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Profilovaci stroj Mini-Prof je pouzivan vyhradné k profilovani plechovych platd pro dvojitou stojatou
drazku a jednoduchou lezatou drazku.

Profilovat lze pouze materidly vhodné kfalcovani (pfimérena ohybatelnost) o nasledujicich
tloustkach:

Titanzinek - méd' - hlinik do 0,80mm
Ocelovy plech - pozinkovany nebo potazeny do 0,65mm
Uslechtila ocel (nerez) do 0,50mm

Pro profilovani se mize uzit jak pds materialu, tak také tabulovy plech. Dbejte vyrobnich pokynd.

Vstupni sirky Vstupni sitka je plynule nastavitelnd. Vjednom pracovnim kroku (operaci) lze
profilovat pdsy v $ifi od 230mm do 840mm.

S ohledem na spotfebu materidlu pro vytvoreni drazky tak mizeme dosdhnout
osové vzdalenosti drazek v rozmezi 160- 770mm.

prekryvajici ohyb (velky falc) rozmér a=10mm
piekryty ohyb (maly falz) rozmér b = 9 mm maximalné

160-"7"70mm
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Varovani:

PFi pouziti tésnici pasky 1 mm tloustky z{stava mira a nezménéna.

PFi pouziti tésnici pdsky Ilmod tloustky 2 mm musi byt miraa 12 mm.

Nejmensi délka vytvareného profilu pri profilovani s Mini-Prof Plus je cca 500 mm.

PFi kratSich profilech se doporucuje profilovani ve dvou krocich, protoze vjednom kroku neni pocet
tvarecich kolecek zapojenych do procesu dostatecny.

Zakladni pravidlo pfi vytvdreni profilu - minimdlni délka vytvareného profilu se rovna zhruba
trojnasobku osové vzddlenosti segmentu tvarecich kolecek.

Profilovacijednotka je postavena na kostre z ocelovych trubek. Pro pfivedeni materialu jsou k dispozici
2 vstupni zardzky (skica 2 pozice 3), kteréjsou pro transportk pracovisti odklopené. Vysku profilovaciho
stroje je mozné prizplsobit s ohledem na ergonometricky vhodnou pracovni droven. Na stojacich
podpérach se nachdzi upinaci Srouby, ¢imz mohou byt zastréné nohy posouvany a upeviovany,
pripadné zcela odstranény. Dvé zastréné nohy jsou vybaveny kolecky. Souc¢asné dodané nosné packy
jsou zastréeny ve stroji. Clovék miiZe stroj tedy lehce pfepravovat, podoné jako kolecko. TvaFeci kolecka
jsou zhotovena z vysoce kvalitni specialni oceli a povrchové oSetfena za lcelem dosazeni dokonalé
protikorozni ochrany.

Plechové pdsy jsou vkladany mezi vstupni zardzky (3). Pohybliva prava predni vstupni zarazka je
upevnovana v pozici klickou (viz skica 2/pozice 1) na spodni ¢asti zardzky. Prava materidlova zarazka
se do pozice odpovidajici §ifi profilovaného pasu dostane otacenim rucniho kola.

Poznamka:  Prilis tésné upnuti  -> materidl se klene nahoru
Prilis volné upnuti  -> osa profilovaného pdsu se nataci

Vzdy upevnéte materidl otocenim rucniho kola smérem doprava, aby se eliminovala moznost krouceni
materidlu pfi profilovani.

Plech se musi hladce pohybovat mezi obéma vstupnimi zadrdzkami (3). Pozici stfedni podpéry
plechového pdsu lze prizplisobovat ve sméru Sife materidlu (pricné). Je zapotrebi stfedni podpéru
vzdy skutecné nastavit cca na stred profilovaného pdsu, aby bylo zamezeno prohnuti materialu béhem
profilovani. Jakmile jsou vstupni zarazky nastaveny do sprdvné pozice, nastavovaci kolecko musi byt
zafixovano pomoci packy (2) urcené specialné pro tento Gcel. Po naprofilovani prvniho platu je treba
zkontrolovat rozméry hrana a b. Mozné jsou drobné odchylky zplisobené rozdilnosti materiald (tvrdost,
tvdrnost atp.). Tyto rozmérové odchylky miZete opravit prenastavenim na vstupnich zarazkach. Stroj
je ztovarny prednastaven na méd nebo titanzinek o tloustce 0,7 mm. Zdkladni nastaveni vstupnich
zarazek je nastaveno na ukazatel O (skica 3). Obé vstupni zardzky maji nastavovaci zafizenf, jimiz mize
byt provedena potfebnd oprava rozméru.

fﬁlllebdm E-az-\:'\:l PRVNIi CHODSKA



Opravy rozmeru prehybu a + b:
Rozméry aab miZete prenastavit pouze vokamziku, kdy neni Zadny materidl mezi vstupnimi

zarazkami.

1. uvolnime prislusny postranni svéraci Sroub
2. otacenim prizplisobovaciho Sroubu upravime rozmér a

rozmér a nebo b bude zkracen
rozmér a nebo b bude prodlouzen

Pohyb zarazky dovnitr
Pohyb zarazky ven

Také jednostranné profilovani je mozné bez problémd. Ktomu musi byt vstupni zarazky odtazeny
tak daleko od sebe, Ze pouze jedna strana plechu bézi poZzadovnou soustavou kladek (profilovanim).
Pritom je uzita stfedova vzpéra jako podpora. Pfi délkach do 2 m neni nezbytné nutny podavaci stal.
Pri delSich platech se doporucuje, ve vstupni a koncové oblasti nyni pouzit odkladaci stll, ktery
musi byt dobfe pFizplisoben vysce stroje. Tim zabranime tomu, ay se nam naprofilované platy kvali
nadmérné délce ohybaly. Plat plechu naplocho vlozime do vstupni zardzky stroje a pridrzujeme jej ze
strany. Jakmile plech dorazi k profilovaci jednotce (soustavé kladek), projevi se urcity kratky odpor.
Tento musi byt prekondn manudlnim protitlakem po strandch platu. Potom uz si stroj vtahuje materidl
jednostranné sam. PFi tomto profilovdni je jedno, jestli profilujeme obdélnikové nebo kénické platy.
PFi jednostranném profilovani mdze byt i neprofilovand strana platu vedena ve vstupni zarazce, ale
tvareci soustava kladek na této strané pak musi byt nastavena tak, aby byl material veden a vtahovdn
pouze kladkami v jejich predni (cylindrické) oblasti.
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Chyba 1

Naprava

Zasadné

Chyba 2
Naprava

Chyba 3

Naprava

Chyba 4
Naprava
Chyba 5

Naprava

Chyba 6

jejich napravy

Zpracovavany material se cca 20 cm od konce vytvareného horniho falcu (viz.rozmér
a) krouti

U matného materialujako méd, predzvétraly titanzinek atd. by méla byt spodnistrana
materidlu v misté, kde je vytvaren horni falc v Sifce cca 3-4cm namazana vhodnym
olejem kompatabilnim s materidlem (nesmfi byt agresivni). Na trhu jsou k dostani
i pfedmasténé materialy.

Korigujeme pritlak na horni vodici drazky, v nichz se pohybuje plech, podle

skicy (4).

Toceni vlevo = snizeni tlaku

Toceni vpravo = zvyseni tlaku

Zakladni nastaveni = pevné utahneme a “ otacky povolime

Krajni casti ohnuté hrany horntho falcu (viz.rozmér a) jsou zvlnéné.

vvvvvvvv

Neni mozna, je zplsobeno materidlem. OvSem po zafalcovani neni Zadné zvlnéni
viditelné.

Spodni vytvoreny falc (viz.rozmér b) md konkavnt (duty) tvar.

Na konci stroje se nachdzi plastové zarovndvaci kolecko z umélé hmoty. Posuneme jej
o néco wys, tim by mél byt tvar spodniho falcu opraven.

Spodni falc je zkrabatély.
Plastové vyrovndvaci kolecko na konci stroje dame o néco niz.
Profilovany plat prochazi strojem od zacatku na konec nakfivo..

Kontrola horniho vedeni na vstupnich zarazkdch. Musi byt orientovdny rovnobézné
s vodicimi drazkami uvnitf stroje. Zkontrolujte vzdalenost mezi zardzkami a vodicimi
drazkami vpredu a vzadu a opravte pripadné odchylky, dokud tyto rozméry nejsou
shodné. Zkontrolujte a opravte dle pFiloZzené skicy.

Na spodnim falcu vznikaji v pravidelnych odstupech zvrasnéni. Obzvlasté u tvrdych
material{, jako napt. méd, nerez atd. (viz nize)
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Mini Prof/Mini Prof Plus nastaveni na prekrytém ohytu pii tvoreni zahybi

Vychozi situace:

D

R zéhyby

Problém je, Ze prekryty profil nemd pozadovanych 9 mm, nybrzZ je Siroky pres 10 mm. Materidl je pak
rovnacim valeckem tlacen nahoru a na prekrytém ohybu tak vznikaji zahyby.

Naprava:

rovnaci valecek

Rovnaci valecek na koncové strané prekrytého ohybu musi byt snizen o 1-2 mm.

Soucasné by méla byt mira prekrytého ohybu
ru¢nim koleckem (1) sefizena na pravé 9mm.
Pri otdceni zarazky k vnitrku strojd je mira
mensi.

rucni kolecko
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Po opravé:

pod 9 mm

Po opravé musi byt strana prekrytého ohybu bez zahybii a mira ma presné 9 mm.

Elektro vyhaveni
Verze A - 3x400V, 50Hz
Pohon Trifazovy motor 3x400V
Jisténi 16 A
Zasuvka 400V/16 Amp.(3xF+PE+N)
Prefazovani Zatlacime Sroubovakem na prepinac uvnitf zasuvkové vidlice

a otocime.
Nouzovy vypina¢ Ve spojeni s vypinacem

Verze B - 1x230V, 50Hz

Pohon Jednofazovy motor 1x230V
Jisténi 16 A
Zasuvka 230V/16A.

Nouzovy vypinac¢ Ve spojeni s vypinacem

ya

V pravidelnych odstupech musi byt ndsledujici casti vycCistény, nové namazany, pripadné namazany
olejem.

Ozubena kola PouZijeme specidlni sprej na ozubena kola
Retézy Pouzijeme sprej na retézy
Nastavovaci vieteno Namazeme fidkym olejem
Posouvaci vlny Namazeme fidkym olejem
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Vstupni nastaveni Namazeme fidkym olejem

Vzdy po cca 100 hodinach provozu provedeme vySe uvedené (drzbové prace. Pfi vysokém zatizeni
a pfi ndroéném stavenistnim provozu musi byt stav namazani tydné piekontrolovan. Udrzbu a mazani
provedte vzdy v pfipadé nutnosti! VSechna kulickova loziska a profilovaci kotouce jsou bezldrzbové.
Prevodovka motoru md byt prezkousena po 3000 az 4 000 hodinach provozu av pfipadé nutnosti
dolijte provozni olej, napf. Aral Degol BG 220.

Bezpeénostni pokyny

Nesmi se pracovat bez krytu. Pfedni vstup je chrdnén rovnéz krytem.

K dalSimu zpracovani s profilovacim strojem Mini-Prof Plus dokoncenym kovovych vykruzi nabizime
nasledujici stroje Schlebach k individudlnimu vybéru:

OBLAST - DVOJTA FALCOVACI DRAZKA a UHLOVY FALC

Univerzalni falcovaci stroj PICCOLO

Falcovaci stroj FLITZER
OBLAST - SKRUZOVANI

Skruzovaci pristroj RBM

OBLAST - VYSEKAVANI A RAZENI
Elektrohydraulickd vysekavaci jednotka EHA

OBLAST - PRIPONKY

Elektrohydraulickd razici kombinace FSE
Raznik pro pevné priponky FHS
Raznik pro posuvné priponky SHM
Ohybaci stroj AG
Raznik pro zavésné priponky EHS-P
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EEC Declaration of Conformity
In accordance with machine guidelines (98/37/EG)

Firma:
SCHLEBACH MASCHINEN GMBH

SCHLOSSWIESE 1
D-57520 FRIEDEWALD

We hereby certify on our own responsibility that our product:

Profiling Machine
Mini-Prof

Complies with the basic requirements of the following EG Guidelines:

EG-Machine Guidelines (98/37/EG)

Electromagnetic compatibility: 89/336 EMV
Low voltage guideline: 73/23.

The following unified standards have been applied:
DIN EN 292 Teil 1. / DIN EN 292 Teil I1.
The following national and technical standards and specifications have been applied:

Uvv
The procedure in accordance with appendix V of the Machine Guidelines has been observed.

D-57520 FRIEDEWALD, 22.06.2006

P S
L i

Heinz Sturm
Managing Director
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ProhlasSeni o shodé Evropského ekonomického spolecenstvi

Ve shodé se smérnici pro stroje (98/37/EG)

FIRMA:

Schlebach Maschinen GMBH
Schlosswiese 1
D-57520 Friedewald

TEIMTO ZPUSOBEM DEKLARUJEME, ZE NAS VYROBEK:

Profilovaci stroj MINI-PROF

SPLNUJE ZAKLADNI POZADAVKY SLEDOVANE EG SMERNICI:

EG - Smérnice pro stroje (98/37/EG)
Elektromagnetickd kompatibilita: 89/336 EMV
Smérnice nizkého napéti: 73/23

NASLEDUJICI STANDARDY BYLY POUZITY:

DIN EN 292 cast I./DIN EN 292 cast II.

NARODNI A TECHNICKE STANDARDY A SPECIFIKACE BYLY POUZITY V SOULADU S:

Bezpecnostnimi predpisy

Tento postup byl sledovdn ve shodé s dodatkem V. Smérnice pro stroje.
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Zarucni list pro 12 meésicni zaruku

SCHLEBACH - zarucni podminky

1. Poskytujeme zéruku ode dne prodeje véetné na dobu 12 mésicd. V tuzemsku a zahranici bude
zarucni servis prebran vyrobni firmou, resp. autorizovanymi servisnimi dilnami. Pokud budou
stroje prenechany na zkousku, plati zaruka ode dne prenechdn.

2. Vpripadé, Ze chcete vyzadovat zdrucni servis, zasSlete stroj se v§im prislusenstvim v obalu.
Pripojte prosim vcas zpravu, ze které bude patrny druh reklamace.

3. Narok ze zaruky vznika jen pfi vadach, které se zakladaji (spocivaji) z dokazanych vyrobnich
nebo materidlovych chyb. Béhem garancni doby budou pfislusné dily po nasi volbé zdarma
nahrazeny nebo dodatecné opraveny. Nasledné ndroky jsou vylouceny. Nahrazené dily prejdou
do naseho vlastnictvi.

4. Prepravni ndklady a ndklady na baleni, které v pripadech Skody vznikaji na dodani a zpétném
vraceni stroje jako naklady na pozadavky technikd, nese kupujici. Riziko prepravy nem(ze byt
prebrano ndami.

5. Oprava nebo nahrada jednotlivych dili neprodluzuje plvodné stanovenou garancni dobu
stroje. Na cizi vyrobky se omezuje nasSe ruceni na prenechdni ndrokd ruceni, které ndm proti
dodavateli cizich vyrobk( nalezi.

6. Budou-li opravy nebo zasahy provddény k tomu, ne pisemné zmocnénou osobou, zanikd ndrok
na zaruku. V opacném pripadé spociva dikazni bremeno na kupujiciho.

7. Skody, které vznikaji nedodrzenim pfipojeni nebo uzivani stroje v odchylce od naseho navodu
k obsluze a ndvodu Gdrzby, nepodléhaji zarucnimu servisu.

8. Zarucni servis neplati zejména na ndsledujici pripady:
a. Skody nebo chyby vy3sisily (dder blesku, boute, voda) nebo jiné vnéjsi vlivy

b. Skody skrze nespravné naklddani nebo riizné vady, které nesouvisi s vyrobnimi
a materidlnimi chybami

c. zrejmé opotrebeniskrze nadprimérné zatézi, fyzickému opotfebeni a predcasnému
spotfebovani ventild, tésnéni, hadic, filtrd a jinych ¢dsti, které s ohledem na povahu
a zplsob pouZiti podléhaji této skutecnosti

d. Skody na pfivodnim kabelu a konektoru (zasuvce)

9. Zaruka na vyvoz platijen pfi doddni smluvnimu prodejci Schlebach. Naroky na zaruku budou
uznany jen, kdyZ dodani nastane primou cestou do zemé pouziti.

10. Kromé toho plati nase dodaci podminky.

11. Pokud je poZzadovan zarucni servis, je tfeba dolozit datum nakupu, kopii faktury, ze které je
patrny druh stroje, ¢islo stroje a datum nakupu.
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