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1. Zaruka

1. Platnost této zaruky je pouze 1 (jeden) rok od data na fakture.

Tato zaruka se stava neplatnou, jestlize stroj bude pouZit v rozporu s jeho uréenim nebo tretimi
stranami, které nejsou zminény ve fakture.

2. Vradmci této zaruky budou vyménény nebo opraveny dily, které vyménu vyZzaduji jako disledek
materidlové chyby nebo chyby ve vyrobé.

Telefonicky asistencni servis je poskytovan pouze v souvislosti s poruchami softwary. Veskeré dalsi
pozadavky jsou zpoplatnény béznymi trznimi cenami.

3. Spoleénost Bendmak garantuje podporu a dodavani nahradnich dil( po dobu 10 let od data vyroby.
Vyjimku z tohoto pravidla predstavuji ¢asti, které nevyrobila spole¢nost Bendmak.

4. Stroj nikdy nepouzZivejte bez pfedchoziho pfecteni a porozuméni navodu k pouZiti, aby bylo
zaruceno, Ze jste pochopili funkce a reakce stroje.

5. Nize je uveden seznam situaci, na které se zdruka nevztahuje. Nékteré situace jsou si podobné.
Zaruka se neprodluZuje o ¢as, béhem néhoz se déji pravni kroky v pripadé nespokojenosti. Kupujici
neni opravnén vznaset ustni ¢i pisemné pravni pozadavky, které odporuji podminkam zaruky.

e Nespravné pouZivani ze strany uzZivatele

e Prdce presahujici kapacitu stroje

e  Problémy vzniklé pozdéjSimi Upravami stroje uzivatelem, které vyrobce neschvalil
e Poskozeni pfi pfepraveé stroje

vrve

CYL-ST Navod k obsluze

Spatné pracovni postupy v rozporu s ndvodem k poufZiti

Poruchy, které nejsou nahlaseny do 3 (tfi) pracovnich dni

Stroj je pouzivan i presto, ze vykazoval poruchu

Poskozeni stroje v dlisledku jeho pouZivani na desti ¢i pod Sirym nebem nebo v nevhodném
prostiedi

Veskeré souvisejici ndklady v takovych pripadech nese uzivatel, jelikoZ na tyto pfipady se nevztahuje zaruka.

BENDMAK je pfipraven poskytnout Vam informace kdykoliv. JestliZze budete potfebovat dalsi pomoc i
informace, nevahejte a kontaktujte nas.

BENDMAK

BEND-MAK MAKINA SAN. VE TiC. A.S.
Address: Akgalar Sanayi Bolgesi, Naldoken Cad.
No: 10 Niliifer 16225 BURSA / TURKIYE
Phone: +90 224 484 26 21 (4 lines)

Fax: +90 224 484 26 25
E-mail: bendmak@bendmak.com.tr
Web Site: bendmak.com.tr bendmak.com

2. Uvodni informace

Tato prirucka definuje instalaci stroje, jeho provoz, bezpecnostni pravidla, pravidelnou udrzbu, technické udaje o
stroji, seznam nahradnich dil( a elektroschéma zakruzovacek profild BENDMAK. Mezi konkrétnim typem stroje a
popisem v pfirucce mohou byt drobné rozdily, protoZze nase vyrobky neustdle dale vyvijime a zlepSujeme.
V pripadé nesrovnalosti prosime, kontaktujte firmu BENDMAK.

Tato provozni pfirucka je zapotrebi pro ziskani povédomi o bezpecnosti prace na stroji a ohledné pokyn( k jeho
montazi, provozu a udrzbovym cinnostem na stroji. Stouto priruckou je nutné se fadné obeznamit.
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Poznamenejte si do ni Cislo své objednavky. Provozni pfirucku ulozte na bezpecném a suchém misté pro
pfipadné dalsi pouzivani.

POZOR!

Prirucku uchovavejte v blizkosti stroje.

POZOR!

Stroj smi obsluhovat pouze kvalifikovana a zaskolend obsluha.

BENDMAK neni odpovédny za nehody, poskozeni a zranéni vznikla v disledku Uprav a zmén nastaveni stroje,
které byly provedeny bez prfedchoziho pisemného svoleni vyrobce.

Misto pro instalovani stroje musi byt Cisté, zabezpecené a se suchym podkladem, izolované od hoflavych ci
tfaskavych materialQ.

Pokud obsluha stroj opousti, musi kli¢ nastavit do polohy , 0%, aby se predeslo pouZivani stroje jinym nezkusenym
operatorem.

Ze stroje nikdy nesnimejte bezpecnostni prvky. Prosime, ujistéte se, Ze obsluha stroje precetla tuto prirucku a
plné ji porozuméla jesté pred prvnim pouzitim stroje.

Jméno a pfijmeni Podpis operatora Datum Schvalujici osoba
operatora
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Typ stroje CYL.ST

Sériové Cislo

Rozméry stroje

Vyska mm
Délka mm
Sitka mm
Hmotnost kg
Hfidel a valce

Prdmeér horniho hfidele 190 mm
Prdmeéry postrannich hfideld 190 mm
ZakruZovani

Rychlost 5 ‘ m/min
Elektromotory

Napéti 380 V 50 Hz 3 faze

Vykon 4 kw
Meze ohybani

Y.P 240 N/mm?
R 400 N/mm?

Meze vykonu stroje (a sila ohybani stroje) zavisi na nasledujicich faktorech:
Typ materidlu (mechanické a chemické vlastnosti, tvrdost, mezni prlitaznost apod.)

4.1

4.2

Prdmeér ohybu
Tloustka materialu vzhledem k pracovni Sitce valcl

Informace o stroji

Standardni dily

Stroj ma ocelovou konstrukci

Valce jsou vyrobeny ze specialni oceli

LoZisko zadniho valce

Pouzdro horniho a spodniho valce

Samostatny ovladaci panel

Veskeré funkce stroje jsou fizeny pomoci ovladaciho panelu
Centralni vdlec je pohdnén elektromotorem s brzdou
Elektricka ochrana pred pretizenim

Elektrické instalace (Siemens, Telemecanique)

Stroj spliiuje pozadavky CE norem.

Specialni vybava

Zadni valec pohanény elektromotorem
Spodni valec pohanén elektromotorem
Indukéné kalené valce

Kuzelovité ohybaci zafizeni
Prodlouzené valce

Profilové kladky

Digitalni displej

Centralni mazani

Vstupni pomocny stUl
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5. Bezpecnostni faktory
5.1 Moznarizika

Tento stroj je vybaven hornim a spodnim valcem. U obsluhy mizZe dojit ke smacknuti prstd mezi témito valci. Pri
praci je zapotiebi ndlezité péce a pozornosti, aby nedoslo ani k zachyceni ¢asti odévu mezi tyto valce.

Stroj je nutné vzdy pred zapocetim udrzby, oprav Ci CiSténi vypnout.
Pfed sejmutim zadniho krytu se vZdy ujistéte, Ze je stroj vypnuty.
Po nasazeni krytu peclivé zkontrolujte bezpecénostni lanko.

V pfipadé nouze okamzité stisknéte tlacitko nouzového vypnuti, umisténé na panelu, nebo zatahnéte
bezpecnostni lanko, které stroj obklopuje.

PFi praci musi byt kolem stroje namontovano bezpecnostni lanko pro predchazeni nehodam.

Moznosti poranéni nebo poskozeni stroje
e Mohou byt poranény prsty nebo ruka operatora
e MuZe dojit k poskozeni odévu nebo jinych ¢asti vystroje operatora
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e MizZe dojit k poskozeni ¢i deformaci ohybaného materialu/plechu
e Mohou byt zranény neztcastnéné osoby
e MizZe dojit ke Skodam na vybaveni zakruzovacky.

Vsichni zaméstnanci pouZivajici tento stroj maji povinnost precist pokyny a vystrahy uvedené v této ptirucce a
musi jim rozumét a dodrzovat je. Veskery autorizovany personal odpovida za montdz stroje, udrzbu a precteni
této pfirucky. Nikdy na tomto stroji nezkousejte ohybat jiné materialy nezli tabulovy plech. Obzvlasté tvrdé a
nezndmé materidly mohou ohrozit vas a osoby pohybujici v blizkosti stroje. S ohledem na Vasi bezpeénost je
pfisné zakazano na stroji cokoliv ménit a/nebo provadét na ném jakékoliv modifikace. Pokyny v této pfiruéce je
nutné odpovidajicim zplsobem pfizplsobit vaSemu vyrobnimu procesu.

5.2 Funkce stroje

Stroj muZe zakruZovat pUlkruhové ¢i uzaviené kruhové plechy a zakruzovat do kuZele. Stroj dokaze vytvaret ¢asti
o rGzné tloustce a priméru. Pfed zahajenim ohybani, prosime, zkontrolujte tloustku. Nepokousejte se ohybat
material o tloustce presahujici stanovenou hodnotu nebo neodpovidajici stanovené kvalité.

NiZe jsou uvedeny kddy pro valcové zakruZovaci stroje BENDMAK
Napftiklad CY-ST 190 x 2100 x 6
CY-ST........ typ stroje (vélce)

190 ....... .... prameér valce
2100 ........ .Sitka ohybaného materialu
6 e tloustka materialu (mm)

Vyse uvedené hodnoty plati pro material St-37. Pro materidly s vyssi mezi prltaznosti by mély byt ohybaci
parametry posouzeny a pfehodnoceny. Pro kvalitu materidlu St-37 &ini mezni pritaZnost 240 N/mm? a tlak
370N/m?>.

5.3 Nalezité pouZivani stroje

Veskeré zakruZovaci operace musi byt provadény z pfedni strany stroje, a to pouze autorizovanym personalem.
Dalsi obsluha by méla hlavnimu operatorovi pomahat pfi vkladani materiadlu do stroje. Poté smi obsluha stroj
pouZzit pouze pro zakruzovani.

Je dlileZité, aby operatofi ucastnici se na procesu ohybani, méli Uplné pfecteny a plné pochopeny tento manual.
Pfed pouzitim stroje musi operator provést veskera bezpecnostni opatfeni a fidit béhem procesu viechny
operace krok za krokem.

Do pracovni oblasti stroje nesmi vstupovat Zadné osoby s vyjimkou operatora provadéjiciho zakruzovani.

Nenalezité pouzivani stroje

Béhem zakruZovani se nesmi v pracovni oblasti stroje nachazet Zzadné osoby.
PFi provadéni udrzby stroje je nutné stroj odpojit od elektriny.

Za zadnych okolnosti neni dovoleno na stroj vstupovat.
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5.4 Vhodna obsluha stroje

Tento stroj nesmi obsluhovat osoby mladsi 16 let. Operator, ktery se strojem pracuje, musi pisemné stvrdit, Ze
tento navod precetl a plné mu porozumél. V pfipadé pochybnosti kontaktujte firmu Bendmak.

6. Bezpecnostni opatreni
V pripadé Ze stroj pracuje za normalnich podminek, nepotiebuje operator podnikat dalsi opatteni. Kvali
nebezpedi upusténi pracovniho materialu musi obsluha nosit oceli vyztuZzenou pracovni obuv a pracovni
rukavice, pokud pracuje s tvrdym a ostrym materialem. Personadl provadéjici Udrzbu musi byt vybaven pfislusnym
naradim:

e sada imbusovych kli¢l

e sada klica

e olejnicka

e ochranné rukavice

e pracovni obuv s ocelovou vyztuzi

e sada Sroubovakl

BEZPECNOSTNI FAKTORY PRI INSTALACI STROJE
Zakruzovacka Bendmak musi byt umisténa na pevném a stabilnim podkladé na Urovni pfizemi.

Stroj, ktery se prevrhl, predstavuje vazné riziko skod a poranéni. Neni-li stroj naleZité ustaven, nemuiZe spravné
pracovat. Kromé toho mUze dojit téZ k poskozeni stroje. Je-li stroj pred instalaci uskladnén po delsi dobu, musi
byt zakryt a ochrdnén pred prachem.

Bendmak-stroje jsou opatfeny bezpecnostnim vybavenim, které uZivatele chrani pred rotujicimi dily stroje a

nevhodnym pouzitim stroje. V tomto manualu najdete kontrolni seznam k tomuto vybaveni. Prosim,
zkontrolujte.
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VZDY ZKONTROLUJTE TATO BEZPECNOSTNI VYBAVENI

Zkontrolujte toto vybaveni pfed kazdou pracovni sménou.
Jednou za tyden pravidelné kontrolujte bezpecnostni prvky.
Bezpecénostni faktory kontrolujte po vsech opravach.

PRI KONTROLE SE ZAMERTE NA NASLEDUJICI:

Je ustaveni stroje spravné nebo nikoli?

Je ustaveni stroje spolehlivé nebo nikoli?

Jsou funkce stroje v poradku ¢i nikoli?

Je stroj spravné a spolehlivé smontovan?

Pokud pted praci na stroji objevite problém ¢i poruchu, okamzité je vyreste.

Pokud zpozorujete chybu v pribéhu vyroby, stroj ihned zastavte a problém vyreste nebo zavolejte
prodejce ¢i firmu BENDMAK.

Pfed praci ani béhem ni neodstranujte bezpecnostni prvky.

Na stroji musi byt namontovany ocelové kryty.

Po ukonceni pracovni smény musi byt hlavni spina¢ na ovladacim panelu vypnut.

je nutné kontrolovat kontrolni svétlo privodu elektrického proudu na ovladacim panelu.

Je-li rozsvicena teplotni kontrolka na ovladacim panelu, je nutné vyckat, dokud stroj nevychladne.
Digitdlni displej ovladaciho panelu musi fungovat.

Nikdy nestrhujte vystrazné stitky.

VZdy kontrolujte stav elektrického kabelu.

Pokud stroj pracuje, nikdy nevytahujte zastrcku ovladaciho panelu.

Kontrolujte manudlni mazani.

VZdy zkontrolujte bezpecnostni lanko.

Bezpecnostni vybaveni:

1.

LN WN

[ S
W N RO

Ochranné kryty.

Hlavni spina¢ na ovladacim panelu.

Kontrolni svétlo pfivodu elektrického proudu na ovladacim panelu.
Teplotni kontrolka na ovlddacim panelu.

Tlacitko nouzového vypnuti na ovladacim panelu.

Klicovy spinac na ovladacim panelu.

Digitalni displej ovladaciho panelu.

Dalsi tlacitka na ovladacim panelu.

Vystrazné stitky.

. Elektricky kabel.

. Spojovaci kabely ovladaciho panelu
. Manuadlni mazani.

. Bezpecnostni lanko.
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bezpecénostni lanko

ovladaci panel

6.1 Kontrolni seznam bezpecnostnich opatreni

Tento kontrolni seznam si zkopirujte a poutzijte jej pfed kaZzdou praci na stroji. Zaskrtnutim prvniho policka vzdy
potvrdte ptislusnou kontrolu. Seznam uchovejte, pokud se vyskytne problém.

KONTROLNI SEZNAM

KONTROLOVAL

TYP STROJE

DATUM

Ochranné kryty

Musi byt namontované a prisSroubované.

Hlavni elektricky
spinac

Musi byt namontovan a ovérena jeho funkénost.

Kontrolni svétlo
elektrického proudu

Musi byt namontovano, a pokud je stroj pfipojen ke zdroji, musi byt ovéreno, Ze
svétlo sviti. Zkontrolujte, zda Zarovka neni vadna.

Tepelny ukazatel

Tepelny ukazatel. Musi byt na misté a zkontrolovan, zda funguje, ¢i nikoli. Pokud
dojde k tepelnému pretizeni, mél by svitit.

Spinac¢ nouzového
vypnuti

Musi byt namontovan na ovladacim panelu. Zkontrolujte, zda vypne motor.

Klicovy spinac (0-1)

Musi byt pfitomen na ovladacim panelu. Musi fungovat, tedy zapinat displej a
kontrolni obvody.

Displeje

Musi byt pfitomny, a pokud je stroj pod proudem, musi byt zapnuté. Zkontrolujte
jejich funkci.

Vsechna ostatni
tlacitka na panelu

Musi byt pfitomna a nalezité fungovat.
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Vystrazné stitky Musi byt dobfe pripevnény a umisténé na dobfe viditelnych mistech.

Elektricky napajeci Musi byt bezpeéné pripojen ke stroji. Nesmi byt poruseny nebo mit odkrytou izolaci.
kabel Musi byt ochranén pred mechanickym poskozenim.

Spojovaci kabel Musi byt pripojen a jeho flexibilni vnéjsi kryt zkontrolovan, zda neni poskozen.
ovladaciho panelu

Kontrola oleje Je tfeba kontrolovat hladinu oleje ve stroji a ru¢ni mazani.

7. Instalace stroje

7.1 Pfreprava stroje

Stroj se doporucuje prepravovat zakryty vodotésnym krytem (fdlii) chranici pfed povétrnostnimi vlivy. Tézsi ¢ast
stroje (s motorem) umistéte smérem k predni ¢asti nakladniho vozu. Tim je umoZnéna lepsi rovnovaha
automobilu.

PO T
e s - A ey s

Po naloZeni zkontrolujte, zda je stroj spravné umistén, poptipadé k pohyblivym ¢astem pripojte podptrné
stojany. Na obrazku vpravo je vidét, Ze stroj je pfipevnén k podlaze ze ¢ty stran pomoci drevénych Spalik(
pfitlu¢enych do podkladu.

7.2 Manipulace se strojem a zdvihani stroje

Zakruzovacka plechtd Bendmak musi byt zveddna velmi opatrné s pouzitim syntetického lana a vykonného
jefabu. Ovérte nosnost lan a porovnejte je s hmotnosti stroje uvedené v technickych udajich. Valce
zdvihejte pohromadé, jak je patrno na obrazku. Doporucujeme, aby byla lana nejprve tésné utazena,

a teprve poté se zahdjilo zdvihani. Tim bude hlavni vaha spocivat na strané motoru, nikoli na valcich. Dobre

zajistéte, aby se stroj nesklouzl a neprevratil.
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7.3 Vybaleni stroje

Zakruzovaci stroje BENDMAK jsou opatfeny vodotésnou félii chranici je béhem transportu pred povétrnostnimi
vlivy. BEhem dopravy na otevienych vozidlech pouzivejte vhodné plachty a dalsi pfekryti, aby byl stroj
dostatecné chranén pred povétrnostnimi vlivy.

Pfi vybaleni ovérte, zda béhem prepravy nedoslo k poskozeni stroje, pfipadné okamzité informujte dopravce.
Balici material nalezité zlikvidujte podle platnych predpisu. Pfi praci pouZivejte rukavice. Nelakované soucasti
jsou pro dobu transportu opatfeny ochrannym olejovym filmem. Tento film odstrafite pomoci petroleje, rukavic.
Pouzité utérky nalezité zlikvidujte.

Cidténi stroje, ktery je odetfen ochrannym olejem:
e Valce alesklé povrchy Cistéte fedidlem
e Lakované povrchy smési nafty a vody

7.4 UloZeni stroje

Pfed uloZenim stroje zkontrolujte jeho rozméry v tabulce technickych udajd.

1. Je zapotrebi dostate¢ného prostoru kolem stroje kvali jeho udrzbé.

2. Zpfedu by pred strojem mél byt prostor (1,5 x Sirka plechu), aby sel snadno vyndat.
3. Po obou stranach stroje musi byt dostatek mista, aby material Sel dobfe ohybat, a jesté zbyval 1 metr mista
pro prichod osob.

1 meter Material ]_-Eﬂghl‘ Material l&ﬂght N 1 meter

i

1 meter

L Lxl.5
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7.5 Schéma uloZeni stroje

Podlaha, na niZ bude stroj stat, musi byt pevna a dostatecné tvrda. Kvalita betonu musi byt kvili bezpe¢nému
provozu dostatecnd. Po betondzi pred instalaci vyckejte 72 hodin. Polohu stroj e je nutné zkontrolovat
vodovahou a teprve poté utdhnout matice.

—
=

65
nastavitelnd vidlice
1 e q Mi4

podklad

250

190
eI I == I - = - =

1 Ty — zakladovy $roub

M20

250

Stranka 15z 44



BENDMAK

BENDING MACHINES CYL-ST Navod k obsluze

7.6 Nasazeni bezpecnostniho lanka

PFi prepravé stroje je bezpecnostni lanko sejmuto (v zavislosti na rozmérech stroje). Proto je tfeba je po instalaci
stroje opét nasadit. Lanko probihd po tfech strandch stroje a je napnuto pres kladky. Napéti lanka nastavte
Sroubem. Nasadte lanko pres kladky a napnéte Sroubem.

V pripadé nouze obsluha za lanko zatdhne. Mélo by postacovat i lehké dotknuti se lanka. Pro pokracovani v praci
je nutné vytahnout spinac.
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8.  Elektrické pripojeni
Elektricka pripojeni musi provadét zkuSeny elektrotechnik. Pfed pfipojenim je zapotrebi zkontrolovat hodnoty na
Stitku v elektrické sktifice a podle nich pfipojeni provést.

Zatlacte elektricky kabel do otvoru v boku stroje. Spojte jej s elektrickou skfifikou pomoci trubky, jez vede mezi
skfinkou a otvorem v boku. Spojovaci kabel mezi strojem a ovladacim panelem se pfipojuje samostatné. Pfipojte
vicenasobnou zastrcku do zasuvky.

elektricka skrinka

-
e
e,

vicenasobna
zastréka

ovladaci panel T

zasuvka

8.1 Kontrola smeéru otaceni elektromotoru

Po provedeni elektrického pFipojeni je nutné zkontrolovat smér ota¢eni motoru. Ridte se nasledujicimi pokyny.
1 ... Hlavni spinac na elektrickém panelu stroje prepnéte do polohy ,1“

2 ... Zkontrolujte spina¢ nouzového vypnuti a bezpecnostni lanko

3 ... Otocte klicem na ovladacim panelu

4 ... Stisknéte tlacitko START

5 ... Zkontrolujte, zda se vélce otdceji. Pokud se horni a spodni valec otaceji smérem, ktery vyznacuji Sipky,
mUZete zacit na stroji pracovat.

Pokud se horni a spodni valec NEOTACEJi smérem, ktery vyznacuji $ipky, stroj ihned zastavte pomoci tlacitka
nouzového vypnuti. Dokonce i po 5 sekunddach otaceni nespradvnym smérem by mohlo dojit k poskozeni stroje!

Je-li elektrické pfipojeni nespravné, vytahnéte zastrcku a odpojte proud. Vymérnte faze zastrcky a pokus
opakujte.
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9 Provoz stroje

9.1

Zakladni informace

Pro zvyseni produktivity je nutné spravné pouziti, rddnd péce o stroj a pravidelné Cisténi a udrzba.
DulezZitou roli zde maji fyzikalni vlastnosti plechu, ktery ma byt zakruZovan.
Plech musi byt proto pred ohybanim pfipraven a zkontrolovdn v souladu s nasledujicim:

Z hlediska moznych otrepd, jestlize byl material fezan kyslikem. Pfipadné otrepy je tfeba pred ohybanim
odstranit, v pfipadé potfeby mozno téz obrousit.

Je tfeba rovnéz odstranit korozi, okuje a vyduté. Tyto mohou poskodit valce i presto, Ze jsou valce
zakaleny.

Obé strany plechu ocistéte.

Pfed ohybem plech jesté jednou zkontrolujte. Jestlize najdete nedistoty, opétovné je olistéte.

Fyzicky stav plechu ma velky vliv na kvalitu ohybu. Jestlize je povrch materidl mimoradné hodné znecistény, je
tfeba jej pfipadné pred vlastnim zakruZovanim i opiskovat.

9.2

Kvalita zpracovavaného materialu

Ocelové plechy stfedni kvality se od sebe navzajem mohou velmi lisit. Z tohoto dlivodu se také od sebe mohou
lisit i vysledky zakruZovani. Nejdulezitéjsi faktory, které tyto vysledky ovliviiuji, jsou nasledujici:

Kvalita materidlu

Mez prataznosti/=kluzu materialu
Modul elasticity

Stejnomérna tloustka materialu
Smér valcovani materialu

Tyto faktory jsou dulezité, nebot pokud se kterykoli z nich zméni, zméni se i vysledek. Pokud napfiklad budete
ohybat se stejnym nastavenim stroje material o jiné elasticité, vysledny primér bude jiny.

Stejné tak muze dojit k odliSnostem, pokud materidl ohybate nadvakrat. Po prvnim kroku se totiz mize zménit
mez pritaznosti.
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K dalsi chybé dochazi také pti ohybani velkych priimér(. Nasledkem vlastni vahy samotného plechu se material
dotvarovava a deformuje v disledku vlastni hmotnosti plechu. Je zapotrebi pouzivat centralni a postranni
podpéry.

9.3 Zakladani zpracovavaného materialu

Postup:
e Materidl musi byt zalozen do prostredku své zakruzované délky.
e Poloha materidlu musi byt rovnobézna s osami valcd.
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9.4 Postup pri zakruzovani
Prvnim krokem pracovniho procesu je zapnuti stroje. Provedte nasledujici:
e Zapnéte knoflik na elektrickém panelu. (otocte spinacem z,,0“ do polohy ,1“).
e Klicovy spinac otocte do polohy 1.
e Presvédcte se, Ze signalni svétlo napajeni sviti. Pokud tomu tak neni, zkontrolujte tlacitko nouzového
vypnuti a bezpeénostni lanko.
e Stisknéte tlacitko Start na elektrickém panelu.
Stroj je nyni ptipraven k provozu.
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10. Ovladaci panel

nouzové vypnuti
kontrolka I' /"',__\
| ]
proudu |I |: @F%__ nouzov,e
[ - vypnuti
| f
tart I| K\E{//
star ‘I T
klicovy
T
| L U 1|4 spina¢
| A .t
, | (] [;. -
spodni 7
vélec = fo
nahoru zadni vélec
(volitelné) T nahoru
‘T:l‘- (volitelné)
spodni
vélec dolli 8{:}
(volitelné) —) | |~| zadnivalec
-t ___.-"-f. dO|CI
O ,'.«"r ""} (volitelné)
", ‘|-J:|_,='
) e
/ !
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v 7

doprava doleva
11. Postup ohybani ocelovych plechii
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Popis obrazk:

1 Spodni a zadni valec snizte podle tloustky zpracovavaného materidlu.

2 Projedte materidlem skrze vdlce.

3 Ocelovy plech ulozte, jak je zndzornéno v ,zakladani zpracovdvaného materidlu” a zdvihnéte spodni
valec, ¢imz materidl stisknete.

4 Material popotdhnéte zpét, aby se valce ponékud otodily.

5 Pro pred-ohybani zdvihnéte zadni valec, podle toho, jaky priimér ohnuti poZadujete.

6 Valcujte material pomoci pravého pedalu. Zkontrolujte pred-ohnuti se vzorem poZadovaného priméru
ohnuti. Pokud je v pofadku, otocte plech a pfed-ohnuti provedte i z druhé strany.

7 Posunte zadni valec vzhiru, dokud neobdrZite poZzadovany primér, a pak otocte valci.

8 KdyZ dosdhnete poZadovaného rozméru, material jesté jednou nebo dvakrat protocte kvuli kalibraci.

Pro dosazeni dobrych vysledkl je dulezité odstfiZzeni tabulového plechu. Vypodcet pfipraveni polotovaru a
odstfizeni musi byt provedeny presné.

Pro zakruzovani je rovnéz dulezita sila sevieni spodniho a horniho valce. Tohoto sevfeni se u ru¢né pohanénych
stroju dosahuje pomoci ruéniho kola, zatimco u motoricky pohanénych strojl se toto déje automaticky.

Jestlize bude sviraci sila spodniho valce vyssi nez pozadovana, vysledky zakruzovani nebudou dobré, obecné
nazyvané jako nezadouci ,sudovy efekt” (viz obrazek nize). Jestlize bude sviraci sila spodniho vélce nizsi nez
pozadovana, vysledky zakruzovani rovnéz nebudou dobré, a to v opacném smyslu, zndmé jako ,zaskrceny” efekt
(viz obrazek nize).

»sudovy efekt” »zaskrceny efekt”

11.1 Zakruzovani do kuzele

Na nasem stroji je mozné provadét zakruzovani do kuzele. ZakruZovani do kuZele je nejobtiznéjSim procesem
mezi procesy ohybani ¢i zakruZzovani. K provadéni této operace je tedy nezbytné nutnd zkusenost obsluhy.

V DUSLEDKU NAROCNOSTI POSTUPU PRI KUZELOVEM ZAKRUZOVANI POCITEJTE S POLOVICNI KAPACITOU
STROJE

Pfi kuZzelovém zakruZovani nepronikne tabule plechu zcela mezi valce, stroj tedy nema moznost béhem procesu
vyuZzit celou svoiji silu. V dlsledku toho:

Jinymi slovy, jestlize stroj miZe ohybat plechy 2000 mm x 6 mm, pak uvaZujte s kapacitou tohoto stroje pro
pfipady kuZelového zakruzovani v hodnotach 1000 mm x 3 mm.

Pro kuZele uvedené niZe si musite spocitat presné pripraveni/=vyseknuti polotovaru.

Plochy polotovar mizZete ziskat pomoci nasledujicich vzorcu.

»,D“a ,d“jsou nominalni priméry, ,R“ a ,,r“ nominalni poloméry.
Pismeno ,,h“ predstavuje hloubku (vysku) konec¢ného vysledného tvaru.
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11.2 Postup pri zakruzovani do kuZele
1. Nastavte vdlec do polohy v zavislosti na poZadovaném tvaru kuzele:

zadni valec
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2. Material podeprete pripravkem pro zakruzovani do kuzele. Provedte pfedohybani stejnym zplsobem jako u
cylindrického zakruzovani

pripravek pro zakruZzovani do kuzele

3. Po provedeni pfedohybdni na jedné strané, provedte totéz na strané druhe

N s

\M\ N—

Y
_

\
7N
\

4. Po provedeni pfedohybani po obou stranach materidlu, spustte spodni valec dolt:

R 3
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5. ZakruZujte material tak, Ze zadnim valcem pohybujete postupné vzhiru:

N IT 1

11.3 Nastaveni zadniho valce pro ohybani do kuZele s pouzitim motoru

... Zdvihnéte zadni vélec.

... Otevrete kryt €. 1.

... VySroubujte nastavovaci Sroub B.

... Cast A posurite stranou, C ponechejte na misté. Pfenos pohybu je prerugen.

... Valec posouvejte dol, dokud nedocilite konicky uhel.

... Cast A opét spojte s C a nasroubujte nastavovaci $roub B. Valec je pfipraven k vertikalnimu pohybu v kénické
poloze.

A Uhsh WN B

zadni valec
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11.4 Nastaveni zadniho valce pro ohybani do kuZele bez pouziti motoru
... Zdvihnéte zadni vdlec.

... Otevrete kryt €. 1.
... VySroubujte nastavovaci Sroub B.
... Cast A posurite stranou, C ponechejte na misté. Pfenos pohybu je prerugen.
... Vélec posouvejte doll, dokud nedocilite kdnicky uhel.
.. Cast A opét spojte s C a nasroubujte nastavovaci roub B. Valec je pfipraven k vertikdlnimu pohybu v kénické
poloze

O\U'I-PUJNI—\

zadni valec
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11.5 Nastaveni spodniho valce pro ohybani do kuzele

1 ... Zdvihnéte spodni valec.

2 ... Otevrete kryt ¢. 2.

3 ... VySroubujte nastavovaci Sroub B.

4 ... Cast A posuiite stranou, C ponechejte na misté. Pfenos pohybu je pierusen.

5 ... Valec posouvejte dolli, dokud nedocilite kdnicky thel.

6 ... Cast A opét spojte s C a nadroubujte nastavovaci sroub B. Valec je pripraven k vertikdlnimu pohybu v kénické
poloze.

8
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11.6 Nastaveni motorizovaného spodniho valce pro ohybani do kuZele

.. Posunite spodni valec dold.

... Otevrete kryt C. 2.

... VySroubujte nastavovaci Sroub B.

... Cast A posufite stranou, C ponechejte na misté. Pfenos pohybu je pferugen.

... Valec posouvejte vzhlru, dokud nedocilite kdnicky uhel.

... Cast A opét spojte s C a nasroubujte nastavovaci $roub B. Valec je pfipraven k vertikdlnimu pohybu v kénické
poloze.

O U, WN -

o)
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SRG

11.7 Vyjmuti zpracovaného materialu

Po ohnuti zakruZzovaného materialu spustte spodni valec dold, aby se material uvolnil a nasledné:
1 ... Posunite Cast A a otocte ji 0 90°. Tim je uvolnéno rameno horniho valce.

2 ... Toto rameno otocte 0 90°, takZe lze horni valec snadno vyjmout z jeho polohy.

3 ... Pfitdhnéte horni valec vodorovné k sobé.

4 ... Vyjméte zpracovany material.

Cely postup provedte v opaéném poradi, ¢imz horni valec nasadite zpét do jeho plvodni polohy.
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Nastaveni digitalniho ukazatele (volitelné vybaveni)
POZOR!

Dokud jste neprocetli tuto kapitolu a fadné ji neporozuméli, nenastavujte zddné hodnoty ani nepouzivejte zadna
tlacitka. Zabranite chybdam

Pti zakruZovani jakychkoliv plechd na tomto stroji hraje velkou roli poloha zadniho vélce. Je tomu tak proto, Ze
rozmeéry, kterych chcete pfi zakruzovani dosdhnout, jsou zavislé na rozsahu pohybu zadniho valce. Tyto pohyby
je proto mozno odecitat na digitdlnim displeji hodnoty pak pouzit opakované pozdéji. Vasi praci tak budete moci
provadét rychleji.

1 ... Stisknéte tlacitko ESC. Otevre se ndsleduji nabidka:

B STOP £ ff J
Sk PARAM ,::'J ;____ i
SET CLOCK —
) . \.\ ___.f I\_
PR NAME s
E5C |

",

2 ... Pomoci tlagitka najdéte pozadovany nastavovany parametr. Potvrdte jej tlacitkem OK:

STOPR Py
B SETPARAM {J ™
SETCLOCK ’ — o
PRG NAME -
BRG] oK

3 ... Stisknéte tlacitko OK, ¢imZ vstoupite do okna nastavovani daného parametru.
Zobrazi se nasledujici nabidka:

HiZ = Par

SW1=+i0150
W1 =+00190
AX =007
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“u

Pomoci tlagitka ©~ vyhledejte fadku, kterou si prejete zménit.
Pomoci tlagitek /" a“

[

nastavte poZzadované hodnoty.

Pomoci tlagitka ©~ najedte na radku SW1=+00190 a také nastavte stejnou hodnotu.
Stisknéte tlacitko OK. Nyni je poloha valce limitovana touto nastavenou hodnotou.
Stisknéte 2x tlacitko ESC, zobrazi se datum a cas.

Stiskem tlacitka = proces nastaveni dokondite.

12. Bezpecnostni spinace na stroji

Pro bezpeci obsluhy jsou na stroji rozmistény bezpecnostni spinace. Spinacu je k dispozici celkem 5, jeden z nich
je standardnim vybavenim stroje, ostatni jsou namontovany v zavislosti na doplfikovych funkcich stroje.

1. Spinac uzamceni horniho valice.
Pouziva se ke kontrole, zda byl horni valec po vyjmuti materidlu opét spravné nasazen do své polohy. Pokud neni
spravné nasazen, stroj nelze spustit.

#

s
(m

)
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«.

T

1

pod

2. Spinac vertikalniho pohybu zadniho valce.
Pokud je vertikalni pohyb ovladan motorem, jsou pfidany dva spinace pro omezeni v obou meznich polohach.
Pokud je vertikalni pohyb motorizovan a ma digitalni displej, maximalni a minimalni polohu Ize nastavit z panelu.

3. Spinac vertikalniho pohybu spodniho valce.
Pokud je vertikalni pohyb ovladan motorem, je pfidan spinac pro omezeni minimalni polohy.
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12.1 Pokud se stroj nespusti
e Zkontrolujte, zda neni stlacen spina¢ nouzového vypnuti. Odblokujete jej oto¢enim po sméru hodinovych
rucicek.
e Zkontrolujte nastaveni bezpeénostniho lanka, vytdhnéte spinac
e Zkontrolujte termalni magneticky spinac

Termalni magneticky spinac je umistén v elektrické skfifice stroje. Pouziva se vidy jeden pro jeden motor stroje.
Brani prehtati motoru.

Za normalnich okolnosti je spina¢ v poloze ,,1“. Pokud jde do motoru pfili$ velky proud, spinac se prepne do
polohy ,,=“. Pro ndvrat do polohy ,1“ je nutné pockat, dokud motor nevychladne.

13. Udrzba stroje

Pro efektivni funkci stroje je tfeba provadét jeho pravidelnou udrzbu. Udrzba je dvojiho druhu:
1- Preventivni Gdrzba
2- Udriba a opravy, vyplyvajici z poruch

13.1 Preventivni udrzba
Jde o UdrZbu, kterd predchazi vyskytu poruch. Tato opatreni jsou velmi dlleZita. Patfi sem:
e Pravidelné mazani a kontrola stavu oleje
e Pravidelné cisténi
o C(isténi zpracovavaného plechu
e Kontrola opotfebovavanych dilt (loZiska, pouzdra)
e Kontrola ¢epll a Sroubd, které by se mohly uvolnit
PRAVIDELNE MAZANI A KONTROLA STAVU OLEJE ...Podrobné informace naleznete v MAZACIM PLANU.

13.2 Pravidelné ciSténi stroje

Ze zpracovavaného materidlu na valce pada prach a rez. Vdlce je proto nutné Cistit po kazdém ohybani a jejich
povrch je zapotiebi kontrolovat. | kdyZ jsou kalené, nemél by byt zpracovavan tvrdy material. Pracovni prostor
stroje musi byt Cisty, bez prachu a chranény pred povétrnostnimi vlivy.

Dulezité jsou rovnéz spojovaci Sneky prevodovky a horniho a spodniho valce. Je nutné je kontrolovat, mazat a
denné Cistit od prachu.
e

Snek prevodovky
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13.3 Kontrola opotiebovavanych dilt

Persondl odpovédny za udrzbu i obsluha stroje musi tyto dily peclivé kontrolovat. Pokud se béhem ¢innosti na
stroji ozyva neobvykly zvuk, obsluha musi stroj ihned zastavit a upozornit ddrzbovy tym.

13.4 Kontrola dotazenosti matic atd.

Bé&hem provozu stroje jsou extrémné namdhané matice na hlavnim redukénim prevodu. Spolecnost BENDMAK
tento problém fesi pomoci pruznych podlozek a specidlnich adheziv. Pfesto je matice nutné kontrolovat
minimalné jednou mésicné a zvlasté pti hustém provozu.

13.5 Opravy na stroji

Stroj je nutné pfi veskerych opravach vypnout a odpojit od zdroje elektrického proudu. Opravy smi provadét
pouze kvalifikovany personal a musi se fidit schématy.

POZOR!

Stroj je nutné pfi veskerych opravach a udrzbovych operacich vypnout a odpojit od zdroje elektrického proudu.

14. Mazaciplan

V nasich strojich je pouZivdn dvoji druh maziv. LoZiska a pouzdra jsou mazany tukem, pfevody tekutymi oleji.
Znacky obou druh(l maziv jsou uvedeny v tabulce maziv.

14.1 Mazani pouzder a loZisek

Pouzdra a loZiska je nutné mazat pomoci pistole nebo Stétce na mistech mazani, ktera jsou uvedena na
nasledujicich stranach. Mista mazana pomoci pistole je nutné jednou za mésic kontrolovat, pfipadné promazat.
Mista mazand pomoci Stétce je nutné kontrolovat denné pred zacatkem smény. Postacuje vizualni kontrola,
pfipadné pak promazani.

14.2 Mazani prevodovky

Hlavni pfevodovka je naplnéna mazivem jiz pfi vyrobé ve firmé BENDMAK. Mazivo je nutné ménit po 2000-2500
provoznich hodin, nebo alespon dvakrat za rok. Neni vhodné michat vice rGznych typl maziva. Hladinu maziva
v prevodovce je nutné jednou mésicné kontrolovat.

PFi pInéni nejprve oteviete vyvodnou zatku a nechte vytéct stary olej. Poté opét vyvodnou zatku uzaviete a
otevrete zatku pro plnéni. Oteviete rovnéz zatku pro kontrolu hladiny. Aplikujte olej, pficemz sledujte jeho
hladinu pomoci tohoto otvoru. Kdyz hladina oleje dosahne k otvoru zatky pro kontrolu hladiny, plnéni ukoncete.
Po ukonéeni mazani uzaviete zatky a zkontrolujte jejich uzavreni.
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14.3 Schéma mazani

Mazani pomoci pistole
1. Otvor v hornim valci

Mazani pomoci stétce

B. Snek prevodovky zadniho a spodniho vélce
C. Hnaci kolo horniho a spodniho valce

4. LoZisko horniho vélce

Pfevodovka

U. Hlavni skfin (Olej vyménujte jednou za 6 mésicll)

V. Leva skfin pfevodu zadniho valce (pravidelné cisténi Sneku)
X. Prava skfin prevodu zadniho valce (pravidelné cisténi Sneku)
Y. Leva skfin pfevodu spodniho valce (pravidelné ¢isténi Sneku)
Z. Prava skfin prevodu spodniho vélce (pravidelné cisténi Sneku)

Bez udrzby

A. Pouzdro zadniho a spodniho valce
2. LoZisko zadniho valce vlevo

3. LozZisko zadniho valce vpravo

5. LozZisko spodniho valce vlevo

6. LozZisko spodniho valce vpravo

Stranka 33z 44

CYL-ST Navod k obsluze



BENDMAK

BENDOING MACHINES

14.4 Tabulka maziv

Znacka Mazaci tuk Olej do prevodovky
MOBIL Kup Grease 2 Mobil Gear 629

BP Energrease GP2 Energol GR-XP 150
SHELL Livona 2 Omala Oil 150
CASTROL Helvium 2 Alpha SP 150
TEXACO Meropa 150

ELF Reductelf SP 150
TOTAL Carter EP 150
ESSO Spartan EP O

AGIP Blasia 150

Q8 Goya
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Vystrazné stitky

a G ...Upozornéni na nutnost pouzivani ochrannych pomucek

...Upozornéni na nutnost nesetrvdvani v pracovni oblasti stroje

...Upozornéni na nebezpeci smacknuti

...Upozornéni na nebezpeci smacknuti
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