Vretenova frézka

tfe 30

Cido zarizeni 6323 0000 X )

Navod k obduze

Vyrobce:
Scheppach Maschinen-fabrik GmbH & Co. KG
D-89335 I chenhausen/FRG

Obecné informace:

- Kdyz stroj vybalite z jeho obalu, zkontrolujte, zda se Z&dna jeho ¢ést pii preprave
neposkodila. V pripadé jakychkoliv vad ihned kontaktujte dodavatele.
Na pozdéjsi reklamace nebude bran ohled.
Zkontrolujte, zda dodavka obsahuje viechny ¢ésti stroje.
Pred pouzivanim stroje si pozorné prectéte ndvod k obsluze pro seznameni se strojem.
PFi pouziti prisluSenstvi nebo vymeéné opotiebovanych dilti za nove pouZivejte pouze
originani dily spole¢nosti Woodster. Nédhradni dily jsou k dispozici u vaseho
specializovaného prodejce.
Pri objednévani nahradnich dilt specifikujte ¢islo dilu, typ stroje arok jeho vyroby.



Vazeny zakazniku:
Prejeme Vam prijemné a ispésné pracovni zkusenogti s Vasim novym strojem spolec¢nosti
Scheppach.

Poznamka:
V souladu se z&konem odpovédnosti za produkt uréeny k pouZziti neni vyrobce tohoto stroje
odpovédny za Skody, ke kterym dojde na samotném stroji nebo ve spojeni stimto strojem
Vv piipadé Ze:
- Jesestrojem nespravné manipulovano,
nejsou dodrZeny pokyny pro pouZiti tohoto stroje,
jsou provédény neopréavnénym persondlem,
je provedena instalace nebo vymena neorigindnich nahradnich dil,
je stroj nespravné pouZzit,
dojde k selhéni elektrického systému kvuli nedodrZeni elektrickych specifikaci a norem
VDE 0100, DIN 57113/ VDE 0113.

Dopor uéeni:

A Pred uvedenim stroje do provozu s pozorné pireététe cely ndvod k obsluze.

Tento navod k obsluze je uréen pro usnadnéni vaSeho sezndmeni se strojem a vyuziti jeho
moZnosti pouZiti.

Navod k obsluze obsahuje dulezité informace tykajici se bezpecného, spravného

a ekonomického pouziti vaseho stroje, zabranéni nebezpeti, Uspory nékladi na opravu,
sniZzeni doby necinnosti a zvy3Seni spolehlivosti a Zivotnogti stroje.

Je nutné, abyste vzdy dodrzovali nejen bezpe¢nostni piredpisy uvedené v tomto ndvodu, ale

i predpisy platné ve vasi zemi, které se vztahuji k ¢innosti stroje.

Navod k obsluze vloZte do prihledné umélohmotneé sloZky pro ochranu pied Spinou a vihkosti
auchovavejte ho v blizkosti stroje. Pred pouZitim stroje je nutné, aby si veSkery persondl
uréeny pro obsluhu stroje pozorné piecetl cely navod a dodrZzoval vSechny pokyny, které jsou
v ném uvedeny. Stroj mohou obsluhovat pouze osoby, které byly vyskoleny v jeho pouziti
ainformovany o moznych nebezpecich arizikach. Obsluha stroje musi spliiovat minimalni
pozadovany vék. Kromé bezpecnostnich piredpisi uvedenych v tomto navodu a specidnich
predpisi platnych ve vasi zemi je rovnéz nutné dodrZovat obecné platna technicka pravidla
pro pouZziti direvoobrabécich stroju.
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A Bezpeénostni pokyny
Mista v tomto navodu, kterd se tykaji bezpesnosti, jsou oznacena symbolem £\,

Stroj musi byt pouzZivan pouze v technicky dokonalych podminkéch v souladu s pouzitim,
pro které byl urcen, podle pokynti uvedenych v ndvodu k obsluze, a pouze persondlem,
ktery si uvédomuje dileZitost bezpecnosti, aje plné sezndmen sriziky, kterd prace se
strojem zahrnuje. VeSkeré provozni poruchy, obzvl&ste ty, které maji vliv na bezpe¢nost
stroje, je nutné bezprostiedné opravit.

Zgjistéte, prosim, aby se vSichni, kdo pracuji se strojem, sezndmili s bezpecnostnimi
informacemi a pokyny.

Pri frézovani vZdy pouZivejte ochranné kryty nastroje.

Pri frézovani vZdy pouZivejte potiebna zatizeni pro zajisténi vedeni dilce.

Posurite ¢asti dorazu co nejblize k sobé v zavislosti na specifické cinnosti.

Pri obrabeni krétkych dilca vyplite jakékoliv mezery mezi dvéma castmi dorazu tak, aby
bylo zajidténo spravné vedeni dilce.

Pri obrébeni, kde mize dochazet ke zpétnym néraziim, pouzivejte bezpecnostni zarizeni
proti nédrazam.

Otvor mezi nastrojem a stolem viretena musi byt vzdy nastaven pomoci podlioZzky (krouzku
vietena) na co nejmensi velikost.

PouZivejte pouze frézovaci nastroje schvalené pro manualni posuv.

Specifikovana maximalni rychlost pouZitého néstroje nesmi byt prekroc¢ena.

Pro ¢innosti ¢epovéani a dlabani musi byt frézka vybavena posuvy a upinacimi zatizenimi
pro zgjisténi bezpecného vedeni dilce.

Cigeni, vymeéna ndhradnich dil, kalibrace a nastavovani stroje musi byt provédény pouze
tehdy, je-li motor stroje vypnuty. Vytédhnéte napgjeci kabel ze zésuvky a pockejte, nez se
nastroj kompletn¢ zastavi.

Dilezitél

Pred provadénim instalace srovnavaci frézy odstraiite z horni ¢asti stolu krouzek
vietena.

Po dokonceni oprav nebo UdrZzby musi byt vSechna ochranna a bezpecnostni zarizeni
umisténa zpét na své misto.

A Spréavné pouZziti

Stroje osvédéené znackou CE vyhovuji vdem platnym strojnim smérnicim EC a véem
prlslusnym smérnicim pro kazdy stroj.
Dodrzujte v3echny bezpec¢nostni pokyny a upozornéni, které jsou pripevnéné ke stroji.
Zgjistéte, aby byly vechny bezpe¢nostni pokyny a upozornéni, které jsou piipevnéné
ke stroji, pIné citelné.
P¥i pouZivani stroje v uzavienych prostoréch piipojte stroj do odsavaciho zarizeni.
Frézovaci stroje spolecnosti scheppach byly navrZzeny pro pouZziti vyhradné s nastroji
aprislusenstvim spolecnosti scheppach pro obrabéni dieva. K frézovacim strojam
spolecnosti scheppach pripojte odsavaci zarizeni HM2, hmc 2600 nebo hmac 3200.



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

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

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

Stroj smi byt pouzivan, udrZzovan a obsluhovan pouze personalem, ktery je seznameny se
strojem avyskoleny v jeho pouzivani a postupech préce. Svévolné Upravy stroje zbavuji
vyrobce veskeré odpoveédnosti za jakékoliv vzniklé Skody.

Stroj miZe byt pouzivan pouze s originalnim piisluSenstvim a nastroji dodanymi
vyrobcem.

Jakékoliv jiné pouZiti prekracuje opréavnéni. Vyrobce neni odpovédny za jakékoliv Skody,
ke kterym doSlo kvili neopréavnénému pouziti stroje. Za viechnarizika prebira
odpovédnost obsluha

A Zbyvajici nebezpeci

Stroj byl vyroben pouzitim moderni technologie v souladu s plathnymi bezpe¢nostnimi
normami. | presto mohou viak stéle existovat néktera zbyvajici nebezpeci.
- Nebezpeti poranéni prsti a rukou otagejicim frézovacim nastrojem kvali nespravnému
vedeni dilce.
Poranéni zptisobend vymr&ténim dilce kvuli jeho nesprdvnému upnuti nebo vedeni, jako je
naptiklad préce bez koncového dorazu.
Piliny a od&tépky dieva mohou byt nebezpecné. PouZivejte osobni ochranné vybaveni,
jako jsou bezpecnostni bryle a protiprachova maska. PouZivejte odsévaci systém.
Poskozené frézovaci néstroje mohou zpisobit poranéni. Pravidelné kontrolujte celistvost
frézovacich nastroja.
Pouziti Spatnych nebo poskozenych napgjecich kabelt maze zpasobit poranéni kviili
kontaktu s elekttinou.
Obrébejte pouze vybrané dieviny, které neobsahuji vady, jako jsou napriklad suky,
praskliny na hranéch nebo praskliny na povrchu. Dievo stakovymi vadami je nachylné
k roz&épeni a jeho obrébéni maze byt nebezpecné.
Dokonce i po dodrZeni v3ech bezpecnostnich opatieni mohou vyvstat zbyvajici nebezpeci,
kter& nejsou dosud zigjma.
Zbyvajici nebezpeci je mozné minimalizovat dodrzovanim pokynt uvedenych
v kapitolach ,, Bezpecnostni pokyny* a ,, Spréavné pouZiti stroje” a vitbec v celém navodu
k obsluze.



Obsah dodavky

Doraz

Odsavaci hrdlo

Objimka vietena

Krouzek vietena

Kli¢ navieteno

Kryt rukou

Support solu

Remenice na plochy femen
Navod k obsluze

Specidlni prisluSenstvi —strana 17

Technicka data

Celkova délka mm 615
Celkova Sitka mm 460
Celkovavyska mm 580
Rozmery stolu mm 615 x 450
Vyska stolu pribl. mm 870
Pramer vietena mm 30

Pramér nastroje max. mm 200
Rychlost otm 3000/6500
Hmotnost kg 32

Parametry hlu¢nosti.

Emisni hodnoty hlu¢nosti na pracovi&ti uré¢ené v souladu s normou EN 23746 (hladina
akustického vykonu) a EN 31202 (hladina akustického tlaku) pti pouZiti korekéniho faktoru
k3 vypocitaného v souladu s piilohou A.2 normy EN 31204 na zékladé provoznich podminek
uvedenych ve smérnici 1SO 7904, priloha A, jsou nésledujici:

Hladina akustického vykonu v dB
Lwa b&hu naprézdno = 90,8 dB (A)
Lwa pii obrébéni = 91,0 dB (A)

Hladina akustického tlaku na pracovi&i v dB
Lpaeq ENU naprazdno = 80,4 dB (A)
Lpaeq PEi Obrabeni = 79,6 dB(A)

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

Parametry emise prachu

Parametry emise prachu namérené v souladu s piedpisy pro kontrolu emisi prachu (parametr
koncentrace) dievoobrabécich stroji vydanymi Némeckym vyborem expert na obrabéni
dieva jsou niz& neZ 2 mg/m®. To znamend, Ze emise prachu mohou byt neustale udrzovany
v takovém rozsahu, ktery je povolen v platnych némeckych z&konech, pripojenim stroje

do zatizeni pro odsavani prachu s rychlosti vzduchu nejméné 20 mi/s.



Obrazek , A"

Obrazek , A1"

Obrazek , B*
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M ontaz

Obrazek ,A" +,B"

Vietenova frézka byla z velké ¢ésti smontovana v tovarng.

Z divodu pirepravy musi montaz ruéniho kola (obrézek , A*) a suportu stolu (obrazek ,,B*)
provést zakaznik.

1 pojistny kolik

2 brzdna desticka

3 ru¢ni kolo

4 drzadlo

5 upinaci knoflik

6 nastavovaci vieteno
7 podlozka

Krouzek vietena

Obrazek ,A1"

- PoloZte krouzek vietena rovné na desku stolu, pii dotahovani upinaciho Sroubu tlacte
druhou rukou na krouzek vietena. Po provedeni montaZze by krouzek vietena nemgl
vyénivat nad povrch stolu, aby bylo moZzné hladce posunovat dilec pres cely povrch stolu.
Pt provédeéni frézovani pomoci srovnavaci frézy, oddraite krouzek vietena ze stolu
povolenim Sroubu v krouzku vietena.

Dodrzujte pokyny uvedené v odstavci ,M 0zna pouZiti raznych frézovacich nastroja*

nastran¢ 12 — 14.

Do zadni ¢asti stolu nadroubuijte tii specidlni matice M8.

Suport stolu

Obrazek ,B"

Pro montaZ suportu stolu je nutné pouzit nasledujici soucéstky:
2 Zestihranné Srouby s hlavou M8x 16

2 v¢jirové podlozky 8,2

2 Sestihranné matice M8



Obrazek , C*

Obrazek , D*

Obréazek , E*




Uvedeni stroje do provozu

A Pred uvedenim stroje do provozu dodrZujte bezpecnosti pokyny.
V &chna ochranna a bezpecnostni zatizeni musi byt namontovéna.

Obrazek ,C" +,D"
Pri provadéni montaZze nebo uvadéni stroje do provozu postupujte podle nadsedujiciho
poradi.
- Nastavte sttl na hodnotu priblizné 35 mm na mérce.
PriSroubujte femenici pro plochy femen ke vietenu.
Nastavte poZzadovanou rychlost (dodrZujte maximalni povolenou rychlost nastroje).
Namontujte frézku na drzak avoln¢ ji zajistéte v jgji pozici.
Oteviete ochranny kryt pomoci kulového tlagitka X, jak je uvedeno na obrazku ,,C“.
Namontujte plochy femen, jak je uvedeno na obrézku ,D* (hladka strana plochého femenu
se opir4 o femenici), poté dotdhnéte femen nastavenim stolu. Pii té&o ¢innosti je
doporuceno oté&tet vietenem manudlné. Zaviete ochranny Kryt.

Nastaveni frézovaciho vietena

Otocte a zablokuijte upinaci knoflik pro zablokovani brzdné desti¢ky proti stiedu ru¢niho kola
akovovému krytu. Touto ¢innosti zabrénite automatickému nastaveni vietena béhem
provozu. Poté, co povolite upinaci knoflik (ptiblizné o 2 ot&cky), je mozné volné otacet
ru¢nim kolem pro nastaveni frézovaciho vietena

VloZeni nastroje

Obrazek , E*

Namontujte frézovaci néstroj na frézovaci vieteno pouzitim objimek vietena, pojistné
podlozky a Sestihranné matice (zkontrolujte smér rotace frézovaciho néstroje).

PFi pouziti urcitych tvarovacich nozu je nutné odstranit krouzek vietena

1 kli¢ navieteno

2 frézovaci néstroje

3 smgér rotace vietena

4 néstreny kli¢ se Sestihrannou hlavou
5 Sestihranna matice

6 pojistnapodlozka

7 objimky vietena

8 krouzek vietena

9 frézovaci vieteno

10 stul

10



Obrazek , F*

Obréazek , G*

Obrazek , H"
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Obrazek ,, J*
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Doraz pro frézovani
Obrazek , F*
PriSroubujte kryt se dvéma vodicimi listami na doraz frézovani pouzitim:
4 &roubu s valcovou hlavou M5 x 16
4 podlozek 05
4 Sestihrannych matic M5

Namontujte odsévaci hrdlo na zadni ¢ést dorazu frézovani pouzitim:
2 samoreznych Sroubt B 4,2x 16

PriSroubujte doraz frézovani na horni ¢ast stolu pouzitim:
2 upinacich Sroubd M8 x 150

Nastaveni dorazu frézovani
Obraéazek , G*
- Vyrovnejte obé poloviny dorazu tak, aby byly kolmé k hrané stolu.
Nastavte hloubku frézovani.
Umistéte listy dorazu co nejblize k frézovaci hlavé a pripevnéte je v jgjich pozici.
Presné nastaveni hloubky frézovani:
Povolte upinaci Srouby (1) a proved’te jemné nastaveni pomoci serizovacich knoflika (2).
Dotdhnéte upinaci Srouby (1).
Pro frézovani bez pritlatného zarizeni umistéte kryt rukou nefméné 15 mm od fezného
kruhu frézovaci hlavy.

Vedeni dilce
Obréazek ,H*

1 Smer posuvu dilce

2 bod tlaku nadilec ze shora

3 bod tlaku nadilec ze strany

4 kryt rukou

5 smer rotace frézovaciho nastroje

Kromé posuvu dilce normanim smérem pritlacte dilec ke stolu ze shoraa k dorazu frézovani
ze strany.

12



Zahlubovani

Obrazek , J*

Pro zahlubovani je nutné pouzit ndstavec stolu (specidni piisluSenstvi, ¢islo dilu 7925 0000).
Zabezpecte dilec proti zpétnému narazul.

Provozni pokyny
Pro riazné frézovaci nastroje

1 Sré&zeni pomoci frézovaci noZzove hlavy ,A" —rovny naz
— rtizné objimky vietena pro nastaveni hrubosti.
Nastroj se nachazi pod Urovni povrchu stolu ,,C*.

2 Pro frézovani ¢epu se pouziva bezpecnostni frézovaci
noZovahlava A" astejny nastroj jako v bode 1.

3 Bezpetnostni frézovaci noZzova hlava, A“ umisténa
nad povrchem stolu ,,C* akrouzek vietena,, D" umistény
ek i ve své pozici.

4 Bezpetnostni frézovaci noZzova hlava, A* stvarovacimi
nozi ,E“. Krouzek vietena,D" je odstranén. Frézovaci
nozova hlava minimaln¢ zasahuje pod povrch stolul.

5 Bezpe¢nostni frézovaci noZzova hlava, A“ stvarovacimi
nozi ,,E* (néstroj se nachézi pod urovni povrchu stolu
,C".) pro tvarovani zaoblenych tvara s kruhovym
dorazem ,F* umisténym v horni ¢asti.

Upozornéni:
Pracujte pouze skrytem frézovani , G* a pred
provadénim obrébéni odstraiite doraz frézovani ,,H".

13



6 Bezpetnostni frézovaci noZzova hlava, A“ stvarovacimi
nozi ,E* umisténymi v horni ¢asti a kruhovym dorazem
,F* umisténym ve spodni ¢asti pro frézovani zaoblenych
Césti.

Upozornéni:
Pracujte pouze skrytem frézovani , G* a pred
provadénim obrébéni odstraiite doraz frézovani ,,H".

7 DraZzkovaci fréza,, J* umisténa v horni ¢asti s objimkami
vietena ,,B“ akrouzkem vietena, D“ v pozici
pro frézovani drézek.

8 Drézkovaci fréza, J* upravena do dvojice s objimkami
vietena ,B" a prosttednim krouzkem ,,K* pro frézovéni
cepu. Krouzek vietena,, D je odstranén — snizte
drézkovaci frézu minimaln¢ pod povrch stolu ,,C*.
Nainstalujte drazkovaci frézy tak, aby byly navzijem
rovnobézné.

9 Pilovy kotouc ,,L* pro ¢epovani nebo prvni ¢innost
pro vytvoieni hluboké polodrézky. Krouzek vietena D
je ve své pozici.

10 Steinéjako u bodu 9, jedna se vak o druhou ¢innost
frézovani polodrazky.

11 Rozmitaci fréza ,M*“ umisténa v horni ¢asti. Krouzek
vietena , D" je ve své pozici.
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Drézkovaci fréza,,J* umisténa v horni ¢asti. Kruhovy
doraz ,F* umistény ve spodni ¢asti pro frézovani
zaoblenych ¢asti.

Upozornéni:
Pracujte pouze skrytem frézovani , G* a pred

provadénim obrébéni odstraiite doraz frézovani ,, H".

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

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

Srovnavaci fréza ,N“ umisténa v horni ¢asti, otocena
0 180° pii provadéni montaze. Krouzek vietena, D" je
odgtranén.

Upozornéni:
Zkontrolujte smér rotace vietena.

Polodrazka kryta z jedné strany

Rohovy spoj se dvéma ¢epy

Poloviéni spoj na jedné strané

15



Protismérné éepy se zafiznutym ¢epem

Poloviéni drézka

Drézky svlozenymi ¢epy

Drazka

Rozpileny spoj sdrazkou

Jednoduse rozpualeny spoj

Rozpileny spoj

16



Jednoduchy spoj drézky a ¢epu

Dvojity spoj drézky a éepu

Rozpileny spoj s polodrézkou

Jeden ¢ep

Dvojity ¢ep se zkosenim na jedné strané

Rozpileny spoj s éepem

17



Obrazek , K*
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Udrzba

Obrazek , K*

Vietenovou frézku neni do zna¢né miry potieba udrzovat. Je doporu¢eno ob¢as promazat
kovové ¢asti a zavitove Srouby. Hnaci a vychylovaci valce nesmi prijit do kontaktu s olejem.
Pro snadnou pé&i a udrzbu povrchu stolu doporucujeme pouZit naSe mazivo ve spreji.

Zvedaci plochy femen podléhé piirozenému opotiebovani. Pokud je to nutné, vyménte femen
podle nésledujicich pokynu.
Po povoleni tfi upeviiovacich Sroubi je moZné odstranit horni loZiskovou piirubu. Spodni
piirubu je mozné otocit smérem dovniti. Novy plochy femen je nyni mozné provléct mezi
kulickovym loZiskem a pouzdrem vietena.
Nyni ptisroubujte ob¢ priruby. Pii provadéni této cinnosti bud’te opatrni, aby nedoslo
k poskozeni O-krouzku.

1 Sroub se Sestihrannou hlavou
2 horni podlozka

3 spodni podlozka

Specialni piislusenstvi

Pritlaéné zarizeni
Cido dilu 7927 0000

Voditko
Cido dilu 7954 0000

Posuvny systém
Cislo dilu 6805 0000
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Kruhovy doraz
Cidlo dilu 7923 1000

skrytem

Cido dilu 7923 2000

Jeho pouziti je mozné pouze ve spojeni skrytem scheppach, ¢ido dilu 7923 0000
Brusny valetek

Cido dilu 7922 0000

Brusny valecek

Cido dilu 7930 1000

Nastavec stolu
Cido dilu 7925 0000

Posuvné drzéky
Cido dilu 7963 1000

Nastroje

Sprévné nastroje jsou dulezitym poZzadavkem pro presnou a cistou préci. Z tohoto davodu
vam nabizime fadu néstrojti, které nejen Ze zaruéuji nejlepsi ¢innost vasich stroji
aprislugenstvi, ale rovnéz vam umoziuji dosédhnout presnych a vysoce kvalitnich vysledka.

Nastroje

g o

2

Univer zalni bezpe¢nostni
nozova hlava

Standardni sada tvarovacich nozi
6 péara s deflektorem

Dopliikova sada tvarovacich nozi
6 péra s deflektorem

Nastavitelna drazkovaci fréza
Pramér 200 mm x otvor 30 mm
Rozsah nastaveni 8 — 15 mm

Nastavitelna drazkovaci fréza
Pramér 200 mm x otvor 30 mm
Rozsah nastaveni 5 —9,8 mm

L oZiskovy krouzek
92 /86 mm

L oZiskovy krouzek
106 / 102 mm

Cido dilu 6320 7100

Cido dilu 6320 7200

Cido dilu 6320 7600

Cido dilu 6320 7600

Cido dilu 7986 2000

Cido dilu 7923 3000

Cido dilu 7923 3001
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Kruhovy kryt
Pro préci s loziskovym krouzkem

DréZkovaci pilovy kotou¢
Pramer 200 mm

Drézkovaci frézy
Prameér 100/30 mm
Sitkafezu 4 mm
Sitka tezu 6 mm
Sitka fezu 8 mm
Sitka fezu 10 mm
Sitkafezu 12 mm

Sada drazkovacich fréz
4—-12 mm

Zkosena fréza
4—-12 mm

Distanéni podlozky
Sada A

Tloustka2 x 0,1 mm,
1x0,3mm, 1x0,5mm
Sada B

Tloustka2 x 1,0 mm,
1x3,0mm, 1x5mm

Brusny vale¢ek

se ttemi brusnymi pruhy

se zrnitosti 40, 60, 80

prameér 62 mm, vyska 50 mm

Brusna objimka

Pro brusny valec, 1 sada— 5 kusi
Zrnitost 40

Zrnitost 60

Zrnitost 80

Brusny vale¢ek
prameér 62 mm, vyska 100 mm

Role brusného papiru
100 x 5000 mm
Zrnitost 80

Zrnitost 100

Zrnitost 120

Cido dilu 7923 2000

Cido dilu 7932 1000

Cido dilu 6320 6601
Cido dilu 6320 6602
Cido dilu 6320 6603
Cido dilu 6320 6604
Cido dilu 6320 6605

Cido dilu 6320 6600

Cido dilu 6320 6801

Cido dilu 6320 6801

Cido dilu 6320 6801

Cido dilu 7922 0000

Cido dilu 7922 1200
Cido dilu 7922 1300
Cido dilu 7922 1400

Cido dilu 7930 1000

Cido dilu 7930 2400
Cido dilu 7930 2500
Cido dilu 7930 2600
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Drézkovaci noZova hlava

s oboustrannym nozem T.C.T.
aorezavacem kraje

pramer 100 x 40 x 30 mm

Noze TC najedno pouZiti
40x5,5x 1,1 mm

Omitaci fréza TC
14 x 14 X 2 mm

Frézovaci hlava na spoje
180 x 21 x 30 mm

Plosna frézovaci hlava
180 x 21 x 30 mm

NiZ s obracenym tvarem
S deflektorem a distan¢ni podlozkou

Frézovaci hlava s opa¢nym tvarem
HSS 100 x 13,5x 30 mm

Frézovaci hlava s plnym tvarem
125 x 38 az 40 x 30 mm

Cido dilu 7200 5000

Cido dilu 7200 5503

Cido dilu 7200 5004

Cido dilu 7200 5200

Cido dilu 7200 5300

Cido dilu 6320 9200

Cido dilu 7200 5400

Cido dilu 7200 5500
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Prohléseni o shodé CE

Spole¢nost Scheppach M aschinenfabrik GmbH & Co. KG,

Gunzburger Strasse 69, D-89335 I chenhausen timto prohlasuje, Ze stroj, ktery je popsan
nize, v dusledku svého navrhu a konstrukce ave verzi, ktera byla spolecnosti dodéana, spliuje
prislusna ustanoveni nésledujicich norem EG.

V pripadé provedeni jakékoliv Upravy stroje pozbyvatoto prohlaSeni platnosti.

Popis stroje:
Vietenova frézka

Typ stroje:
tfe 30

Platné smérnice EC:

Strojni smérnice 89/392/EWG napodedy upravena smérnici 93/68/EWG, Smérnice
0 nizkém napéti 72/23/EWG naposedy upravena Smérnici 93/68/EWG, Smérnice
EC EMYV 89/336/EWG napodedy upravena Smérnici 93/68/EWG.

Utedné oznameny organ ve smyslu Piilohy VII:
TUV Rheinland, Sicherheit und Umweltschutz GmbH
D-51101 Kolin

Zadany pro:
Ovéreni typu CE
(Osvédéeni o ovéreni CE ¢islo 941083201)

Misto, datum:
|chenhausen, 07. 01. 1997

Podpis:

L

Wolfgang Windrich
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Vietenova frézka
tfe 30

Seznam nahradnich dilu
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9321 5586

| 8-17 5+6 ), 22-215 |,
a,

Y T . 1

1= 63202100
1.1 = 0500 7003
1a = 6323 2003
1b = 6323 2004
1o = 0500 2102
2 = 6320 2700
3 - 5323 2005
4 = 0500 5305
5 = D267 9806
6 = 0209 3404

7 = 6323 1000
8 = 6320 1100
9 = 6010 1109
10=0104 71719
11 = 6320 1300
12 = 0200 3346
13 = 6323 1100
14 = (0501 2120
15 = 0290 2106
16 = 0209 3248
17 = 0209 3347
18 = 6320 1012
18 = 63201011
20 = 0500 4201
21 = 6320 1800
22 = 6320 1822
23 =0209 6333
24 = 0511 1200
25 = 0209 3345
26 = 0214 4004
27 = 0500 1202
28 = 6320 2005

%»%_M

29 = 6320 2200
30 = 6320 2008
31 = 6320 2300
32 = G320 2400
33 = /100 3307
34 = 0173 4328
35 = 0501 1007
36 = 0501 01
37 = 6320 2007
38 = 6320 2008
39 = 6323 1001
40 = 6323 1002
41 = 0208 3406
42 = 0267 8810
43 = B320 1416
44 = BI2ZD 1417
45 = 7200 2106
46 =0173 4329
47 = 5220 2500
48 = 0214 4005
49 = 0511 4200
50 = 6311 5000
51 = 6311 5100
52 = 6311 5300
53 = 0502 0252
54 = 5311 5006
55 = D510 2600
56 = 6311 5001
57 = 0209 3382
58 = 0201 3758
59 = 0500 1204
60 = 0209 3364
61 = 0267 9809
62 = 0209 3405
B3 = 0309 3415
B = G320 1900
65 = 7210 2500
B6 = 6320 1209
67 = 6320 1208
68 = 6320 1207
9 = D109 1150
70 = 6320 3400
72 = 6320 0020
73 = 0309 1283

scheppach

Scheppach Maschinenfabrik GmbH & Co. KG - D-89335 Ichenhausen - Telefon 0 82 23 / 40 02-0 - Telefax 0 82 23 7 40 02-20
e-mail: info@scheppach.com - Internet: http:/Awww.scheppach.com
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Pro spravné arychlé zpracovani vasi objednavky nahradnich dili je nutné uvést
nasledujici podrobnosti:

1. Typstroje

2. Cidlo stroje

3. Popis, objednavkové ¢islo ndhradniho dilu

4. Pxi objednavani ndhradnich dila pro elektrické vybaveni je nutné uvést datum uvedené
na &itku motoru atyp spinate.

MnoZzstvi poZzadovanych ndhradnich dila

Presné Udaje adresy atypu dopravy

o Ul

Prodejce: Typ stroje:

Sériové gislo:




