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IES 16-500 (8797205)

Elektrické nizky na plech / CZ
Elektrické noznice na plech / SK
Elektromos pléhnyiré oll6 / HU

Pavodni navod k pouziti
Preklad povodného navodu na pouzitie
Az eredeti hasznalati utasitas forditasa
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Uvod

Vézeny zakazniku,
dékujeme za diivéru, kterou jste projevili znacce Extol zakoupenim tohoto vyrobku.

Vyrobek byl podroben zevrubnym testiim spolehlivosti, bezpecnosti a kvality pfedepsanych normami
a predpisy Evropské unie. S jakymikoli dotazy se obratte na nase zdkaznické a poradenskeé centrum:

www.extol.eu
Fax: +420 225 277 400, tel.: +420 222 745 130

Vyrobce: Madal Bal a. s., Priimyslové zona Piluky 244, 76001 Zlin, Ceské republika
Datum vydani: 22. 5. 2012

I. Technické udaje

Typové oznaceni IES 16-500
Objedndvaci cislo 8797205
Napéti-frekvence 230 V~50 Hz
Prikon 500 W
Pocet tderti bez zatizeni 2000/min.
Tloustka plechu pro stfihani:

Uhlikové ocel (high carbon steel) 1,6 mm

Nerezova ocel (stainless steel) 1,2 mm

Hlinik (aluminium) 2,5mm
Kryti IP20
Tida ochrany I
Privodni kabel HO7RN-F; 2x1.0 mm?
Hladina akustického vykonu 95 dB(A);

(méfeno dle EN 60745-1) nejistota K==3 dB(A)
Hladina akustického tlaku 81 dB(A);

(méfeno dle EN 60745-1) nejistota K==3 dB(A)
Hladina vibraci * 5,72 m/sz,

(méfeno dle EN 60745-1) nejistota K==1,5 m/s2
Hmotnost 1,6 kg

*) Skute¢nd hladina vibraci se miize od deklarované hladiny lisit v zavislosti na zplsobu pouZivani naradi.
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Il. Charakteristika

Elektrické ntizky na plech Extol Industrial IES 16-500 jsou
urceny k déleni plochého, vinitého a lichobéZnikového
plechu bez zkrouceni a deformace hran. Diky matrici
otoné 0 360° Ize vystiihovat libovolné tvary. Soucasti pfi-
stroje jsou drdzky pro zméfeni tloust 'ky plechu. Vyrobek
je urcen pro pouZiti v komer¢ni sféfe.

I1l. Soucasti a ovladaci
prvky

Pozice-popis

Provozni spinac

Privodni kabel

Kryt pouzder uhlikovych kartaci
Matrice

Vétraci otvory motoru
Pipeviiovaci matice matrice
Drazky pro méfeni tloustky plechu
Raznik

o NO VAW

IV. Pfed uvedenim do
provozu

A UPOZORNENI!

- Pred jakoukoli manipulaci s nafadim se ujistéte, Ze je
odpojeno od piivodu elektrického proudu.

- Pred zapocetim prdce si pfectéte bezpecnostni pokyny
v kapitole IXa X.
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ZMERENI TLOUSTKY PLECHU

Pred zapocetim stithani je nezbytné zméfit tloustku
plechu, aby nebyl pristroj pretizen.

K tomuto tcelu Ize vyuzit drézky pro méfeni tloustky
plechu (Obr.1, pozice 7), které se nachdzeji na matrici.

Drézka s tloustkou 1,2 mm
pro méfeni tloustky plechu
znerezové oceli |

1

Drézka s tloustkou 1,6 mm
pro méfeni tloustky plechu
z uhlikové oceli
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A UPOZORNENI!

Neprekracujte pfedepsanou tloustku stihaného plechu
pro dany materidl, protoZe by to vedlo k pretiZeni pfistroje
ak jeho néslednému poskozeni.

NASTAVENI SMERU STRIHU

Je-li potieba vést zakivenou linii stfihu, zméte orientaci

matrice (Obr.1, pozice 4) ve vztahu k zakfiveni linie stfihu.

1. Uvolnéte pfipeviiovaci matici matrice (Obr.1, pozice
6) a pootoCte matrici do pozadované orientace.

2. Pfipeviiovaci matici opét pevné utdhnéte.
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MAZANI A CHLAZENI RAZNiKU

Pro prodlouZeni Zivotnosti razniku (Obr.1, pozice 8) je
nezhytné zajistit jeho dobré promazavani.

Podél planované stfizné linie naneste linii mazaciho
prostiedku s dobrou chladici funkci (napf. olej pro mazéni
fetézu fetézovych pil). Raznik béhem provozni doby
nékolikrdt namazte.

Pfi delsi praci nebo pfi stiihani plechd s velkym otérem
(napf. hlinku) v pravidelnych intervalech ponofujte matri-
ci s raznikem (Obr.1, pozice 4) do mazaciho prostredku.

V. Zapnuti a vypnuti
Privodni kabel pfistroje zasurite do zdsuvky el. proudu.

ZAPNUTI

Stisknéte zadni ¢ast provozniho spinace (Obr.1, pozice 1)
avysuiite jej vpred. Poté stisknéte jeho predni ¢ast, aby
doslo k jeho zajisténi v poloze ,zapnuto”.

VYPNUTI

Stisknéte zadni ¢ast provozniho spinace (Obr.1, pozice 1),
aby doslo k jeho odjisténi z polohy ,zapnuto”.

VI. Zpusob prace

- Zapnéte piistroj a piilozte jej ke stfthanému plechu.
Stfih je zplsoben sestupnym pohybem razniku (Obr.1,
pozice 8).

A UPOZORNEN:I!
Nikdy nepfikladejte k fezu vypnuty pfistroj, ktery pak
zapnete. Vede to k poskozeni pfistroje.

- Néfadi drzte kolmo k plechu a vedte jej rovnomérné
s mirnym posuvem ve sméru stfihu a s mirnym nad-
zdvihem. Pili$ rychly posuv zpiisobuje rychlé opotie-
beni razniku a pietéZuje nafadi.
Poznamka
Pokud by se raznik pfi stfihani sviral, pfistroj vypnéte,
namazte raznik a odstrarite pnuti plechu.

PRIME A ZAKRIVENE STRIHY

- Pfimé stfihy provédéjte vedenim néfadi podél pravitka.
- Zakiiveny stfih provadéjte vedenim nafadi podél Sablony.

Poznamka
Pro vnitini vyFez je nutné predvrtani otvoru o priméru
21 mm.

Pri fezéni vinitého plechu musi byt pfistroj postaven
kolmo k plechu a veden ve sméru vinéni.

VII. Cisténi a udrzba

A UPOZORNEN:I!
Pred jakoukoliv idrZzbou néfadi odpojte od zdroje el. proudu.

NéFadi a vétraci otvory motoru (Obr.1, pozice 5) udrzujte
Cisté.

K cisténi pouzivejte jen vihkou textilii a mydlovy roztok.
NepouZivejte agresivni a abrazivni Cistici prostfedky.

A UPOZORNENI!
Zamezte vniknuti kapaliny do vnitinich ¢asti pristroje.

VYMENA RAZNIKU

Pravidelné mazani vyrazné prodluzuje Zivotnost razniku,
ale i presto se béhem pouzivani raznik opotfebovdva

a dochdzi ke snizovéni stfizného vykonu. Jde o pfirozeny
jev. Opotfebovany raznik vyménte za origindlni kus
dodavany vyrobcem.

1. Povolte pfipeviiovaci matici matrice (Obr.1, pozice 6)
amatrici (Obr.1, pozice 4) sejméte.

2. Imbusovym klicem uvolnéte raznik (Obr.1, pozice 8)
avyjméte jj z Uchytu.
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3. Opotfebovany raznik (Obr.1, pozice 8) vyméiite za
novy kus a opét jej fadné pfipevnéte.
Na raznik (Obr.1, pozice 8) nasadte matrici (Obr.1,
pozice 4) a pfipevnéte ji dotaZenim pipeviiovaci
matice (Obr.1, pozice 6).

KONTROLA A VYMENA UHLIKOVYCH
KARTACU

A UPOZORNENI!
Ujistéte se, Ze je nafadi odpojeno od el. proudu.

Pravidelné kontrolujte stav a pfipevnéni uhlikovych
kartaca.

Nadmérné opottebeni uhlikovych kartaci se projevi
jiskfenim v pfistroji nebo jeho nepravidelnym chodem.
Odsroubujte kryt pouzder uhlikovych kartacd (Obr.1,
pozice 3) a uhlikové kartace vyjméte z pouzdra a zkon-
trolujte.

Jsou-li uhlikové kartace opotfebeny, nahradte je origi-
naInimi kusy doddvanymi vyrobcem.

Uhlikové kartdce ulozte zpét do pouzdra a spravné je
pfipojte.

Kryty pouzder (Obr.1, pozice 3) nasadte zpét.

VIIl. Odkaz na technicky
stitek vyrobku
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230V | 50Hz | 500W | ng=2000min™"!
1,6mm | IP20 | 1,6kg
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c E Odpovida pozadavkiim EU
@ Pted prvnim spusténim si pozorné
prectéte ndvod

@ Béhem provozu pouZivejte ochranu
zraku a sluchu

|:| Zafizeni tfidy ochrany Il. Dvojita
izolace

Vyjadfuje rok vyroby a pofadové

Sériové Cislo ¢islo vyrobku
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Obsah je uzamcen

Dokoncete, prosim, proces objednavky.

Nasledné budete mit pristup k celému dokumentu.

Proc je dokument uzamcen? Nahnévat Vas rozhodné nechceme. Jsou k tomu dva hlavni divody:

1) Vytvofit a udrZovat obsahlou databazi ndvod( stoji nejen spoustu Usili a ¢asu, ale i finanéni prostredky.
Délali byste to Vy zadarmo? Ne*. Zakoupenim této sluzby obdrZite Uplny navod a podpofite provoz a
rozvoj nasich stranek. Treba se Vam to bude jesté nékdy hodit.

*) Moznd zpocdtku ano. Ale vézte, Ze dotovat to dlouhodobé nelze. A rozhodné na tom nezbohatneme.

2) Pakjsou tady ,roboti“, kteti se pfizivuji na nasi prdci a ,,vysdvaji“ vysledky naseho usili pro svj
prospéch. Timto krokem se jim to snazime prekazit.

A pokud nemate zajem, respektujeme to. Urgujte svého prodejce. A kdyZ neuspéjete, radi Vas uvidime!



