat  a uloģit jej do pamŊti syst®mu.PŚi aktivaci tohoto programu se stroj automaticky nastav² na zvolenĨ 
pracovn² program (postup). 
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7.5 BROUĠENĉ DħHY 
 
Brouġen² dĨhovanĨch ploch je stanoveno dvŊma z§kladn²mi parametry a to tlouġŠkou a vlastnostmi pouģit® 

dĨhy a celkovĨmi rozmŊry brouġenĨch povrchŢ a jejich rovinnou nerovnost².  
TlouġŠka dĨhy ovlivŔuje z§sadn²m zpŢsobem moģnost probrouġen² dĨhovan® vrstvy.DĨhy 0.6 mm jsou 

n§chyln® k probrouġen² zejm®na na hran§ch a roz²ch obrobku,pŚ²padnŊ u vŊtġ²ch nebo nerovnĨch ploch na 
vyvĨġenĨch m²stech plochy.DĨhy o tlouġŠce 0.8 a 1 mm jsou na probrouġen² podstatnŊ m®nŊ n§chyln® 

Velikost obrobku ovlivŔuje pŚ²mo rovinnou nerovnost obrobku a t²m i moģnost probrouġen²,nebo nevybrouġen² 
nŊkterĨch ļ§st² povrchu obrobku.V kaģd®m pŚ²padŊ doporuļujeme vġechny vŊtġ² obrobky pŚed dĨhov§n²m kalibrovat - 
ploġnŊ srovnat.DĨhov§n² je nutno vŊnovat maxim§ln² pozornost a to zejm®na v tom,aby na dĨhovan® ploġe nebyly 
zbytky lepidla,pŚ²padnŊ pap²rovĨch spojovac²ch lepenek.Zbytky lepidla vĨraznŊ ovlivŔuj² zan§ġen² brous²c²ch p§sŢ a 
t²m i jejich znehodnocov§n².Pap²rov® spojovac² lepenky se velmi nesnadno odbruġuj² a z tohoto dŢvodu je nutno volit 
vŊtġ² nastavenĨ ¼bŊr,nebo brous²c² p§s hrubŊjġ²ho zrna,coģ zvyġuje riziko vzniku probrouġenĨch m²st dĨhovan®ho 
povrchu.PŚi zatŊģov§n² dĨhovanĨch d²lŢ v lisech je nutno d²ly rovnomŊrnŊ rovnat a t²m zabr§nit jejich deformac²m. 

DĨhovan® povrchy brous²me podle z§sad uvedenĨch v ļasti popisuj²c² jednotliv® druhy brous²c²ch patek.Zde 
jsou tak® uvedeny omezuj²c² parametry pro brouġen² a vhodn® Śezn® podm²nky.V z§sadŊ se pro brouġen² dĨhovanĨch 
povrchŢ pouģ²v§ brous²c²ch  pneumatickĨch patek s odskokem a pŚ²skokem nebo patek segmentovĨch.D§le vol²me 
vyġġ²ch rychlost² pod§vac²ho p§su(9 m/min) a niģġ² rychlost brous²c²ch p§sŢ,pokud jsou stroje takto nadstandardnŊ 
vybaveny.NapŚ²klad pŚi brouġen² lakovanĨch ploch vol²me rychlost brous²c²ho p§su v rozsahu 5 aģ 9 m/sec.Brous²c² 
p§sy pouģ²v§me podle poģadovan® jakosti povrchu o zrnitosti 120 a vĨġe.ĐbŊry - najet² vĨġky stolu nastavujeme 
podle tlouġŠky dĨhy ,velikosti ploġn® nerovnosti povrchu a zrnitosti brusn®ho p§su. 
 

   

8 BRUSN£ PĆSY ï POĢADAVKY - SKLADOVĆNĉ  
 
Na stroj²ch vĨrobn² Śady BULDOG je dovoleno pouģ²vat pouze brusn® p§sy jejichģ rozmŊry se shoduj² s ¼daji o 
brous²c²ch p§sech uvedenĨch v ļ§sti 4.1 TECHNICK£ INFORMACE.Spoj brusn®ho p§su mus² bĨt kvalitnŊ 
proveden,neboŠ kvalita spoje  m§ pŚ²mĨ vliv na kvalitu obrouġen® plochy zejm®na pŚi jemn®m dokonļovac²m brouġen². 

 
 DEFORMOVAN£ A POĠKOZEN£ PĆSY JE ZAKĆZĆNO POUĢĉVAT 
 

              
             STROJ OSAZUJTE POUZE BRUSNħMI PĆSY S ANTISTATICKOU ĐPRAVOU. 
 
 
8.1 SKLADOVĆNĉ BROUSĉCĉCH PĆSš 
 
 Brusn® p§sy skladujeme pokud moģno v origin§ln²m balen² v jak®m jsou p§sy dod§v§ny, v prostor§ch se 
st§lou teplotou a vlhkost². Vlivem ne¼mŊrn®ho kol²s§n² skladovac² teploty a vlhkosti mŢģe doj²t k trvalĨm deformac²m 
brusnĨch p§sŢ, kter® mŢģe v®st k jejich znehodnocen². Nikdy nepouģ²vejte poġkozen® a deformovan® brous²c² p§sy. 
Kvalita brouġen² a ģivotnost brusnĨch p§sŢ pŚ²mo z§vis² na jejich skladov§n².P§sy skladujeme vģdy v origin§ln²m 
baleni pŚi teplot§ch 15 aģ 25ÁC a vlhkosti 40 aģ 70%. 
     
8.2 VħM£NA BRUSN£HO PAPĉRU  
  
  VĨmŊna brusn®ho pap²ru je popsan§ v kapitole 9.1       
 
8.3 NĆKUP BRUSNħCH PAPĉRU  

 
Brusn® p§sy,v§leļky,grafit na pl§tnŊ, pŚ²padŊ jin® brusn® komponenty a dŚevoobr§bŊc² n§stroje  

lze zakoupit u povŊŚenĨch prodejcŢ nebo pŚ²mo u vĨrobce strojŢ ï viz. adresa odstavec 17. 
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9 NASTAVENĉ A SEřIZOVĆNĉ STROJE 
 
POZOR! PřED JAKħMKOLIV ZĆSAHEM DO STROJE DEJTE HLAVNĉ VYPĉNAĻ DO POLOHY  O  
VYPNUTO 

 
9.1 VħMŉNA BRUSNħCH PĆSš   

   
PŚi vĨmŊnŊ brusn®ho p§su postupujeme podle n§sleduj²c²ch pokynŢ: 
 
  a/ otevŚeme prav® boļn² dveŚe stroje,p§ļku ruļn²ho pneumatick®ho ventilu um²stŊn®ho na boļn² desce pracovn² 
jednotky pŚestav²me do spodn² polohy a t²m uvoln²me brusnĨ p§s 
b/ pomoc² ruļn²  p§ky uvoln²me stavitelnou opŊru brous²c²ho jednotky a posunem  smŊrem k sobŊ ji vyjmeme. 

  c/ uchop²me uvolnŊnĨ brusnĨ p§s a pomalu jej vyj²m§me smŊrem k sobŊ 
  d/ oļist²me v§lce a sn²maļ oscilace v pŚ²padŊ, ģe jsou zneļiġtŊny 

e/ novĨ brusnĨ p§s nasuneme na v§lce pracovn² jednotky a opatrnŊ jej posunujeme po v§lc²ch aģ do okamģiku, kdy 
okraj p§su je vzd§len cca 10 mm od ramene(s keramickou ruliļkou)mechanick®ho  koncov®ho vyp²naļe.Nasuneme 
opŊru pracovn² jednotky ustav²me ji a  dot§hneme zajiġŠovac² ġroub. 
 f/ pŚestav²me p§ļku ruļn²ho ventilu,napneme p§s a zkontrolujeme zda p§s je ustaven mezi rameny koncovĨch 
vyp²naļŢ  a zavŚeme boļn² dveŚe 

g/ zapneme stroj a zkontrolujeme oscilaci. V pŚ²padŊ, ģe p§s sj²ģd² a neosciluje, provedeme seŚ²zen²  vystŚedŊn² podle 
pokynŢ 11.6 
h/ stiskneme b²l® tlaļ²tko obvodu Ś²d²c²ho napŊt²,t²m je stroj pŚipraven  k   provozu 
 

POZOR!  BRUSNħ PĆS NAVL£KEJTE VĢDY PODLE ĠIPEK ZNĆZORœUJĉCĉCH SMŉR POHYBU  
BRUSN£HO PĆSU.BRUSNħ PĆS SE PřI BROUĠENĉ POHYBUJE VE SMŉRU ĠIPKY UMĉSTŉN£ NA 
BOKU BROUSĉCĉ JEDNOTKY A TO VĢDY VE SMŉRU PROTI POHYBU OBROBKU  PřI VħMŉNŉ PĆSU 

VĢDY VYĻISTŉTE(ODSAJTE)VNITřEK STROJE OD PILIN A VĢDY TAK£ VYPĉNEJTE ODSĆVĆNĉ. 
 

   
 

9.2 VYJMUTĉ A MONTĆĢ  LIĠTY BROUSĉCĉ PATKY 
 
     Liġty brous²c² patky vyj²m§me vģdy pŚi ļiġtŊn² stroje a d§le v pŚ²padech,kdy chceme prov®st kontrolu kluzn® plochy 
patky.PŚi vyj²m§n² liġty postupujeme podle n§sleduj²c²ch pokynŢ: 

BrusnĨ p§s 

Ruļn² pneumatickĨ ventil 

Ruliļka koncov®ho sp²naļe 

Ruļn² p§ka 

Staviteln§ opŊra 
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a/ Stiskneme tlaļ²tko STOP a otevŚeme prav® boļn² dveŚe 
b/ Brous²c² botku zvedneme - pŚestav²me do horn² polohy a to buŅ ruļnŊ, pomoc² stavŊc² matice, nebo    pomoc² 
ovl§dac²ho prvku pro zdvih patky u pneumaticky Ś²zenĨch patek (proveden² z§vis² na  typu troje)   
c/U pneumatickĨch patek vypust²me tlakovĨ vzduch ze vzduġnice patky a to tak,ģe ovladaļ  polohy(funkce) patky 
pŚepneme do polohy 0 - patka zdviģena do nepracovn² polohy. 
d/ Uvoln²me napnut² brusn®ho p§su,pŚ²padnŊ brusnĨ p§s sejmeme.Liġtu patky uchop²me za otvor ve vyļn²vaj²c² ļ§sti 
a opatrnŊ ji vyt§hneme smŊrem k sobŊ. Vyj²m§n² a vkl§d§n² liġty brusn® botky je nutno prov§dŊt  pŚi uvolnŊn®m 
brusn®m p§su,nebo p§su vyjmut®m.Takto mŢģeme zabr§nit poġkozen² p§su pŚi neopatrn®m zasouv§n² liġty patky.  

 d/ Po vyjmut² liġty provedeme celkov® oļiġtŊn² a kontrolu kluzn® grafitov®  ļ§sti liġty.Pokud je  kluzn§ grafitov§ 
vrstva nebo pruģn§ polyuretanov§ podloģky poġkozena pŚ²padnŊ deformov§na  je  nutno prov®st opravu -   
starou grafitovou vrstvu odstran²me a pomoc² lepidla (napŚ.chemoprenem) nalep²me novou. 

 e/ Po kontrole ï opravŊ provedeme nasunut² liġty patky zpŊt.PŚi zasunut² liġty pneumatick® patky se vzduġnic² je 
nutno d§t pozor,aby nedoġlo k poġkozen² vzduġnice.PŚi zasunut² liġty dŊlen® segmentov® patky kontrolujeme zda je 
liġta zasunuta do vġech ¼chytŢ na segmentech.Ustaven² liġty peļlivŊ zkontrolujeme. 

 f/U ruļnŊ nastavitelnĨch patek nastav²me podle potŚeby  z§kladn² vĨġku ,napneme brous²c² p§s,zavŚeme boļn² dveŚe 
stroje a spust²me Ś²d²c² napŊt² stisknut²m b²l®ho tlaļ²tka.T²m je stroj pŚipraven k provozu. 

  

 
 
 
9.3 NAPNUTĉ HNACĉHO řETŉZU ZVEDĆNĉ STOLU 
 
 

       Kontrolu napnut² hnac²ho ŚetŊzu zvedac²ho mechanismu pracovn²ho stolu prov§d²me cca jedenkr§t za 
mŊs²c cca 200 provozn²ch hodin.PŚ²stup k hnac²mu ŚetŊzu z²sk§me po demont§ģ² spodn²ch boļn²ch krytŢ.Nap²nac² 
mechanismus je na prav® stranŊ stroje.Napnut² provedeme pomoc² ġroubu opatŚen®ho plastovou hlavou,kterĨ je 
zajiġtŊn pojistnou matic². 
 

Ruļn² pneumatickĨ ventil 

StavŊc² matice patky 

Ruļn² p§ka 

Liġta patky 

Staviteln§ opŊra 
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9.4 NAPNUTĉ HNACĉCH řEMENš BROUSĉCĉHO AGREGĆTU 
 

Kontrolu napnut² prov§d²me u novĨch strojŢ cca po 20 hod.provozu.Po usazen² ŚemenŢ prov§d²me kontrolu 
vģdy cca za 50 provozn²ch hodin. 

  Napnut² provedeme posunem pŚ²rubov®ho motoru v dr§ģk§ch mont§ģn²ch desek..Nejprve lehce uvoln²me ļtyŚi 
upevŔovac² ġrouby motoru.Potom uvoln²me doln² matice  na nap²nac²m ¼heln²ku a postupnŊ dotahujeme matice na 
horn² stranŊ ¼heln²ku.Spr§vn® napnut² je takov®,kdy pŚi tlaku na Śemeny ve stŚedn² ļ§sti dojde k prŢhybu pŚibliģnŊ 5 
aģ 10 mm. Po dosaģen² potŚebn®ho napnut² dot§hneme doln² matice ¼heln²ku a d§le dot§hneme ļtyŚi upevŔovac² 
ġrouby pŚ²ruby motoru. 
 

 
 
 
 

řetŊz  

Nap²nac² mechanismus 

Nap²nac² ġroub 

PojistnĨ ġroub 

UpevŔovac² ġrouby motoru 

řemenice motoru s brzd²c²m 
kotouļem 

Deska nap²nac²ho mechanismu 

Nap²nac² matice 
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9.5 SEřĉZENĉ BRZD - Pneumatick§ diskov§ brzda 
 
Poļ²naje vĨrobn²m ļ²slem 1494 stroje BULDOG montujeme novĨ syst®m brzdŊn² brusnĨch jednotek pomoc² 
pneumatickĨch diskovĨch brzd. (obr. 1.)  
Tento zpŢsob brzdŊn² se jiģ v minulosti osvŊdļil, je ¼ļinnŊjġ², jednoduġġ² pro ¼drģbu a m§ delġ² ģivotnost. 

 

  
(obr.1) 
 
Syst®m pracuje tak, ģe brzdnĨ ¼ļinek je vyvol§n tlakem dvojic² pruģin na brzd²c² disk, kterĨ je um²stŊn na hŚ²deli 
motoru. (obr. 2) OdbrzdŊn² stroje je prov§dŊno tlakem vzduchu. PŚ²stup k syst®mu brzd je po demont§ģi lev®ho 
spodn²ho krytu stroje. 

 
(obr.2) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SeŚ²zen² vzd§lenost² brzd²c²ch segmentŢ se prov§d² centr§ln²m ġroubem na zadn² stranŊ brzdy. S²la pŚ²tlaku brzd²c²ch 
pruģin se reguluje pro kaģdou pruģinu samostatnŊ pomoc² regulaļn²ho ġroubu na zadn² stranŊ brzdy. (obr. 2) 
Doporuļen® stlaļen² pruģin je 55 mm (Ñ 1mm). 
 

POZOR!   
PŚi vypnut®m nap§jen² el. proudu (hlavn² vyp²naļ v poloze OFF) je motor zabrzdŊn. PŚi kontrole v§lce a servisn²ch 
prac²ch je nutno pŚepnout elektromagnetickĨ ventil ruļnŊ (pomoc² ġroubov§ku) z polohy Ă0ñ do polohy Ă1ñ.  (obr. 3) 
ElektromagnetickĨ ventil je um²stŊn na r§mu stroje pod brzdou. (obr. 1) T²m se odbrzd² motor. 

Pneumatick§ brzda 

1.1 ElektromagnetickĨ 

vyp²naļ 
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(obr.3) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Doporuļen²: 
PŚi seŚizov§n² brzd doporuļujeme demontovat pŚedn² a zadn² kryt stroje 
 

 
 
9.6 VYSTřEDŉNĉ PODĆVACĉHO PĆSU KONTROLA  NAPNUTĉ  

 
Spr§vn® vystŚedŊn² pod§vac²ho p§su je takov®,kdy se pod§vac² p§s pohybuje na hnac²m i nap²nac²m v§lci 

uprostŚed mezi pod®lnĨmi profily pod§vac²ho stolu cca 5 mm od okrajŢ profilŢ.Protoģe pod§vac² p§s je vyroben z 
elastickĨch materi§lŢ,doch§z² v prŢbŊhu brouġen² k jeho nerovnomŊrn®mu prodluģov§n²,coģ m§ za n§sledek pohyb 
p§su do stran.Pro vyrovn§n² p§su je nutn® prov®st jeho zvĨġen®  

napnut² na t® stranŊ,na kterou se p§s vychĨlil smŊrem ke krajn²mu profilu.Aby nedoġlo k ne¼mŊrn®mu nataģen² 
pod§vac²ho p§su ,je nutn® jej vģdy na opaļn® stranŊ,neģ na kter® p§s nap²n§me ļ§steļnŊ  

 
povolit.Spr§vn® napnut² pod§vac²ho p§su je takov®,pŚi kter®m je prohnut² spodn² ļ§sti p§su pod pracovn²m 
stolem,maxim§lnŊ v rozsahu cca 3 aģ 5 mm.  
      

   
 

Vyp²naļ vzduchov®ho 
ventilu 
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U strojŢ vybavenĨch automatickĨm stŚedŊn²m pod§vac²ho p§su se nastavuje pouze z§kladn² pŚedepnut² 
p§su.Vyrovn§v§n² p§su prob²h§ automaticky pomoc² posuvu pŚedn²ho nap²nac²ho v§lce,jehoģ pohyb na prav® stranŊ 
stroje je proveden pomoc² p§kov®ho mechanismu ovl§dan®ho pneumatickĨm v§lcem.PlnŊn²  tohoto pneumatick®ho 
v§lce je Ś²zeno elektroventilem sp²nanĨm sn²maļem na lev® stranŊ pod§vac²ho p§su. Rameno sn²maļe je opatŚeno 
plastovou ruliļkou na kterou naj²ģd² levĨ okraj pod§vac²ho p§su.Z§kladn² pŚedepnut² p§su u tohoto syst®mu se 
prov§d²  pomoc² nap²nac²ho ġroubu na lev® stranŊ p§su.Na prav® stranŊ p§su se pomoc² nap²nac²ho ġroubu nastav² 
takov® napnut²,pŚi kter®m pŚi vysunut® p²stnici pneumatick®ho v§lce p§s pŚej²ģd² zvolna na levou stranu a pŚi zasunut® 
p²stnici na pravou stranu. Tlak vzduchu nap²nac² s²ly pneumatick®ho v§lce je shodnĨ jako tlak nap²n§n² brusn®ho 
p§su ï cca 5,5 bar. 

Vlivem st§Ś² a provozn²m opotŚeben²m vznikaj² nerovnosti na p§su a pogumovanĨ p§s postupnŊ tvrdne 
(materi§l se zaļne smekat po p§su). Doporuļuje se cca 1 za rok n§vġtŊva servisn²ho technika na kontrolu stroje  
( pŚebrouġen² pod§vac²ho p§su ). 
 
9.7 KONTROLA A SEřĉZENĉ FUNKCE OSCILACE 
 

Jak jiģ bylo uvedeno je pro Ś²zen² oscilace brous²c²ho p§su u strojŢ Śady BULDOG  pouģito elektronick®ho Ś²zen² 
oscilace pomoc² senzoru vybaven®ho infraļervenĨm sn²maļem.Pro spr§vnou funkci cel®ho elektropneumatick®ho 
syst®mu oscilace je nutn® spr§vn® nastaven² - pneumatick®ho obvodu vzduchov®ho v§lce,kterĨ zajiġŠuje kĨvavĨ 
pohyb horn²ho nap²nac²ho v§lce a d§le spr§vn® nastaven² stŚedov® polohy nap²nac²ho v§lce ze kter® je stŚ²davŊ 
vychylov§n.Pokud dojde pŚi oscilaci p§su k opuġtŊn² prostoru mezi dvŊma okrajovĨmi koncovĨmi vyp²naļi(s 
keramickou ruliļkou)z dŢvodu poruchy nebo rozladŊn² syst®mu,koncov® sp²naļe provedou okamģit® nouzov® 
zastaven² stroje.Tuto situaci pozn§me tak,ģe po zastaven² stroje je brous²c² p§s na lev® nebo prav® stranŊ v§lcŢ 
brous²c² jednotky.V tomto okamģiku je nutno prov®st kontrolu pneumatick®ho a elektrick®ho syst®mu oscilace.  

 

  
 
9.7.1 Nastaven² a kontrola pneumatick®ho obvodu oscilace  
          provedeme podle n§sleduj²c²ho postupu: 
a/ Zkontrolujeme tlak vzduchu v obvodu oscilace a pŚ²padnŊ jej nastav²me na hodnotu cca 3.5 aģ 4  bar.pomoc² 
regul§toru tlaku vzduchu v obvodu oscilace a d§le uvoln²me napnut² brous²c²ho p§su. 
b/ Z prav® strany stroje po otevŚen² pravĨch boļn²ch dveŚ² posunujeme brous²c² p§s po v§lc²ch  brous²c² jednotky  v 
rozsahu  cca 30 mm mezi keramickĨmi ruliļkami koncovĨch vyp²naļŢ.V okamģiku,kdy dojde k pŚestaven² horn²ho 
nap²nac²ho v§lce,opouġt² levĨ okraj brous²c²ho p§su paprsek sn²maļe oscilace.Od t®to polohy,kdy dojde 
k pŚestaven² nap²nac²ho v§lce posuneme brous²c² p§s asi o 10 mm k sobŊ (na pravou stranu stroje).V t®to poloze jej 
ponech§me a napneme jej. 

 

VĨkyvn® oko 

Matice  

Z§vitov§ tyļ 
 

PneumatickĨ v§lec 

InfraļervenĨ senzor 

PneumatickĨ ventil 
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  UPOZORNŉNĉ: V ELEKTRICK£M OBVODU OSCILACE JE ZAPOJENO ĻASOV£ REL£, KTER£ PřI VYPNUTĉ 
HLAVNĉCH MOTORš PřIDRĢĉ NAPŉTĉ DO SNĉMAĻE OSCILACE A PO UPLYNUTĉ CCA 1 ï 1,5 MINUTY HO 
ODPOJĉ. PRO ODZKOUĠENĉ OSCILACE ZAPNŉTE A IHNED VYPNŉTE HLAVNĉ MOTOR A TĉM SE 
NASTARTUJE ĻASOV£ REL£. NYNĉ MĆME NA ODZKOUĠENĉ OSCILACE CCA 1 ï 1,5 MIN.   

 
c/ Z lev® strany stroje  stŚ²davŊ zakrĨv§me a uvolŔujeme paprsek sn²mac²ho senzoru oscilace a sledujeme pohyb 
horn²ho nap²nac²ho v§lce s t§hlem ovl§dac²ho pneumatick®ho v§lce.Pohyb mus² bĨt plynulĨ a na obŊ strany stejnŊ 
rychlĨ.Pokud tomu tak nen²,uprav²me rychlost a rovnomŊrnost pohybu horn²ho nap²nac²ho v§lce pomoc² ġkrt²c²ch 
ventilŢ namontovanĨch pŚ²mo na pneumatick®m  v§lci oscilace.Pomoc² mal®ho ġroubov§ku pozvolna ot§ļ²me 
stŚedovĨm regulaļn²m ġroubem ventilŢ. 

   PŚitom zakrĨv§me a odkrĨv§me paprsek sn²maļe a sledujeme pohyb t§hla s nap²nac²m v§lcem. KaģdĨ ventil 
reguluje jeden smŊr pohybu.Ventily nastav²me tak,aby pŚestaven² bylo na obŊ strany stejnŊ rychl® a trvalo cca 0.5 aģ 
1 sec. 

 
9.7.2 Nastaven² stŚedov® polohy  

nap²nac²ho v§lce provedeme tak,ģe nejprve zjist²me na kter® stranŊ se nach§z² brusnĨ p§s po nouzov®m 
zastaven² stroje.Je-li p§s na prav® stranŊ stroje je nap²nac² v§lec na lev® stranŊ stroje pŚ²liġ vychĨlen smŊrem 
dozadu.Je-li brous²c² p§s na lev® stranŊ, je nap²nac² v§lec na lev® stranŊ stroje vychĨlen pŚ²liġ dopŚedu.D®lku t§hla 
prov§d²me po uvolnŊn² matic na t§hle a to zaġroubov§n²m  nebo vyġroubov§n²m z§vitov® ļ§sti t§hla z vĨkyvn®ho oka 
nebo ġestihrann® ļ§sti t§hla.Toto prov§d²me postupnŊ vģdy asi o 1 aģ 2 z§vity.Po nastaven², polohu opŊt zajist²me 
maticemi.Spr§vn® nastaven² podm²nek oscilace je takov®,pŚi kter®m se brusnĨ p§s pohybuje na v§lc²ch v rozsahu do 
10 mm a to na obŊ strany stejnou rychlost² s frekvenc² cca 40 aģ 60 kyvŢ za minutu.   
 

9.7.3 SeŚ²zen² oscilace 
            PŚi ġpatnŊ seŚ²zen® oscilaci brusnĨ p§s sjede mimo vyhrazenou pracovn² ļ§st, najede na krajovĨ koncovĨ 
sp²naļ. Stroj se vypne a zabrzd².OtevŚeme prav® dveŚe, p§ļku nap²n§n² brusn®ho p§su pŚepneme do spodn² polohy a 
t²m uvoln²me brusnĨ p§s.Oscilaci seŚizujeme pomoc² t§hla viz. odstavec 9.6.2. na druh® stranŊ brusky.  V pŚ²padŊ, ģe 
brusnĨ p§s sj²ģd² smŊrem od sn²maļe oscilace, t§hlo oscilace zkracujeme (zaġroubov§v§me) a naopak. Po nastaven² 
oscilace ustav²me a napneme brusnĨ p§s viz. odstavec 9.6.1.b. a zavŚeme vġechny dveŚe.  

 
      PřI OTEVřENħCH BOĻNĉCH DVEřĉ NEBO SEPNUTħCH KONCOVħCH SPĉNAĻš  
      BRUSN£HO PĆSU NELZE ZAPNOUT STROJ. 
 
Zapneme stroj a odzkouġ²me oscilaci. V pŚ²padŊ , ģe brusnĨ p§s st§le sj²ģd², opakujeme seŚ²zen² do t® doby, 

dokud se oscilace nevystŚed².   
 
9.8 NASTAVENĉ ZDVIHU A PřĉTLAĻN£ SĉLY PřĉTLAĻNħCH  VĆLEĻKš  
 
V§leļky s vĨkyvnĨmi rameny 

 
Nastaven² zdvihu v§leļkŢ se prov§d² pomoc² stavŊc²ch ġroubŢ um²stŊnĨch na r§mu stroje a     pŚ²stupnĨch po 

otevŚen² pravĨch boļn²ch dveŚ².Ġrouby jsou zajiġtŊny matic²,kterou je nutno pŚed  zmŊnou nastaven² povolit.VĨġku 
upravujeme zaġroubov§n² - ļ²mģ se zvyġuje vĨġka zdvihu v§leļku pŚi najet² obrobku a vyġroubov§n²m,ļ²mģ se vĨġka 
zdvihu v§leļku sniģuje.Z§kladn² poloha v§leļku se nastavuje tak ģe obrobek pŚi najet² pod v§leļek jej zvedne cca o 
2,5 aģ 2 mm.StŢl je pŚitom nastaven na vĨġku pŚi kter® je ¼bŊr obrobku cca 0.5 mm. 

Nastaven² pŚ²tlaļn® s²ly se prov§d² pomoc² ocelovĨch pruģin,kter® jsou zavŊġeny na stavŊc²ch ġroubech 
ukotvenĨch v r§mu stroje a na ramenech drģ§ku v§leļkŢ.Pruģiny jsou na obou stran§ch stroje.V ramenech pŚ²tlaļnĨch 
v§leļkŢ jsou vyvrt§ny tŚi otvory do kterĨch lze prov®st zavŊġen² taģnĨch pruģin a t²m mŊnit pŚ²tlaļnou s²lu.Mal§ zmŊna 
pŚ²tlaļn® s²ly pŚ²tlaļnĨch v§leļkŢ se mŊn² pomoc² stavŊc²ch ġroubŢ,vŊtġ²ch zmŊny s²ly dos§hneme zmŊnou polohy 
zavŊġen² pruģin. 

ZmŊnu pŚ²tlaļn® s²ly pŚ²tlaļnĨch v§leļkŢ je nutno upravit pouze v nŊkterĨch pŚ²padech.Je to napŚ²klad pŚi 
brouġen² velmi rozmŊrnĨch a tŊģkĨch obrobkŢ brusnĨmi p§sy o zrnitosti 40,60,80,kdy je zdvih v§leļkŢ a pŚ²tlaļnou s²lu 
nutno zvŊtġit a naopak pŚi brouġen² ¼zkĨch a lehkĨch d²lŢ jemnĨmi p§sy je nutno zdvih v§leļkŢ a pŚ²tlaļnou s²lu 
zmenġit.Nov® stroje jsou od vĨrobce nastaveny na optim§ln² hodnoty,kter® vyhovuj² vŊtġinŊ zpŢsobŢ brouġen². 
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   NA PRVNĉM PřĉTLAĻN£M VĆLEĻKU JE NAMONTOVĆNA ROHATKA SE ZĆPADKOU,  
   KTERĆ  BRĆNĉ ZPŉTN£MU VYHOZENĉ OBROBKU ZE STROJE. 
 

Posuvn® pŚ²tlaļn® v§leļky 
 
Nastaven² vĨġky zdvihu se u posuvnĨch v§leļkŢ prov§d² pomoc² doln²ch matic na vod²c²m ļepu na kter® pŚi 

klidov® poloze dosed§ ļep loģiska.Spodn² matice slouģ² jako matice pojistn§. 
Nastaven² pŚ²tlaļn® s²ly se u posuvnĨch v§leļkŢ prov§d² pŚedepnut²m tlaļn® pruģiny kter§ dosed§ na ļep 

loģiska.PŚedepnut² nastav²me pomoc² horn²ch matic na vod²c²m ļepu. 
  
PŚesn® hodnoty nastaven² stroje najdete v pŚ²loze ĂSeŚ²zen² strojŢñ 
 

 
. 

9.9 VħMŉNA BřITOVħCH DESTIĻEK FR£ZOVACĉHO VĆLCE PRACOVNĉ JEDNOTKY TYPU F 
 

Pokud dojde k otupen² bŚitovĨch destiļek fr®zovac²ho v§lce je moģno prov®st jejich otoļen².Kaģd§ bŚitov§ 
destiļka m§ ļtyŚi Śezn® hrany kter® postupnŊ pouģ²v§me.Doporuļujeme prov§dŊt ot§ļen² destiļek ve smŊru 
hodinovĨch ruļiļek,abychom zabr§nili opakovan®mu nastaven² otupen® hrany destiļky pŚi dalġ²m ot§ļen².PŚi ot§ļen² 
nebo vĨmŊnŊ postupujeme podle n§sleduj²c²ch pokynŢ: 
 
 a/PŚep²naļ reģimu provozu stroje na Ś²d²c²m panelu pŚepneme do polohy SERVIS a otevŚeme boļn²  dveŚe.  
 b/Demontujeme ods§vac² potrub² a odsajeme neļistoty z v§lce 
 c/Pomoc² specieln²ho kl²ļe demontujeme potŚebn® bŚitov® destiļky a oļist²me dr§ģku uloģen² destiļky 
 d/UvolnŊnou bŚitovou destiļku otoļ²me,nebo vymŊn²me,zkontrolujeme ġroub a destiļku opŊtovnŊ  upevn²me 
 e/Zkontrolujeme fr®zovac² v§lec a provedeme zpŊtnou mont§ģ ods§vac²ho potrub². 
 d/ZavŚeme boļn² dveŚe a pŚep²naļ reģimu provozu pŚepneme do polohy PROVOZ 
 

JE ZAKĆZĆNO POUĢĉVAT POĠKOZEN£ DESTIĻKY A UPEVœOVACĉ ĠROUBY.PřI VħMŉNŉ DESTIĻEK 
NEBO UPEVœOVACĉCH ĠROUBš POUĢĉVEJTE VħHRADNŉ DĉLY PšVODNĉCH  

           VLASTNOSTĉ A ROZMŉRš 

  
UPOZORNŉNĉ: JE ZAKĆZĆNO POUĢĉVAT NEKOMPLETNŉ OSAZENħ BřITOVħMI DESTIĻKAMI  
FR£ZOVACĉ VĆLEC. MOĢNOST ROZVĆĢENĉ FR£ZOVACĉHO VĆLCE.                  
 

 

StavŊc² ġroub pro nastaven² 
pŚ²tlaļn® s²ly v§leļku 

StavŊc² ġroub pro nastaven² 
zdvihu v§leļku 

PŚ²tlaļnĨ v§leļek 

Rameno drģ§ku v§leļku 


