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EC strojové instrukce 98/37/EC PREFIX AND II- A bezpecnost

QO BeENDNMAXK

Akgalar Sanayi Bolgesi 16225
Akcalar/ BURSA / TURKIYE

Tel :0090 224 484 26 21
Fax :0090 224 484 26 25

The specify machine at below according European Community prudence machines
instruction and work security - accident prevent bases produced and market

Popis stroje

Typ stroje PRO-50

Datum vyroby

Sériové dislo 200../

EC Podminky (98/37/EC)
ES Podminky EC Nizké napéti-podminky (73/23/EC)
EC-Elektromagnetické- podminky (89/336/EC i.d.F. 93/31 EC)

DINEN-292-1
ES Normy DINEN - 292-2
DIN EN - 60204-1

Int. normy
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1. ZARUKA

- Zaru¢ni doba 12 mésica.

-Zaruka je platna pro pfipad zasah( a oprav potfebnych v procesu vyroby.

-Tato zaruka nezahrnuje naklady za dopravu a provedeni potfebné pro opravu stroje.

-Zaruka je neplatna v pripadé, kdy byly na stroji provadény zmény, nebo bylo poskozeni
zplsobeno v dlsledku nedbalosti pti pouziti.

- Zaruka je neplatna rovnéz v pripadé opotiebeni soucasti v dlisledku béZnéh pouZzivani.

- Tato prirucka poskytuje vSeobecné informace o stroji umoznuijici vSeobecné poutziti stroje a jeho
nahradnich dilG.

BEN DMAK poskytuje poprodejni servis v pripadé potizi se strojem, V pripadé potreby
nas mlzete snadno kontaktovat. Pfesna adresa je uvedena nize.

BENDMAK
Mak.San. ve Tic. Ltd.Sti.
Akgalar Sanayi Bolgesi 16225
Akgalar / BURSA / TURKIYE

www.bendmak.com.tr

Tel : 0090 224 484 26 21
Fax : 0090 224 484 26 25

2.TECHNICKE VLASTNOSTI

Pr@mér horni hridele : @50 mm
Priimér dolni hfidele : @40 mm
Prémér kladek : @152 / 3162 mm
Okruh stroje : : 3.3 m/dak.
Hmotnost stroje : 500 kg.
Pracovni napéti (3 faze) : 380-415 V
Frekvence : 50 Hz
Viykon hydraulického motoru : 0,75 kW
Sefizovaci vykon : 1,5 kW
Max. proud :6A

Priifez vodicd : 5X2,5 MIN
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2.1 STANDARDNI VYBAVENI :

- Zakladem stroje je ocelova konstrukce.

- Kladky pohanény elektromotorem + prevodovka a prevodové Ustroji.

- Stroj je pohanén 3 motory pohonu kladek.

- Kladky jsou kalené.

- Hridele jsou ze specialni oceli, kalené a uzemnéné.

- Loziska jsou chranéna proti pretizeni diky robustni konstrukci.

- Horni hridel dokaze snadno ohybat material se dvéma stranami, diky své pohyblivosti.
- Zakruzovacka PRO-50 presné ohyba Uhly, NPU-profily, trubkya, mosaz, nerez ocel a
specialni profily.

- Specialni hnaci ozubeni.

- Specialni ocelové vodici kladky poskytuji béhem zakrusSovani oporu.

- Zakruzovacka PRO-50 je operativni, protoze pracuje jak vertikalng, tak také horizontalné.
- Rucni mazani

- Pohyblivy fidici panel.

- Moznost montaze a demontaze.

- Hydraulicka instalace (Bosch, Parker, Rexroth).

- Elektricka instalace (Siemens, Legrand, General).

- Elektrické napajeni 400V 50 Hz

- UZivatelska pfirucka.

V CSN EN standardech

2.2 SPECIALNI VYBAVENI

Kladky pro zakruzovani silnosténnych a slabosténnych trubek.
Profilové zakruzovaci kladky.
Zakruzovaci kladky po specialni Ghel.
Kladky na specialni hlinikové profily.
Digitalni disple;j.
— Rozdilny napét'ovy a frekvencni vystup elektro-hardware.
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2.3. HLAVNI ROZMERY STROJE

REF

PRO 50
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775

1110

985

9205

1435
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3. BEZPECNOSTNI FAKTORY

3.1 MOZNA NEBEZPECI PRI PRACI NA STROJI

BENDMAK profily a zakruZovaci stroje disponuji preventivnimi prostfedky proti trazdm.
Napr. hydraulickd instalace je opatfena kovovym uzadvérem. Nebezpecnou oblasti je blizké okoli
zakruzovacich kladek. K nebezpeénym situacim mlze dochazt pfi nespravném a neopatrném
pouZziti.

POSKOZENI A URAZY

- Prsty nebo ruce operatora

- Odév nebo jiné predméty operatora

- Deformace obrabéného materialu

- Urazy tretich osob v priibéhu zakruzovani
- Na zakruZovacim vybaveni stroje

Personal zodpovédny za provoz, instalaci a Udrzbu stroje musi byt seznamen a musi dodrzovat
pokyny uvedené v této pfirucce.

Jedna se o Vase zdravi a bezpecnost!
NEBEZPECI!

Nepokousejte se ohybat materialy zplsobem, ktery je neslucitelny se strojem. Mlzete tak
zpUsobit zranéni sobé nebo dalSim osobam. Provadét zmény na stroji je zakazano z dtvodl
bezpecnosti a vykonnosti stroje. Zplsoby prace, udrzby a ochranna opatieni uvedena v prirucce
musi byt dodrzovana.

3.2 FUNKCE STROJE
PRO-50 dokaze ohybat jak ploché tyce, tak také kulatého a ctvercovitého prifezu T,NPU,NPI,
mosaz, nerezovou ocel, a to rliznych tvard a polomérd ohybu. Materialy jako trubky a ploché tyce

je mozno obrabét do ,vinovky"/spiraly. Stroj nedokaze zakruZovat masivni materialy najednou (na
1 prAchod).
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3.3 PRACOVNI OBLAST

Pfi instalaci stroje vénujte pozornost pracovnimu prostoru a faktor@m Zivotniho prostfedi. Zaklad
pod strojem by mél byt dostatecné pevny a tvrdy. Aby prace byla bezpecna méla by byt pred
postavenim zkontrolovana hmotnost stroje. Je tfeba ponechat dostatek mista pro provadéni
Udrzby. Toto je treba dodrzet obzvlasté vzadu za strojem, kde by mél byt ponechan 1m volného
prostoru.

Pfi instalaci stroje pamatujte také na délku tyci a polomér ohybu. Ponechte rovnéz prostor pro
manipilaci s materidlem. Kolem stroje by méla byt umisténa vystrazna upozornéni jako varovani
pro nezucastnéné osoby.

Podminky uvedené v odst. 2.3 plati pro jak vertikalni, tak také horizontalni provoz stroje.
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PRO- 50
Str. :

QO BeENDNM AKX NAVOD PRO OBSLUHU

3.4 NEBEZPECNE SITUACE V SOUVISLOSTI S VYBAVENIM STROJE
Nastavte bocni vodici kladky v zavislosti na prlferu zpracovavaného materialu. Pro
zakruzovani materialu pouzijte kladky, které jsou pro dany material vhodné.
POZOR! Ochrana zdravi!

3.5 _EMISE HLUCNOSTI
Stroj pracujici pod zatizenim vykazuje hodnotu hlucnosti 70 dbA,

3.6 NEBEZPECNE OBLASTI

BENDMAK zakruZovaci stroj disponuje tfemi pohanénymi kladkami. Existuje nebezpeci, Ze
tyto kladky mohou zachytit ruku operatora. Je zde rovnéz nebezpeci zachyceni Casti
odévu. Neprovadéjte Zadnou udrzbu, jestlize je stroj v chodu. Jestlize sundavate zadni
kryt, presvédcte se, zda je stroj vypnut.

V PRIPADE JAKEKOLIV NEBEZPECNE SITUACE STISKNETE NOUZOVE STOP-
TLACITKO

Pred provadénim cisténi a Udrzby stroj zastavte. Preruste elektrické napajeni. Nikdy ze stroje

nesundavejte bezpecnostni kryty.
=
)\
©)

DANGER OF INSIDE DANGER OF PRESS
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3.7 _PRACOVISTE

Pracovni oblast je vpredu pird strojem. Sem, dopredu, umistéte také fidici panel. Obrabéné
material jsou zakruzovany v predni ¢asti stroje.

07

NEBEZPECI!

JestliZe se kladky otaceji, neprovadejte v této oblati Zadné cinnosti.

3.8 VHODNY OPERATOR

Na zakruzovacce nesmi pracovat osoby mladsi 16 let.

Operator, ktery bude tento stroj obsluhovat, by mél potvrdit, Ze procetl a pochopil tento provozni
navod. Jestlize Vam nejsou nékteré ¢asti tohoto navodu jasné, kontaktujte prodejce nebo
vyrobce. Operator by se mél postarat o to, aby kazda dalsi osoba pouzivajici tento stroj, méla
odpovidajici Uroven znalosti o stroji. Jestlize je stroj v provozu, odpovida operator za bezpecnost
tretich osob.

03.04-B1
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3.9 _OCHRANA OPERATORA
Jestlize stroj pracuje za normalnich podminek, nepotiebuje operator zadné dalsi ochranné
prostredky

Pfi praci:

ProtoZe je zde nebezpeci padu obrabéného material, mél by pracovnik pouZzivat obuv s ocelovou
vyztuzi. Jestlize se manipuluje s tvrdym a ostrym materidl je tfeba nosit rovnéz pracovni ochranné
rukavice. Pfi opravarenskych a udrzbarskych pracich musi pak odborny personam pouzivat
spravné vybaveni.

-Allen-sadu klict

-Sadu stranovych klich

-olejnicku

-ochranné rukavice

-sadu Sroubovakd

-oceli vyztuzenou ochrannou obuv

3.10. OCHRANNE FAKTORY PRI SERIZOVANI STROJE
Ayapak-stroj by mél byt postaven na tvrdou a pevnou zakladovou plochu. V pripadé
prevraceni mlze stroj zpUsobit vazna poranéni a Skody.

OHROZENI ZIVOTA!
Dbejte, aby pracovni oblast stroje byla udrZovéna v cistoté. Pracovni oblast stroje je
patrna z obr. 2.3.

3.11. CO JE TREBA UDELAT V NOUZOVYCH SITUACIiCH
Prvni véci, kterou je treba pri nebezpecnych situacich ucinit, je stisknuti nouzového STOP-
tlacitka. Tim dojde k okamzitému zastaveni stroje.

3.12. ZAKLADNI BEZPECNOSTNI PRVKY

Stroj by mél obsluhovat pouze personal, ktery je dostate¢né obeznameny

s problematikou stroje a je pro obsluhu zaskolen. Vyrobce nenese odpovédnost za
nehody a Skody, které jsou zplsobeny jako disledek zmén, které byly provedeny na
stroji. Stroj by mél byt provozovan v uzavieném prostoru. Nemél by byt v prostoru, kde
jsou umistény snadno vznétlivé a vybusné latky. Pri kazdém opusténi stroje je tfeba, aby
operator prepnul spinac do polohy ,,0" a klicek odnesl| sebou.

Vyrobce neni odpovédny za Skody, které byly zplsobeny v dlsledku zmén provedenych
na standardnim pfislusenstvi stroje.
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4. BEZPECNOSTNI PRVKY

Na nasleduijici strance jsou popsany bezpecnostni prvky zakruzovacky BENDMAK. Pro prezkouseni
téchto prvkl pouzivejte rovnéz ,Kontrolni seznam", ktery je pfiloZzen pro potreby
uzivatele/operatora.

KONTROLA BEZPECNOSTNICH PRVKU.

- Kontrolujte tyto faktory kazdou pracovni sménu.
- Kontrolujte tyto prvky pravidelné 1x tydné.
- Kontrolujte tyto prvky po kazdém servisnim zasahu nebo Udrzbé

PRI KONTROLE VENUJTE POZORNOST:

-Zkontrolujte, zda je stroj ve spravné pozici
-Zkontrolujte, zda je spravna funkce stroje
-Zkontrolujte, zda je stroj spravné smontovan

Jestlize se nékde vyskytne problém nebo chyba, odstrante ji jesté pred spusténim stroje. Jestlize
pfi provozu stroje zpozorujete néco nezvyklého nebo zavadného, stroj okamzité zastavte.
Neodstranujte bezpecnostni prvky, jestlize stroj bézi nebo pred jeho spusténim.

BEZPECNOSTNI PRVKY

Zadni deska

Spinac zadniho krytu

Spinac na elektrickém panelu

Indikator energie na elektrickém panelu, ktery ukazuje, zda je stroj ,pod proudem"
Tepelny indikator na elektrickém panelu

Nouzové STOP-tlacitko na ovladacim ,hfibu®

Displeje na fidicim panelu (vybaveni na prani/nadstandard )
Ostatni funkc¢ni tladitka na Fidicim panelu

Vystrazna upozornéni

10. Neporusenost elektrického kabelu

11. Spojovaci kabel k fidicimu panelu

12. Hladina hydraulického oleje

13. Kontrola, zda ruéni mazani bylo provedeno ¢i nikoliv

LWoNOUThWN =

03.04-B1



PRO-50
Str

NAVOD PRO OBSLUHU

&G ed

QO BENDNMAK

11

03.04-B1



PRO- 50
Str. :

QO BeENDNM AKX NAVOD PRO OBSLUHU

4.1 KONTROLNI SEZNAM PREVENTIVNICH BEZPECNOSTNICH PRVKU:

1-ZADNI DESKA: MELA BY BYT NAMONTOVANA A SROUBY BY MELY BYT
ZKONTROLOVANY.

2- SPINAC ZADNIHO KRYTU: MELA BY BYT NAMONTOVANA A SROUBY BY
MELY BYT ZKONTROLOVANY.

- KLICEK ELEKTRICKEHO PANELU: MELA BY BYT NAMONTOVANA A
ROUBY BY MELY BYT ZKONTROLOVANY.

n<Ww

4- ELEKTRICKA LAMPA: MELA BY BYT NAMONTOVANA A SROUBY BY
MELY BYT ZKONTROLOVANY.

5- TEPELNA LAMPA: MELA BY BYT NAMONTOVANA A SROUBY BY MELY
BYT ZKONTROLOVANY.

6- NOUZOVE STOP-TLACITKO: MELO BY BYT NAMONTOVANO NA PANEL
A MELO BY BYT FUNKCNL.

7- DISPLEJ: MEL BY BYT NAMONTOVAN NA PANEL A MEL BY BYT
FUNKCNI. JESTLIZE JE STROJ ZAPNUT, MELA BY SVITIT SVETLA.

8- VOLBOVY SPINAC (0.1): MEL BY BYT NAMONTOVAN NA PANEL A MEL BY
BYT FUNKCNI.

9- VYSTRAZNE STITKY: MELY BY BYT DOBRE UPEVNENY NA SPRAVNEM A
DOBRE VIDITELNEM MISTE

10- TLACITKO FUNKCI PANELU: MELO BY BYT NAMONTOVANO NA
PANELU A MELO BY FUNGOVAT

11- ELEKTRICKY KABEL: MEL BY B\'(T DOBRE UPEVNEN NEMEL BY BYT
POSKOZEN NEBO ,ROZTREPEN", MEL BY MIT ZABEZPECOVACI PREVENCI
PROTI MECHANICKEMU POSKOZENT.

12- PROPOJOVACI KABEL K RIDICIMU PANELU: MEL BY BYT NAMONTOVAN
A PRUZNY VNEJSI KRYT BY MEL BYT ZKONTROLOVAN, ZDA NENI
POSKOZEN.

13- MELA BY BYT ZKONTROLOVANA HLADINA HYDRAULICKEHO OLEJE VE
STROJI A ROVNEZ ZKONTROLOVANO RUCNI MAZANI.

03.04-B1
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4.2 POSKOZENI PRI TRANSPORTU
POZOR!
Jakmile preveznete stroj, prohlédnéte jej a zjistéte, zda neni poskozen v dlsledku transportu.

Pokud zde takové poskozeni je, uvete toto na hlaseni o transportu a informujte o tom
spolecnost prepravce.

Vystraha!

UZivatel by nemél za Zadnych okolnosti sundavat ochranné bezpecnostni kryty. UzZivatel
by mél také pozornée procist tuto prirucku a jednat v souladu s pokyny v ni uvedenymi.
Vyrobce neponese Zadnou odpovédnost v pripade drazi a skod vzniklych z divodd zmen,
ktery byly na stroji provedeny.

5. SERIZENI / NASTAVENI STROJE

5.1 _MANIPULACE SE STROJEM A ZVEDANiI STROJE:

Ustaveni zakruzovacky BENDMAK do polohy, ve které bude provozovana, je treba
provést pomoci vhodnych lan a jefabu. Tuto ¢innost by mél provadét zaskoleny
personal. Nedovolte nikomu, aby se pohyboval pod bremenem. Pfi zvedani vénujte
pozornost hmotnosti stroje. Vybaveni pro zvedani by mélo byt v souladu normou DIN
61360.

NIKDY NEMANIPULUJTE SE STROJEM POMOCI VIDLICOVOHO VOZiKU !!!

7

5
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5.2 _VYBALENi:

BENDMAK zakruZovacky profil( jsou prikryty vodotésnou folii, aby byl stroj chranén pfi
dopravé proti povétrnostnim vliviim. B&€hem prepravy na otevienych vozidlech pouzivejte
vhodné plachty nebo jiné prikryvky, které se poloZi jesté na jiz zminénou vodotésnou fdlii.

Jestlize pri vybaleni zjistite poskozeni zplisobené/a pri transportu, volejte ihned prepravce
nebo prodejce.

Obal zlikvidujte v souladu s pravidly pro ochranu zZivotniho prostredi, pfi vybalovani
pouzivejte rukavice. Nenalakované povrchy jsou pro Ucely prepravy chranény olejem.
Tento olej odstrarite petrolejem. Pouzivejte rukavice, pro ocisténi pouzité prostredky
bezpecnym zplsobem zlikvidujte.

5.3 MONTAZNI PLAN ZAKLADU STROJE

Misto, na které bude stroj umistén, ma byt dostate¢né pevné a tvrdé. Jak pro horizontalni, tak
také pro vertikalni umisténi se doporucuje 250 mm betonu a100 mm tvrdého jadra

V misté, kde budou stat nohy stroje, je treba umistit 20mm ocelovou desku.

A:Zemina

B:Tvrdé jadro

C:Beton

Rozpérny Sroub: M 12x250mm 4 kusy, M12 matice 8 kusl, M 12x50 Sroub 4 kusy. Uvedené dily
by mély byt pripraveny jesté pred montazi.

ADJUSTMENT BOLT

EXPANDING BOLT

STEEL PLAQUE
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5.4 FAKTORY ZIVOTNIHO PROSTREDI:

Pozadovany prostor pro stroj je uveden v odstavci 2.3.

a)Stroj by se nemél instalovat v prasném prostredi (brusny prach).

b)Stroj by mél byt instalovan v mistech, kde nejsou zadné vibrace zplsobené jinymi stroji (lisy,
obrazecky)

c)Stroj by mél byt instalovan na vhodném podkladé, prostém jakychkoliv vibraci.

5.5 ODSTRANENI OCHRANNYCH SUBSTANCI

Ocistéte vSechny naolejované plochy vihkym hadrem. Pro ocisténi od ochranného oleje viz odst.
4.2

5.6 VYVAZENI STROJE DO VODOVAZNE POLOHY:

Pro dobry vykon a dlouhou Zivotnot stroje je treba, aby byl stroj usazen na
rovné/vodorovné plose.

Pro jeho vyvazeni pouzijte vodni vahu. Presnost vyvazeni by méla byt asi 0,04 mm/m.
Tato hodnota by pak méla byt v pravidelnych intervalech kontrolovana.

.. Prvni kontrolu je tfeba provést po 24 hod.
-- Po prvni kontrole by dalsi mély byt provadény mési¢né a rocné.

03.04-B1
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6. PROVOZ STROJE

6.1 ELEKTRICKE PRIPOJENI
Elektricka by méla byt provadéna kvalifikovanym elektrikarem. Vénujte pozornost tomu,
aby napajeci proud mél hodnoty 400 V/50Hz/3 faze.

Na elektricky panel pripojte YPE" svorku se Zluto zelenou barvou, zemnici kabel.
L1,L2,L3 svorky by mély byt pfipojeny postupné ke 3-fazovym vodi¢tim. Tato pfipojeni
provedte v souladu se schématem elektriky.

Standardni provozni napéti ¢ini 400 Volt.

6.2. KONTROLA SMERU OTACEK STROJE
V navaznosti na elektrické pripojeni by mél operator provést kontrolu sméru otaCek motoru.

EMERGENCY STOP

FIGURE-A

~
e

PEDAL

1- Prepnéte hlavni spinac na elektrickém panelu stroje do polohy 1
2- Zkontrolujte tlacitko nouzového startu

3- Stisknéte tlacitko START.

4- Proved'te kontrolu otaceni kladek..K tomu;

Jestlize po seslapnuti nozniho pedalu se budou kladky otacet ve stejném sméru, kterym ukazuje

Sipka, m{Zze stroj pokraCovat v provozu. Pokud tomu tak neni, stisknéte nouzové STOP-tlacitko a
stroj zastavte.

JESTLIZE SE STROJ NEROZBEHNE

A) Zkontrolujte nouzové STOP-tlacitko
B) Zkontrolujte tepelné spinace

03.04-B1
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TEPELNY SPINAC/ochrana

1) Nachazi se v elektroskfini stroje. Pouziva se pro kazdy motor stroje zvlast/=individualné

2) Chrani stroj pred priliSnym zahratim

3) Za normalnich pracovnich podminek je spinac na 1. Jestlize motor ,bere" pfiliS mnoho proudu,
zméni se poloha na 0. Pro opétovné dosazeni polohy (1) vyckejte chvili na vychladnuti.

BEZPECNOSTNI SPINAC

6.3. OVLADACI PRVKY
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6.4 PROMAZANI STROJE PRED SPUSTENIM
Pred provozovanim stroje namazte dily, které namazani vyzaduiji (viz plan mazani).
6.5 _DOPLNENI HYDRAULICKEHO OLEJE
Spol. BENDMAK zasila tento stroj bez hydraulického oleje.
Nespoustéjte stroj dfive, dokud hydraulicky olej nedoplnite.
Abyste stroj timto olejem naplnili, potfebujete k tomu 20 litrl oleje.
Zakladni typy olejl, které budete pouZivat, jsou uvedeny nize:
ISso ROL |SHELL | TOTAL | AGIP BP ELF GULF ESSO
MH 32 LI32 [HID.YA |2ZS32 | 0OSO |HLP32 | ELF32 |[32AW | NUTO
HIV HIV |32 HIV | HIV 32 HIV HIV | AWHIV | HIV HIV

MAZTE: Pravidelng, kazdych 500 pracovnich hodin, namazte pomoci malého $tétecku mazacim
olejem retéz a zuby prevodového Ustroji.

iso ROL |SHELL |TOTAL AGIP BP ELF GULF | ESSO

XM | MURCU | ALVANI | MULTIS | GR MU | GREASE | ROLEXA | GULF | BEACON

3 RY3 | AR3 3 EP3 LTX 3 3 3 3
Prevodovy olej: Vzdy po 2000 provoznich hodinach by mél byt prevodovy olej vyménén.

1so ROL |SHELL | TOTAL AGIP BP ELF GULF | ESSO

CcC EP OIL | CARTER | BLASIA | GRXP SP EP EP

320 320 320 EP 320 320 320 320 320 320

Poté co olej doplnite, nechte stroj po dobu 10 minut bézet, aby se olej mél
moznost dostat do vSech sStérbin, poté zkontrolujte hladinu hydraulického
oleje na indikatoru umisténém na nadrzi hydraulicky.

Cas od ¢asu zkontrolujte, zda se hladina oleje zménila ¢ nikoliv. Pokud ke
zméné hladiny doslo, olej doplnte.
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OBJEM NADRZE

It

TR HiDROLIK YAG KULLANMA TALIMATI

DIS ORTAM SICAKLIGI -20°+30° : 32 NUMARA HIDROLIK YAGI
DIS ORTAM SICAKLIGI +20°+50° : 68 NUMARA HIDROLIK YAGI

GB O0LE3, KTERY MA BYT POUZIT

PRO TEPLOTY MEZI -20°+30° : HYDRAUS OIL 32
PRO TEPLOTY MEZI +20°+50° : HYDRAUS OIL 68

D  OGLMARKE

PRI TEPLOTACH PROSTREDI -20°+30° : HYDRAUS OIL 32
PRI TEPLOTACH PROSTRED] +20°+50° : HYDRAUS OIL 68

l OLIO CENTRALINA

PER LUOGHI CON TEMPERATURE AMBIENTALI -20°+30° : HYDRAUS OIL 32
PER LUOGHI CON TEMPERATURE AMBIENTALI +20°+50° : HYDRAUS OIL 68

_F HUILE CONSEILLEE

POUR DES TEMPERATURES AMBIANTES -20°+30° : HYDRAUS OIL 32
POUR DES TEMPERATURES AMBIANTES +20°+50° : HYDRAUS OIL 68

E  ACEITE ACONSEJADO

PARA LUGARES CON TEMPERATURES AMBIENTALES -20°+30° : HYDRAUS OIL 32
PARA LUGARES CON TEMPERATURES AMBIENTALES +20°+50° : HYDRAUS OIL 68

TR REDUKTOR YAGI KULLANMA TALIMATI
GB OIL EPICYCCLOIDAL REDUCER
D OLMARKE PLANETENGETRIEBE

1 TABELLA OIL RIDUTTORE
_F TABLEAU OIL REDUCTEURS
_E ACEITE REDUCTORES

-20°C/+5°C
IV 95 min
Omala oil 100

+5°C/+40°C
IV 95 min
Omala oil 150

+20°C/+65°C
IV 95 min
Omala oil 320

+30°C/+65°C
IV 95 min
Tivela oil SA

03.04-B1




PRO- 50

QO BENDNMAK NAVOD PRO OBSLUHU -

7. PRACOVNI SYSTEM

Procetli jste si prirucku pozorné?

Porozuméli jste vsemu?

Pokud je zde néco, ¢emu jste nerozuméli, volejte svého prodejce.

Jako vyrobci neneseme zadnou odpovédnost za neznalost ¢i nepochopeni pravidel pro pouziti
Po precteni této prirucky.

7.1 POUZITI STROJE

NLTHITE® CCQDOUNF

BENDMAK zakruzovacka profilli zakruzuje predevsim vySe uvedené profily (pficny fez)

7.2 NAVRHY NA VOLBU MATERIALU PRO ZAKRUZOVANI

BENDMAK zakruzovaci stroj mlze zakruzovat vSechny druhy materiald. Vysledna kvalita
zakruZovani zavisi na kvalité materialu.

Materialy, véetné oceli, maji elastické vlastnosti. Proto u nich m{ze dochazet k roztaznosti a
prihybu. Jestlize fyzikalni vlastnosti materidlu nejsou béhem procesu stejné, je pak velmi obtizné
ziskat stejny pozadovany prdmer.

Jestlize sekéni rozméry nejsou stejnomérné (byt' i jen desetinové rozdily) zakruzovani nelze
opakovat, poloméry budou rozdilné.

Zpracovavany material by mél byt udrzovan v max. Cistoté, bez zaoxydovani, suchy a pfi
konstantni teploté. Zpracovavany material by mél byt rovnéz ze stejné davky/=sarze.

7.3 STANDARDNI KLADKY A KROUZKY STROJE

imililn
1 4 N 7

03.04-B1




PRO- 50

Q BeNDMAK NAVOD PRO OBSLUHU -

7.4. NASTAVENI KLADKY

Se strojem BENDMAK je dodavano 12 (1 sada) kladek. Pfi vhodném a spravném sefizeni je stroj
schopen zakruZovat nejrliznéjsi, na trhu bézné, profily (zakruzovaci kapacita je znazornéna na
stroji).

POZOR!

Mnoho nehod a potiZi je zplsobeno nespravnym a nevhodnym startem nebo chodem
stroje, a to mimo hodnoty jmenovitého vykonu.

7.5. ZAKRUZOVANY MATERIAL

Na BENDMAK zakruzovackach jsou 2 spodni kladky pohyblivé. Proto mlzete
nakladat/=zavadét material jak z levé, tak také z pravé strany.

Obrabény material umistéte mezi kladky, jak je patrno z nasledujicich obrazka.
Obrabény material by mél byt umistén mezi rolny. Prestavte levy nebo pravy valec.

7.6. .SVINOVANI" spiralovitého tvaru

Zvolte vhodny material pro spiralu/=3roubovici. Odfiznéte ,kus" materidlu v zavislosti na Vami
ocekavaném poloméru (obvod kruznice= d x 3.14). Po peclivém vloZeni materialu, zakruZuijte,
dokud nedosahnete pozadovaného poloméru. Po ohnuti neodstranujte z hornich kladek
pohybujicich se dold a sledujte indikator. Umistéte do spiraly zpracovavany material do kladek. V
souladu s rozteci/“spadem" spiraly nastavte na vodicich kladkach tlak. Poté ,svinujte™ material po
pohybu hornich kladek smérem dol{, a to pfi nastaveni hodnot, které jste obdrzeli. Protoze
nezpracovavana Cast bude vlevo, zastavte stroj a umoznéte material, aby prochazel v blizkosti
kladek. Pfi vytvareni dlouhych spiral/"vinovek" pouZijte pasy/femeny.

Jako oporu zespod umistéte pro podepreni materiadlu pfi zakruzovani ,,nohy". Pocet téchto
opérnych prvkd zavisi na délce zakruzovaného materialu. Pro dosazeni velkych prdmérd
pouzivejte stroj v horizontalni poloze, tomuto pravidlu vénujte pozornost.
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POZOR!

VENUJTE POZORNOST SITUACI NA PRACOVISTI A ZAKRUZOVACIMU PROCESU.
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7.7. OBECNY POSTUP PRI ZAKRUZOVANI MATERIALU

FIGURE 1: Pohyby kladek stroje BENDMAK jsou provadény v souladu s obr. 1. B kladka je
namontovana ,,napevno" a ma schopnost otacet se v obou smérech. A kladka se pohybuje na
pracovnich osach nahoru a doll. Otaci se ve dvou smérech.

FIGURE 2: Zakruzovovany material umistéte mezi kladky do stfedu os ,B" kladek. Poté uvedte
material do faze zakruzovani.

FIGURE 3: Pres pracovni osu pohybujte , A" kladkou. Po dosazeni pozadovaného priméru
provadéjte zakruzovani materialu seSlapnutim nozniho pedalu.

FIGURE 4: PouZijte stejny postup, jako je uveden na obr. 3.

POZNAMKA: Jestlize se pfi zakruZovani na obrabéném materidlu tvori hruby okraj a otfepy,
opatrete jeho povrch vhodnym olejem, aby lépe klouzal.
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7.8. NASTAVENI HORNICH LOZISEK

Horni loZisko, které se u PRO-50 stroje pohybuje nahoru a dolt hydraulicky, je tvofeno 4
ocelovymi dily, indukéné kalenymi, zakotvenymi/uzemnénymi a pohybujicimi se na ,lama". Po
pracovni periodé se miZe v loZisku horni hiidele objevit viile. Zminéné viile mohou praci se
strojem komplikovat. Jestlize se v loZisku horni kladky vyskytnou vdle jako dlsledek namahani, je
tfeba je nasledujicim zplisobem sefidit.

- Je tfeba prerusit elektricky privod.
- Odstranit viko.
- Nastavit nize uvedenym zplisobem.

1. Povolte 8 matic, které sviraji loZisko horni hridele.

2. Pomoci vhodného klice pfitahnéte 4 nastavovaci Srouby loZiska horni hridele.

3. Po nastaveni loziska hfidele pritahnéte opét vhodnym klicem kontramatice loziska hridele.
4.- Pro kontrolu, zda sefizeni bylo provedeno spravng, nechte bézet lozisko pri 30 barech.

5. Ust kaportayr monte ediniz.????

POZOR!

ZIVOT V NEBEZPECI

SETSCREW

ot
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MOZNE ZPUSOBY ZAKRUZOVANI (1)
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MOZNE ZPUSOBY ZAKRUZOVANI (2)
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MOZNE ZPUSOBY ZAKRUZOVANI (3)
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ZPUSOBY ZAKRUZOVANI UHELNIKO
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8. NASTAVENI BOCNICH VEDENI

Na zakruzovackach BENDMAK jsou namontovany 2 bocni vodici mechanizmy pro
zakruzovani tézko ohebnych materiald.

Bocni vodici mechanizmy pomahaiji stroji se spravnym zakruzovanim nepoddajnych
materiald.

Pri zhotoveni spiral/vinovek jsou formované material zakruzovany pomoci bocnich vedeni
pfi jejich spravném nastaveni.

Nastaveni téchto bocnich voditek by se mélo provadét pomoci vhodného klice.
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9. UVEDENI STROJE DO HORIZONTALNI POLOHY
Zakruzovaci stroje BENDMAK jsou schopny pracovat jak horizontalng, tak také vertikalné.

Pro uvedeni stroje do horizontalni polohy stroj zvednéta, jak ukazano na obrazku. Pro zvednuti
stroje pouzijte popruh. Tento popruh by mél mit dostate¢nou nosnost pro udrzeni 1250kg zatéze.

POZOR!

Nase firma nenese zadnou odpovédnost za nehody vzniklé z dlvod{ nespravného pouziti .
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10. MAZACI PLAN

Pouzijte mazaci lis/pumpicku na mista oznacenou Sipkou na mazacim planu BENDMAK

zakruzovaciho stroje.

Mazani opakujte kazdych 500 provoznich hodin. Pro druh maziva viz (5.6).

p—w—ye

P
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11. PREHLED NAHRADNICH DiL0
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11. PREHLED NAHRADNICH DILU
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11. PREHLED NAHRADNICH DILU
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12. STITKY/OZNACENI POUZITA VE STROJI
STITKY UVADEJICI OBJEMOVOU KAPACITU ZAKRUZOVANEHO MATERIALU

APK-40 APK-45 APK-70
PROFILE Dim./Abm. Dim./Abm. Dim./Abm. Rolls
mm.min@ mm.min® mm.min@
L 50x5 600 50x5 600 70x6 1000
1 25x3 350 | 25x3 350 | 40x5 500 | A
) @ 45%5 600 45x5 600 0x6 1400 |
25x3 400 25x3 400 40x5 500
O S S 600 50 600 | 100 1000 | A
4 @ 50 600 50 600 70 900 A
s —— 1 | 50 600 50 600 80 800 A
o | 60x10 800 | 60x10 800 | 60xI5 900
6 20x10 300 | 20x10 300 | 40x10 600 | A
7 @ | 80xI5 700 | 80x15 600 | 1200x25 600 | A
S | g mm | 32%32 700 | 32x32 700 | 50x50 800 | A
' @ @ | 03 700 | 035 700 | 950 700 | B
0 | 5y | 060x2 1000 [ 060x2 1000 | 010052 1800 | g
@15x1 350 | @15x1 350 | ©35x2 500
T e 060 x2,9(2") 1000/ @60 x 2,92") 1000 @88,9 x3,2 1500 |
308" x 2 300 | 3/8"x 2 300 |033,7x2,6 500
12 | &5 =3 | 60x30x3 60 x 30 x 3 80 x 40 x 3 B
13| 057 [ 45x45x3 45x 453 70 x 70 x 3,2 B
4 | = = | UNP8O 800 UNP 80 800 UNP 120 600 | B
IS | [=————=9 | UNP80 1200 | UNP8O0 1200 | UNP120 1200 | B

=

100x 50 700 B

A = Standardni kladky
B = Sada kladek pro kazdy priimér trubky

03.04-B1




QO BENDNMAK

INSTRUCTION MANUAL

PRO- 50

Page : 38

12 STITKY/OZNACENI POUZITA VE STROJI
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THE LABLE
PRODUCER @B&NDM A
‘"®BENDMA\<
I www.bendmak.com tr !
i'
THE MACHINE | ™™
KNOWLEDG E | Prad.Year
LABLE .~ Serial No.
: Motor kW
Voltage v
1 Fruquoncy Hz
ATTENTION
LABLE

THE WORKING
ATTENTION
LABLE

THE LABLE
PRODUCER

THE LABLE
PRODUCER

DANGER FOR
COMPRESSION

CAUTION !

PINCH

POINT

=

AN

MAKINA Y] SADECE YETISMVMS - USTA PERSONEL
KLALANADL R !

ONLY PROPERLY TRANED AND AUTHOMRZEID
PERSONNEL SHOULD OPERATE THIS MACIeCE !

DIE DECIENUNG DER MASCHINE DARSF NUR DURCHM
QUALIFDERTES FACH PERIONAL FRFOLGEN !

SEUL LE PERSONNEL FORME ET AUTORISE PEUT
UTILLSER CETTE MASCHINE !
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12. STITKY/OZNACENI POUZITA VE STROJI

Warning Label

Warning Label

Warning Label

Working Safety
Warning Label

ATTENTION

OPERATOR
MUST USE THE
ABOVE SECURITY
ACCESSORIES

CAUTION !
DANGER FOR
COMPRESSION
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