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1. VSeobecné informace

1.1. Uvod
Dékujeme, ze jste si zakoupili jeden z naSich stroji a doufame, Ze s nim budete pln€ spokojeni.

Tato ptirucka obsahuje vSechny pokyny pro instalaci, sefizeni, provoz a udrzbu stroje
UZ100 Bold.
v souladu s platnymi bezpecnostnimi normami.

Informace a udaje v této priruc¢ce mohou byt predmétem zmén v dusledku dalSiho
zdokonalovani stroji. Pro odstranéni vSech pochybnosti se pri zjiSténi rozdili prosim
obrat’te na N.KO

Na stroji nikdy neprovadéjte zadné operace predtim, nez si piecCtete pokyny v piiruce a
porozumite jim. Velka ¢ast nehod, které se na pracovisti stanou, je zplsobena tim, Ze se
nedodrzuji pokyny a doporuceni obsazené v ptirucce.

Grafické symboly v pfirucce jsou pouzity pro zdiraznéni dilezitych informaci tykajicich se
bezpecnosti a provozu stroje.

m Pozor:

Diilezité informace pro osobni bezpec¢nost obsluhy.

n Dulezité:

Pokyn, ktery je nutno dodrZovat pro zajiSténi spravného provozu stroje.

1.2. Zkousky

Stroj na srazeni hran je zkouSen v nasi technické zkusebné.

Béhem této zkousky je odzkousSena spravnd funkce elektrického systému a spravna funkce
ukosovani plecht a profil riznych typt a velikosti.

1.3. Zaruka

Na tukosovaci syst¢ém UZ100 Bold poskytuje prodavajici zaruku, ze zbozi nebude mit
materidlové a vyrobni vady po dobu 12 mésicii ode dne dodéani zbozi.

Na bezvadnou funkci zbozi a pouzité materidly je poskytovana zaruka po dobu 12 mésicii ode
dne dodani zboZi.

Prodavajici se zavazuje zajistit odstranéni veskerych ptipadnych vad, na néz se vztahuje zaruka,
bezplatné a bez zbytecného odkladu tak, aby mohl kupujici zbozi fadné uzivat. Uplatni-li
kupujici prava z odpovédnosti za vady, na néz se zaruka nevztahuje, uhradi prodavajicimu
naklady s timto spojené.
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Zaru¢ni doba nebézi ode dne, kdy kupujici nahlésil prodavajicimu existenci vady, na kterou se
vztahuje zaruka a pro kterou kupujici nemiize zboZzi pouzivat a uplatnil sva prava z odpovédnosti
za vady z poskytnuté zaruky, az do dne jejiho odstranéni prodavajicim.

Zaruka se nevztahuje na pfirozené a bézné opotiebeni zbozi a vady zplsobené nespravnym
pouzitim zbozi v rozporu s poskytnutym Skolenim a dokumentaci. Zaruka se dale nevztahuje na
vady vzniklé pretizenim zbozi a dale na vady vzniklé po neodborném zasahu do zbozi ¢i
neodborné opravé nebo Upravé tohoto zbozZi. Neodbornym zasahem, opravou nebo upravou se
rozumi jakykoliv zasah, oprava nebo uprava, které byly provedeny v rozporu s poskytnutym
Skolenim a dokumentaci, nebo byly provedeny jinou osobou neZ prodavajicim nebo osobou jim
k tomu povétenou nebo schvélenou.

Prava z odpovédnosti za vady z poskytnuté zaruky je nutno uplatnit u prodavajiciho bez
zbytecného odkladu poté, co vadu kupujici zjisti, nejpozdéji vSak do konce zarucni doby, jinak
tato prava zanikaji.

K uplatnéni prav z odpovédnosti za vady z poskytnuté zaruky je nutno piedlozit zaruéni list.
Jinak nelze kupujicimu tato prava pfiznat.

Odpovédnost prodavajiciho za vady, na né€z se vztahuje zaruka, nevznika, jestlize tyto vady byly
zpiisobeny po prechodu nebezpeci Skody na zbozi vnéjsimi udélostmi. VnéjsSimi udalostmi se
rozumi zejména zivelnd pohroma, zasah vyssi moci anebo chovani tfetich osob.

N.KO. povazuje zaruku za neplatnou v piipad¢:

- nevhodného pouzivani stroje;

- pouzivani v rozporu s ndrodnimi nebo mezinarodnimi normami;
- nespravné instalace;

- vadného ptivodu elektrické energie;

- vaznych nedostatkti v udrzbé;

- neopravnénych modifikaci a/nebo zésaht;

- pouzivani jinych nez originalnich ¢i nespravnych néhradnich dilt a pfislusenstvi pro doty¢ny
model;

- uplného nebo ¢aste¢ného nedodrzovani pokynt;

- vyjime¢nych udalosti, pfirodnich kalamit, ¢i jinych.

1.4. Identifika¢ni udaje

Identifika¢ni Udaje stroje na ukosové srazeni hran jsou uvedeny na hlinikovém Stitku CE
pfipevnéném na loZiskové skiini nahofte.



1.5. Referen¢ni normy (CE prohlaseni o shod¢)

EU Prohlaseni o shodé
(EU Declaration of Conformity)

Vyrobce / Manufacturer:

N.KO spol. s r.o.
Adresa: Taborska 398/22, 29301 Mladéa Boleslav, Czech Republic
IC: 26161109

Vyrobek:

Nazev stroje / Model: Mobilni obrabéci stroj pro 1ikosovani plechi

Typ / Model: UZ100 Bold

Vyrobni ¢islo: viz vyrobni $titek stroje

ProhlasSujeme, ze uvedeny vyrobek je v souladu s ustanovenimi nasledujicich
smérnic EU:

-2006/42/ES - Smérnice o strojnich zarizenich (Machinery Directive)
-2014/30/EU - Smérnice o elektromagnetické kompatibilité (EMC Directive)
-2014/35/EU - Smérnice o nizkém napéti (Low Voltage Directive)

Harmonizované normy:

-ENISO 12100:2010 - Bezpecnost strojnich zarizeni, obecné zasady navrhu

- EN 60204-1:2018 - Elektricka zatizeni stroji

- EN ISO 13849-1:2015 - Bezpeénost strojnich zafizeni - Ridicf systémy souvisejici s
bezpecnosti

-EN 55014-1 a EN 55014-2 - EMC normy pro stroje s elektromotorem

Misto a datum vydani:
Mlada Boleslav 12. 8. 2025

Jméno a funkce odpovédné osoby:
Milan Richtr CEO

Podpis: M




2. BEZPECNOST

2.1 Doporuceni pro bezpecnost

m Pozor:

Seznamte se dikladné s nasledujicimi pokyny, abyste zabranili irazim osob a/nebo $kodé
na majetku.

- Nikdy se nepokousejte se strojem pracovat, dokud jste se diikladné neseznamili se zpiisobem,
jakym funguje. Pokud mate jesté 1 po peclivém a uplném preCteni této pirirucky pochybnosti,
obrat'te se na spole¢nost N.KO

- Ujistéte se, Ze vSichni techni¢ti pracovnici, ktefi maji stroj pouzivat a provadét jeho tdrzbu,
jsou Upln€ obezndmeni se v§emi prisluSnymi doporuc¢enimi pro bezpecnost.

- Stroj musi byt dopravovan a instalovan pouze specializovanymi pracovniky v souladu s pokyny
v této prirucce.

- Pfed spuSténim stroje se musi obsluha presvédcCit, ze vSechna bezpecnostni zafizeni jsou
funk¢ni a ze jsou namontovany vSechny bezpecnostni kryty.

- Stroj nikdy nepouzivejte k u€elim jinym nez v ptiru¢ce uvedenym. Nikdy nezpracovavejte jiné
nez uvedené vyrobky.

- Obratte se na spole¢nost N.KO piedtim, nez budete stroj pouzivat pro jiné nez uvedené ucely,
pozadejte o povoleni.

- Hodnoty napéti pouzité k napdjeni stroje jsou nebezpecné: ujistéte se, ze vSechna spojeni jsou
provedena spravné, na stroji nikdy neprovadéjte udrzbu nebo nevyménujte dily, kdyz je stroj
piipojen ke zdroji elektfiny a na elektrickych spojich nikdy neprovadéjte zadné odbocky.

- Casti povazované za vadné nahrazujte jinymi, které jsou doporuCeny vyrobcem. Nikdy
nevymeénujte za jiné nez originalni dilce.

- Nikdy nenoste odév nebo Sperky, které by se mohly zachytit v pohyblivych c¢astech. Je vhodné
nosit bezpecnostni odév: obuv s neklouzavou podrazkou, chranice sluchu a ochranné bryle.

n Diilezité:
Jestlize béhem doby Zivotnosti stroje vzniknou jakékoliv zavady, které se nedaji podle této

prirucky opravit, je vhodné obratit se na spoleénost N.KO, aby problém v co nejkratsi
dobé vyresila.



2.2. Bezpe¢nostni samolepky
Na stroj na tkosové razeni hran se k ochrané obsluhy lepi bezpe¢nostni samolepky.
Vyznamy samolepek:

Tato samolepka se lepi na elektricky panel stroje na tkosové srdzeni hran a znaci piitomnost
vysokého napéti.

Neodstranujte tuto samolepku ze stroje

2.3. Kvalifikace a ochrana obsluhy

Zaméstnavatel je povinen informovat obsluhu o bezpec¢nostnich norméch a kromé toho zajistit,
aby byly dodrzovény, a piesveédcit se, Ze pracovni prostor je dostatecné velky a dobfe osvétleny.

Oznaceni ,,obsluha® znamena osobu, kterd stroj instaluje, provozuje, setfizuje, provadi jeho
udrzbu, Cisti ho a opravuje.

m Pozor:

Pied zapocetim prace musi byt obsluha obeznimena s vlastnostmi stroje a musi mit
prectenou celou tuto prirucku.

m Pozor:

Obsluha (se) musi vzdy:

1. Ujistit, ze vSechny bezpecnostni kryty jsou namontovany a ze bezpecnostni zatizeni jsou
funk¢ni, nez stroj spusti.

2. Vyhybat se noSeni typu odévu nebo Sperki, které by se mohly zachytit v pohyblivych
Castech.

3. Nosit schvaleny bezpecnostni odev, jako napiiklad obuv s neklouzavou podrazkou,
chrénice sluchu a ochranné bryle.

4. Aplikovat bezpecnostni normy, dohlédnout na to, ze jsou vzdy dodrzovany a pokud ma
pochybnosti, znovu nahlédnout do této ptirucky predtim, nez uc€ini jakékoliv opatieni.

5. Obratit na dodavatele stroje, kdyz zavady, které zpiisobuji nefunkCnost stroje, nemiize
odstranit, kdyZ se zadvady tykaji poruchovych ¢asti nebo nepravidelnosti chodu.



2.4. Bezpecnostni zarizeni

Stroj je vybaven bezpeCnostnimi kryty k izolaci zon, které by mohly byt pro obsluhu
nebezpecné. Tyto kryty jsou pfiSroubovany na konstrukci nebo seSroubovany s konstrukei stroje.
Daji se odstranit pomoci vhodnych klicti. Tato operace bude mozna potifeba pifi urCitych
¢innostech pfi udrzbé.

m Pozor:

Odstranéni krytu se vZdy musi provadét tehdy, kdyz stroj je v klidu s vytaZenou zastrékou
elektrického privodniho vedeni. Nikdy nepouzivejte stroj bez namontovanych
bezpeénostnich kryti.

Stroj je vybaven nouzovym tladitkem pro rychlé vypnout stroje. Je Cervené barvy a prednostné
pred vSemi ostatnimi operacemi stroj okamzit¢ zastavi (pozice B obr. 2.4.1).

Toto nouzové tlacitko se pouziva:

- v ptipadé bezprostiedniho nebezpeci nebo mechanické nehody;
- pro krétké zasahy, kdyz je stroj jiz v klidu, aby bylo mozné za tohoto stavu provést udrzbu.

Obr. 2.4.1
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2.5. Zbyvajici rizika

Stroj byl zkonstruovan a vyroben se vSemi zafizenimi a vybavenim pro zajiSténi zdravi a
bezpecnosti obsluhy.

Stroj je kompletné zakrytovan, aby riziko kontaktu s pohyblivymi
¢astmi bylo co nejvice vylouceno.

Existuje vSak jedno zbyvajici riziko:

Jak bylo shora uvedeno, pracovni zona je chranéna co nejvice, ale musi ziistat castecné oteviena,
aby bylo moZné vsunout material ke sraZeni hran.

Je proto mozné, Ze by obsluha mohla vlozit prsty do této zony, ve které jsou umistény jak fezny
nastroj, tak drzék obrobku.

m Pozor:

Vidy drZte ruce co nejdale od Fezaci zony.

m Pozor:

Vzidy aplikujte bezpe¢nostni piedpisy obsazené v prirucce a zajistéte, aby byly dodrzovany
a aby vSechna zbyvajici rizika byla vylouc¢ena.

3. TECHNICKE SPECIFIKACE

3.1. Popis stroje

Jednim z hlavnich vlastnosti stroje UZ100 Bold je schopnost nastavovat thel ikosu a samo¢inny
posuv materialu.

Stroj je vybaven frézovacim feznym néstrojem, robustnim drzdkem obrobku, stupnici pro pifimé
Cteni, kterd se pouzivad k nastaveni hodnot (velikost ukosu a uhel obrobeni), a specialnim

vedenim, které usnadnuje vkladani materialu.

Tyto charakteristiky umoZiiuji snadné nastavovani pracovniho thlu bez vymény jakéhokoli dilu a
pfesnou regulaci velikosti tikosu.

Stroj na tkosové srazeni hran UZ100 Bold je spolehlivy a vyzaduje pouze minimalni tdrzbu.



3.2 Technicka data

Pohon nastroje

Vykon motoru 2x3 kW
Otacky motoru 1445 rpm
Otacky vicetena Variabilni
Prumér nastroje 112 mm
Max width of the bevel 100 mm
Posuv
Vykon motoru 0,4 kW
Rozsah posuvu 0-1,5 m/min (dle Feznych podminek)
Tloust’ka plechu 8 +100 mm
Upinani Automatické
Rozsah uhli 0°-90° (plynule)
Celkovy prikon 6,4 kW
Vaha 450 kg
Rozméry Viz obr. 3.2.1.
Max capacity UZ100 Bold
V - Bevel Facing Cladding Removal J - Bevel Tapering
a°®: 0°-90°
a°®: 0°-90° A:0-3 mm A max: 100 mm, (3.93%) R6 mm, (R .23%), a®: 0°-90°
P max: 100 mm, (3.93“) B max: 100 mm, (3.93%) B max: 18 mm, (1.77%) R8 mm, (R .31) A max: 100 mm, (3.93%)

R10 mm (R .39%)
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obr.3.2.1.

0l |
@3@A_

1o bt

10

[\

1532mm

870mm

3.3. Hladina hluku

Cvwr

Hladina spojitého akustického hluku dle méteni v nékterych ptipadech a provoznich podminkach
prekrocila 85 dBA. Pracovnik musi pouzivat chranice sluchu.

3.4. Podminky pracovniho prostiedi

Prostiedi, v némz stroj pracuje, musi odpovidat témto hodnotam:

Teplota: 00C- 500C
Vlhkost. 10% - 90% (nekondenzovana)
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Stroj musi byt umistén na krytém misté a nesmi byt vystaven desti.

Odlisné podminky pracovniho prostiedi, nez jsou podminky shora uvedené, by mohly zptsobit
vazné poskozeni stroje, zvlaste elektrického zatizeni.

Pokud stroj nepracuje, miize byt skladovan na misté, kde teplota kolisa mezi:
-100Ca 700 C

vsechny ostatni hodnoty zlstavaji nezménény.

4. INSTALACE

4.1 Doprava a zvedani

n Diilezité:

Cinnosti popisované v tomto oddilu musi provadét pouze kvalifikovany personal.

Na misté ureni musi byt pfipraveny vhodné vykladaci a ustavujici prosttedky (jetaby, zdvizné
voziky atd.).

KdyzZ je stroj dodan na misto urceni, ujistéte se (jeSt€¢ za ptitomnosti dopravce), ze odpovida
specifikacim v objednavce a Ze béhem dopravy neutrpél zadnou Skodu. Okamzité¢ podrobné
informujte N.KO a dopravce, jestliZe je zjisténa Skoda nebo jestlize chybé&ji soucasti.

m Pozor:

DodrZzujte nasledujici pokyny a zajistéte, aby manipulace se strojem byla bezpe¢na:

- Dodrzujte vzdalenost od visicich nakladl a ujistéte se, ze zvedaci zafizeni a pfislu§né
nastroje jsou v dokonalém potadku a jsou vhodné pro vahy uvedené v odstavei 3.2.

- Noste ochranny odév, jako jsou napt. pracovni rukavice, obuv s neklouzavou podrazkou a
ptilbu béhem manipulace se strojem

- Pokud je stroj v transportnim obalu, tento odstrante a zlikvidujte v souladu s platnymi
zakony pfislusné zeme.

- Pokud stroj budete zvedat jefdbem, pouzijte vhodné textilni nebo fetézové, zvedaci
prostiedky. Stroj je dodavan spolu s vazacimi oky pro snadnéjsi prepravu. Oka najdete v
kufru s nafadim a montuji se do pfipravenych zavitovych otvorti v kazdém z roht,
odlitku zékladny stroje
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4.2. Ustaveni a pripojeni

n Diilezité:

Cinnosti popisované v tomto odstavci musi provadét pouze kvalifikovany personal.

Jestlize se stroj pouziva k obrabéni malych obrobkil, musi byt ustaven na rovné ploSe a zajistén
proti pohybu brzdami transportnich kolecek.

Jestlize se stroj pouziva k obrabéni velkych obrobkl, musi byt umistén na samém obrobku a
béhem prace musi mit moznost po obrobku sam pojizdét.

Pti elektrickém ptipojovani postupujte nasledujicim zptisobem:

Stroj je vybaven zastrckou 16A (Verze 220V/480V - 32A), 5-ti kolik, instalovanou na téle
elektrického rozvadéce. Ve vybavé stroje najdete proti kus zastrcku 16A (Verze 220V/480V -
32A), 5-ti kolik. Pouzijte ji ptipadné jako koncovku vaseho ptivodniho kabelu.

4.3. Kontroly pi‘ed uvedenim do provozu

n Dulezité:

Nikdy UZ100 Bold nespoustéjte bez provedeni kontrol popsanych v tomto odstavci.

Pred startem stroje se ujistéte, Ze stroj je provozuschopny, pomoci nasledujicich prohlidek a
kontrol, abyste dosahli co nejvyssi uc€innosti a splnili bezpecnostni piedpisy:

- yjistéte se, ze zadné Srouby nebo jiné ¢asti nejsou uvolnéné;

- yjistéte se, ze vSechny elektrické spoje byly spravné provedeny a ze elektricky kabel je na svém
miste pfidrzovan kabelovou prichodkou;

Pro spusténi stroje postupujte nasledujicim zptisobem:

- Odjistéte stroj nouzovym, uzamykatelnym tlac¢itkem cervené barvy (pozice B obr. 5.2.1.).

- Zapnéte stroj otocnym hlavnim vypinacem umisténym na boku stroje hned vedle zastrcky
piivodniho kabelu.

- Proved’te kontrolu spravného zapojeni fazi. Stisknéte tlacitko automatického upinani
(pozice 1 a H obr. 5.2.1.). Jednotka posuvu musi pracovat v souladu s tlacitky
CLAMPING (upnuti) a RELEASE (uvolnéni). P¥i stisknuti tla¢itka clamping se musi
jednotka posuvu pohybovat smérem nahoru a opacné, pri stisknuti tlacitka release, se
musi jednotka posuvu pohybovat smérem doli. Pokud je to opacné, prehod’te smysl
fazovych vodica v zastréce na privodnim kabelu.
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4.4. Zniceni a likvidace

Pfi niceni stroje UZ100 Bold mé&jte na paméti, Ze materialy, ze kterych je vyroben, nejsou
nebezpecného charakteru a ze k nim patii hlavné:

- lakovana nebo pokovovana feriticka ocel;
- nerezova ocel série 300/400;

- plasticky materidl rizného charakteru;

- pfevodovy olej;

- elektromotor;

- elektrické kabely a pfislusné plaste;

- elektrickd monitorovaci a budici zafizeni.

Dodrzujte tento postup:

- fid’te se platnymi zakony vasi zem¢ vztahujici se k bezpecnosti pracovniho prostiedi;
- odpojte stroj od elektrického ptivodu;

- demontujte stroj a soucasti roztfid’te do skupin podle jejich chemické povahy;

- seSrotujte Casti stroje v souladu s platnymi zdkony vasi zemé;

- béhem fazi demontaze ptisné zachovavejte platné predpisy pro bezpecnost prace.

5. POUZIVANI

5.1. Spravné pouzivani

Stroj na tkosové srazeni hran model UZ100 Bold byl zkonstruovan, vyroben a prodan pro ucely
srazeni hran kovovych obrobkl téchto druhti: Zelezo, ocel, nerezova ocel, mosaz, méd’ a hlinik.
Primérné se jedné o plechy, tyCe a profily z uvedenych materiala.

UZ100 Bold je vyvinut pro obrabéni bézné, nerezové oceli, otéru-vzdornych materialii a dalSich

slitin.

Mozné obrabéci aplikace:

Ukosovani - P¥iprava svarovych ploch.

Ukosovani nabéhi. Operace za téelem sjednoceni dvou rozdilnych tlousték plechil.

J ukos - specificky profil svarové hrany, pouzivany zejména jako pfiprava svarovych
ploch u vétsich tlousték materialu.

Cladding removal - Odstranovani vrstvy materialu v urcité §iii a hloubce od kraje plechu.
Facing - Odstranovani vrstvy materidlu z hrany obrobku pfi nulovém uhlu.

Plech musi byt umistén ve vysce od +/- 830mm. Pfi zpracovani menSich obrobkil se material
vklada ptimo do stroje, z ruky. Minimdlni délka obrabéného plechu musi byt alespoit 300mm.
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Jind pouziti liSici se od shora popsanych jsou povazovana za nevhodna. Pfesnéji feCeno, je
zakazano:

- zpracovavat vyrobky liSici se od té€ch, pro které je stroj vyroben a prodan;
- modifikovat provoz stroje;

- vyménovat dilce za jiné nez originalni;

- modifikovat elektrické spoje a obchazet tim interni bezpecnostni zafizeni,
- odstranovat nebo modifikovat ochranné kryty;

- pouzivat stroj na takovych mistech, kde je agresivni ovzdusi.

ﬂ Pozor:

Je prisné zakazano provadét ukosové srazeni hran na materialech liSicich se od uvedenych
materiali, protoZe jejich zpracovani by se mohlo stat rizikem pro obsluhu a poskodit stroj.

Pred provedenim jakychkoliv modifikaci je nutné obratit se na spolecnost N.KO aby vydala
prislusné schvaleni. Pokud tomu tak nebude, spolecnost N.KO odmita jakoukoliv odpovédnost
za ptipadné vzniklé Skody.

5.2. Popis ovladacich prvki

Stroj na tkosové sraZzeni hran UZ100 Bold se ovlada pomoci ovladacich prvkl umisténych na
rozvodné skiini, ovladacim panelu a dalSich mistech v radmci celého stroje.
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Obr. 5.2.1.

Spindle Speed Feed Speed

G S )
o :

b

Ovladaci panel - Popis

oS 0w p

I

Start a stop tlacitko motoru frézy
Nouzovy vypinac
Kontrolka

Regulace otacek néstroje. Pro rychlou zménu hodnot, regulétor pii otaceni
stisknéte.
Displej zobrazeni hodnot otacek nastroje

Regulace rychlosti strojniho posuvu. Pro rychlou zménu hodnot, regulétor pfi
otaceni stisknéte.
Start a stop strojniho posuvu + moznost zpétného posuvu (servisni mod)

Deaktivace auto-upinani obrobku

Aktivace auto-upinani obrobku

Displej zobrazeni hodnot rychlosti strojniho posuvu
Uzamykani ovladaciho panelu
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Obr. 5.2.2.

Stroj - popis ovladacich prvku
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Rozvodna skfin

Péka zajisténi pozice obrabéciho nastroje (hloubka tibéru) + stupnice.
Ovléadani pricného posuvu

Nastaveni hloubky tbéru.

Ovléadaci madlo

Srouby zajiiténi nastaveni (thlu tikosu
Manudlni ovladani ptitlaku jednotky posuvu
Sbérné vana pro Spony.

Nastaveni pracovni vysky obrabéci jednotky
Ptipojovaci zasuvka

Hlavni vypinac

Sroub nastaveni thlu ukosu
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5.3. Predbézna nastaveni UZ100 Bold
(Plati pro vSechny dostupné aplikace a zpisoby pouzivani)

ﬂ Pozor:

P¥i sefizovani pouZivejte pracovni rukavice. Operace musi byt provadény na stroji v klidu
a po odpojeni od zdroje elektriny.

Pted zapocetim prace bude nutné provést n€kolik nasledujicich nastaveni:

5.3.1. Priprava materialu

Obrabény material musi byt umistén na vhodném pracovnim stole nebo podporach tak aby okraj
plechu byl ustaven od stolu nebo podpér v potiebné vzdalenosti, tak aby se jednotka posuvu
nedostala do konfliktu s nohami pracovniho stolu.

5.3.2 MozZnosti nastaveni pracovnich os

Stroj UZ100 Bold umoziiuje setizeni polohy nastroje ve 3 osach viz obrazek 5.3.1.

Obr. 5.3.1.

Pozice Nazev

A Nastaveni Ubéru materialu
B PFi¢ny posuv nastroje

C Nastaveni Uhlu obrabéni
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5.3.3. Serizovani ahlu ukosu

Uhel obrobeni se miize pohybovat od 0° do 90e.
Pti sefizovani postupujte timto zptisobem:

Povolte dostatecné zajisStovaci Srouby (pozice F obr. 5.2.2.) umisténé na obou stranach
stroje b blizkosti stupnice nastaveni thlu ukosu.

Otacejte hiideli mechanismu nastaveni pracovniho thlu (pozice L obr. 5.2.2.). Obcas je
potieba rukou mirné¢ pomoci tlacit na jednotku ve sméru pozadovaného nastaveni tthlu
naklonu. Jinymi slovy, odlehcit obrabéci jednotku.

Hodnotu nastavené¢ho uhlu muzete odecitat na dilkové stupnici, kterda je umisténd na
levém boku stroje. Hned u zajiStovacich Sroubu.

Po dosazeni pozadované hodnoty, fadné dotahnéte zajistovaci Srouby po stranach (pozice
F obr. 5.2.2.).

n Diilezité:

Pokud nelze hladce manipulovat s mechanismem nastavenim thli, miiZze se jednat o
nedostateéné povolené Srouby (pozice F obr. 5.2.2.), nebo o necistoty zanesené v

mechanismu nastaveni. V tomto pripadé mechanismus ocistéte stlacenym vzduchem nebo
vhodnym kartacem.

5.3.4. Stanoveni hodnoty nula:

Pro spravné nastaveni velikosti ubéru je nutné vzdy pfed zacatkem obrabéni, stanovit tzv. nulovy
bod (bod, kdy se fréza poprvé dotkne materidlu).
Tento nulovy bod pro nas bude referencnim bodem pro dal$i nastaveni velikosti ibéru.

Postupujeme nasledujicim zptisobem:

Nastavte pozadovany thel obrabéni (viz kapitola 5.3.3.)

Povolte paku Sroubu, zajisténi nastaveni ibéru (pozice B obr. 5.2.2.).

Pomoci mechanismu nastaveni Ubéru (pozice D obr. 5.2.2.) vysuiite obrabéci ndstroj
zcela mimo pracovni oblast obrdbéni. Nastroj nesmi byt v kontaktu s obrabénym
materidlem ve chvili, kdy ustavite stroj spravné€ na hranu materidlu.

Pomoci tlac¢itka deaktivace auto-upindni obrobku (pozice H obr. 5.2.1.) nastavte takovou
polohu jednotky posuvu, aby Sel do stroje vlozit obrabény materidl. Nebo naopak, aby Sel
stroj nasadit na upnuty obrobek.

Ustavte stroj na opracovavany plech, kdekoli v rdmci délky materidlu tak, aby vertikalni i
horizontalni pravitko pfiléhalo v celé své délce k hrané obrabénému materialu.

Zapnéte motor frézy (pozice A obr. 5.2.1.).

Povolte paku Sroubu, zajisténi nastaveni ibéru (pozice B obr. 5.2.2.).

Pomoci mechanismu nastaveni ubéru (pozice D obr. 5.2.2.) postupné posouvejte frézu
smérem k materidlu az do momentu, kdy se fréza dostane do kontaktu s materidlem.
Uslysite typické zakopavani frézy o materidl. V tomto moment€ je stanoveny bod nula
pro dany uhel (obr. 5.3.2.).

Nakonec utdhnéte paku Sroubu, zajisténi nastaveni ubéru (pozice B obr. 5.2.2.).
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Obr. 5.3.2.

6. Aplikace
6.1. UKOSOVANI - p¥iprava svarovych ploch

Nejbeznéjsi aplikace pii ptiprave svarovych ploch. Typicky rozsah thla pti aplikaci tukosovani je
uhel od 15st. - 50st. Pro nastaveni postupujte nasledovne:

6.1.1. Nastaveni ihlu ukosu
Pro nastaveni thlu tkosu postupujte jak je popsano v kapitole 5.3.3.

6.1.2. Stanoveni hodnoty nula
Pro nastaveni nulového bodu postupujte jak je popsano v kapitole 5.3.4.

6.1.3. Vypocet Fezného planu a nastaveni

Vzdy je nutné vychazet z vykrest a aplikovat hodnoty ukosu na procesy nastaveni stroje.

Z vykrest, které byvaji nejcastéji k dispozici k planovanému ukosu mtizeme vétSinou ziskat
vysku a uhel ukosu.

Obr. 6.1.4.a

30°

20

Na stroji je k dispozici stupnice zobrazujici vysuv obrabéciho nastroje v milimetrech (obr.c.
6.1.4.b.). Jinymi slovy zobrazuje zanofeni frézy do materialu v ose kolmé na pozadovany thel
ukosu (koéta A obr.¢. 6.1.4.c.). Stupnice se nachdzi na télese vietene, uprostied mezi motory stroje
(pozice D obr. 5.2.2.) .
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obr.6.1.4.b.

Pro spravné nastaveni je nutné spocitat o kolik mm musime vysunout frézu, jinak fe¢eno jaka
bude hloubka ubéru (kéta A obrazek €. 6.1.4.c.) vii¢i bodu nula, abychom doséhli potfebné
velikosti ukosu.

Obr 6.1.4.c.

n Diilezité: K vypocétu obrabéciho postupu doporucujeme pouZit zatizeni Bevelling
Solver (viz obrazek niZe), které je mozné dokoupit ke stroji UZ47 Skillmaster Art.Nr. 1900,
popiipadé vyuZijeme volné dostupné aplikace pro vypocet trojihelniku pomoci
smartphone a vypocet aplikujeme manualné.
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Pro Android Pro iOs

Po provedeni kalkulace ptikladu na obrazku €. 6.1.4.a, zjistime, Ze vySka Ubéru je 10mm. Viz
obr.¢. 6.1.4.d. Stroj UZ100 Bold je schopen v jednom fezu provadét ubér cca 3-Smm.
Z uvedené¢ho miizeme tedy sestavit fezny plan pro vytvoreni vzorového ptikladu:

Krok Ubeér
1. 5mm
2. 5mm

V tomto konkrétnim piipad¢ tedy zvladneme provést pozadovany ukos ve dvou krocich.

Obr 6.1.4.d.

10

20

30°

n Dulezité: Doporuceny maximalni tubér je 3-Smm. Tato hodnota zavisi na mnoha
faktorech jako je pevnost a tvrdost obrabéného materialu, opotiebovanost Feznych
desticek, rychlost posuvu. Ne vidy bude mozZné nastavit maximalnich Smm. Postupujte
vZdy s rozvahou a s prihlédnutim k aktualnim podminkam!!
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n Dulezité:Je mozné, Ze bude potieba zménit nastaveni pricného posuvu. Vice pri¢éném
posuvu najdete v kapitole 5.3.2. nebo 6.3.3.

n Diilezité: Podminkou spravného nastaveni ubéru je predchozi stanoveni bodu nula.
Bez tohoto prednastaveni hrozi chybné serizeni ubéru a poskozeni frézy.

6.2. FACING - Obrabéni ¢elni hrany plechu

Pti aplikaci Facing obrabime pouze Celni hranu obrobku pod nulovym uthlem tkosu. Tato
aplikace najde vyuziti napiiklad pokud potiebujete vytvofit pravy thel na hrané¢ obrobku, nebo
odstranit strusku po paleni hrany, naptiklad pfi pfipravé na budouci povrchovou tpravu hrany,
nebo jiné zpracovani. Typicky pii této aplikaci odebirame material v tloustce jen 0,5-3mm.

6.2.1. Nastaveni pracovniho uhlu
Pti aplikaci facing je pozadovan pracovni uhel 0°. Pro nastaveni pracovniho thlu postupujte jak
je popsano v kapitole 5.3.3.

6.2.2. Stanoveni hodnoty nula
Pro nastaveni nulového bodu postupujte jak je popsano v kapitole 5.3.4.

6.2.3. Vypocet Fezného planu a nastaveni
Pfi aplikaci facing nastavime pozadovany ubér piimo na stupnici vysuvu obrabéciho ndstroje v
milimetrech. Stupnice se nachazi na télese vietene, uprostfed mezi motory stroje (pozice D obr. 5.2.2.) .

n Diilezité: Doporuceny maximalni ubér je 3-Smm. Tato hodnota zavisi na mnoha
faktorech jako je pevnost a tvrdost obrabéného materidlu, opotiebovanost Feznych
desticek, rychlost posuvu. Ne vidy bude moZné nastavit maximalnich Smm. Postupujte
vZdy s rozvahou a s prihlédnutim k aktualnim podminkam!!

A 4

n Diilezité:Je moZné, Ze bude potieba zménit nastaveni piicného posuvu. Vice piicném
posuvu najdete v kapitole 5.3.2. nebo 6.3.3.

n Diilezité: Podminkou spravného nastaveni ubéru je predchozi stanoveni bodu nula.
Bez tohoto prednastaveni hrozi chybné sefizeni iibéru a poskozeni frézy.

6.3. CLADDING REMOVAL - tibér materialu z horni strany plechu.

Cladding Removal se vyuziva piedev§Sim pii svaifovani vrstvenych plecht, kdy je zapotiebi
odstranit vrchni vrstvu (typicky z nerezové oceli), za uc¢elem odhaleni a nasledného zkoseni
spodni vrstvy (typicky z bézné oceli) a jejiho svafeni v jeden celek. Nasledné se navaiuje
odstranéna horni vrstva materialu obrobku.

Pti aplikaci Cladding Removal je nutné pouzit specidlni frézovaci néstroj, uréeny pro pouziti s
obdélnikovymi feznymi destickami, obj. ¢. 1006.
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6.3.1. Nastaveni uhlu ukosu
Pti aplikaci Cladding Removal je poZzadovan pracovni thel 90°. Pro nastaveni pracovniho thlu
postupujte jak je popsano v kapitole 5.3.3.

6.3.2. Stanoveni hodnoty nula
Pro nastaveni nulového bodu postupujte jak je popsano v kapitole 5.3.4.

6.3.3. Nastaveni pri¢ného posuvu

Stroj UZ100 Bold umoznuje nastavit pozici nastroje v pti¢ném sméru. Ovladaci Sroub najdete na
stroji (pozice C, obr. 5.2.2.). Tuto funkci vyuzijete pfedev§im pfi aplikaci Cladding Removal pro
nastaveni hodnoty A viz obr. 6.3.3.1, a dale pak pfti aplikaci J-Bevel.

Obr.¢. 6.3.3.1.
A
P1 Max 3-5mm
P2 Max 3-5mm

6.3.4. Vypocet Fezného planu a nastaveni

Pti aplikaci Cladding Removal nastavime pozadovany tbér pfimo na stupnici vysuvu obrabéciho
nastroje v milimetrech. Stupnice se nachéazi na télese vietene, uprostied mezi motory stroje
(pozice D obr. 5.2.2.) .

n Diilezité: Podminkou spravného nastaveni ubéru je predchozi stanoveni bodu nula.
Bez tohoto prednastaveni hrozi chybné serizeni ibéru a poskozeni frézy.

n Diilezité: Doporuceny maximalni ubér je 3-Smm. Tato hodnota zavisi na mnoha
faktorech jako je pevnost a tvrdost obrabéného materiilu, opotiebovanost Feznych
desticek VBD, rychlost posuvu. Ne vidy bude mozZné nastavit maximalnich Smm.
Postupujte vZdy s rozvahou a s prihlédnutim k aktualnim podminkiam!!

24



6.4. NABEHY - Sjednoceni riznych tlousték plechii

Aplikace nabéhy se pouziva ptevazné pro sjednoceni riznych tlousték plecht, typicky pii vyrobé
mostnich konstrukci. Nab&hy pfispivaji k pevnostnim vlastnostem konstrukce a eliminuji rizika
unavového poskozeni v misté spoje.

6.4.1. Nastaveni uhlu ukosu
Pti aplikaci nab&hi je vétSinou poZadovan pracovni uhel 70°+. Pro nastaveni pracovniho thlu
postupujte jak je popsano v kapitole 5.3.3.

6.4.2. Stanoveni hodnoty nula
Pro nastaveni nulového bodu postupujte jak je popséno v kapitole 5.3.4.

6.4.3. Vypocet fezného plianu a nastaveni
Aplikace nabéht je téméf totozna s aplikaci ukosovani. Postupujte stejné jako v kapitole 6.1.3.

n Diilezité: Je pravdépodobné, Ze bude potieba zménit nastaveni pri€éného posuvu. Vice
pri¢ném posuvu najdete v kapitole 5.3.2. nebo 6.3.3.

6.5. J-BEVEL - specialni tvar profilu ukosu.

Aplikace J-Bevel ukost se pouziva pfevazné¢ v piipadé¢ svafovani silnosténnych plecht.
Umoziuje snadnéjsi piistup svafovaci hubici az ke kofeni svaru. RovnéZ vyrazné snizuje objem
potfebného svarového materidlu ve srovnani s béznym V ukosem. V neposledni fad€ pak
pfispiva ke sniZeni rizika Gnavovych trhlin. J-Bevel umozZiiuje pouziti automatizovanych metod
svarovani.

Pii aplikaci J-Bevel je nutné pouzit specidlni frézovaci nastroj, ureny pro kruhové fezné
desticky pozadovaného radiusu (kéta R obr. 6.5.3.1.).

Fr. Hlava pro R6mm - obj.¢. 1008

Fr. Hlava pro R8mm - obj.¢. 1010

Fr. Hlava pro R10mm - obj.¢. 1012

6.5.1. Nastaveni uhlu ukosu
Pti aplikaci J-Bevel je vétSinou pozadovan pracovni thel 15°. Pro nastaveni pracovniho thlu
postupujte jak je popsano v kapitole 5.3.3.

6.5.2. Stanoveni hodnoty nula
Pro nastaveni nulového bodu postupujte jak je popsano v kapitole 5.3.4.

6.5.3. Nastaveni pri¢ného posuvu

Stroj UZ100 Bold umoznuje nastavit pozici nastroje v pricném sméru. Ovladaci Sroub najdete na
stroji (pozice C, obr. 5.2.2.). Tato funkce je u aplikace J-Bevel zdsadni. Pficnym posuvem
nastavite vySku pera (pozice C obr. 6.5.3.1.). Doporucujeme provést zkusebni, kompletni tikos
na vzorku o stejné tloust’ce materialu jako je finalni obrobek. Postupné dosdhnéte pozadované
vysky pera a tvaru ukosu a zaznamenejte si hodnoty pozice méfitek pfi¢ného posuvu a nastaveni
hloubky ubéru.
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Obr.¢. 6.5.3.1.

6.5.4. Vypocet fezného plianu a nastaveni

Aplikace J-bevel je téméf totozna s aplikaci ukosovani. Postupujte stejné jako v kapitole 6.1.3.

V piipadé Ze se jedna o Ukos, ktery je mozZné provést v jednom kroku, zajistéte hodnoty
nastaveni, dosazené pfi testu na vzorku a nasledné ptistupte k ukosovani findlniho kusu.

Pokud se jedna o tukos, kdy je potfeba proces rozdélit do vice kroktli, postupujte v souladu s
maximalni hloubkou ukosu na jeden fez (3mm - 5Smm) a proces ukoncete pii dosazeni
zaznamenanych hodnot.

n Diilezité: Podminkou spravného nastaveni ibéru je predchozi stanoveni bodu nula.
Bez tohoto prednastaveni hrozi chybné sefizeni ibéru a poskozeni frézy.

n Diilezité: Doporuceny maximalni ubér je 3-Smm. Tato hodnota zavisi na mnoha
faktorech jako je pevnost a tvrdost obrabéného materialu, opotiebovanost reznych
destic¢ek, rychlost posuvu. Ne vZdy bude mozZné nastavit maximalnich Smm. Postupujte
vZdy s rozvahou a s prihlédnutim k aktuialnim podminkam!!

n Diilezité: Pri aplikaci J-Bevel bude potieba zménit nastaveni pri¢éného posuvu. Vice
pricném posuvu najdete v kapitole 5.3.2. , 6.3.3. a 6.5.3.
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7. Obrabéni
Postupujte nasledujicim zptisobem:

- Nastavte stroj pro danou aplikaci viz piedchozi kapitoly.

- Nastavte prvni ubér tak, ze povolite paku Sroubu, zajiSténi nastaveni ubéru (pozice B obr.
5.2.2.), ovladacim Sroubem (pozice D obr. 5.2.2.) nastavte pozadovany ubér a paku Sroubu,
zajisténi nastaveni ubéru (pozice B obr. 5.2.2.) opét utahnéte.

- Ustavte stroj na zacatek plechu. Smér obrabéni je ve standardni pozici zleva doprava. Sefid’te
optimalni vysku obrabéci jednotky vici obrobku ovladacim kolem (pozice I obr. 5.2.2.).

- Pomoci tlacitka deaktivace auto-upindni obrobku (pozice H obr. 5.2.1.) nastavte takovou
polohu jednotky posuvu, aby Sel stroj volné navést na upnuty obrobek. Kola jednotky posuvu
by v tuto chvili nemé¢la svirat obrobek.

- Naved'te stroj na material az dosahnete pozice, kdy je zacatek (hrana) obrobku stale jesté pred
a mimo frézu a soucasné se vertikalni i horizontalni, vodici pravitka dotykaji hrany obrobku a
jsou v jedné ptimce s hranou obrabéného plechu. Nyni stisknéte tlacitko aktivace auto-
upinani obrobku (pozice I obr. 5.2.1.) a vyckejte do tipIného a fadného upnuti plechu.

- Zapnéte motory frézy a posuvt (pozice A a G obr. 5.2.1.) a nastavte rychlost posuvu zhruba
na 1/4 - 1/2 maximalni rychlosti posuvu.
za prislusnd madla az do chvile, kdy je stroj celou délkou vodicich pravitek a vS§emi rolnami
posuvu, najety na obrobku. Stroj musi na plech najizdét s vodicimi pravitky v jedné ptimce s
hranou obrobku a tato pravitka s ni musi byt neustéle v kontaktu.

- Po plném najeti stroje na obrobek, je mozné zvysit rychlost posuvu. Rychlost posuvu neni
nijak stanovena a je nutné ji vhodné upravit dle stavu feznych desticek, jakosti materialu a
velikosti ubéru.

- Pred koncem obrabéného plechu a pted sjetim stroje z obrobku doporucujeme snizit rychlost
posuvu. Vzdy zalezi na aktudlni situaci.

-V pfipadé obrdbéni v ramci opakovanych ubéri materialu, pfesuiite stroj po opusténi plechu
op¢t na jeho zacatek, upravte nastaveni pro dalsi fez (dle predchozich kapitol a konkrétni
aplikace) a pokracujte v obrabéni az do chvile, kdy dosédhnete pozadovaného vysledku.

n Diilezité: V pribéhu tikosovani miiZe nastat situace, kdy se stroj nebude posouvat po
obrobku plynule, nebo bude mit tendenci sjizdét z obrobku. Toto se stava v pripadé, Ze
obrabény plech je Spatné ustaven na podpérach, nebo pri situaci kdy jsou podlahy na
pracovisti ve Spatném stavu. Je tfeba, vyrovnat plech viic¢i podlaze na pracovisti.
Komplikace mohou rovnéz vznikat kdyZ jsou na obrabéném materidlu pritomny néjaké
prekazky. Napiiklad ve formé zbytki svaru, nebo zbytkii po déleni hran obrobku palenim.
V tom pripadé je nutné material nejdrive o€istit vhodnym naradim.
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n Dulezité: V zavislosti na provadéné aplikaci a na velikosti ubéru, mizZe dochazet ke
zvySené tendenci ucpavani stroje a mechanickych ¢asti tfiskami z obrabéni. Této situaci je
potieba predchazet. Je nutné pribézné trisky odstraniovat vhodnym nastrojem nebo
stlaenym vzduchem (se strojem je dodiavan hdk na odstraiovani tfisek). V opacném
pripadé hrozi zablokovani obrabéci jednotky, pretiZeni stroje a riziko poSkozeni nékterych
jeho casti.

n Dilezité: Pokud i presto k zablokovani obrabéci jednotky dojde, vypnéte stroj a bez
zmény nastaveni hloubky ubéru ho sejméte z materidlu. Prislus$né ¢asti stroje ocistéte od
trisek, uvolnéte mechanické ¢asti a poté stroj nainstalujte zpét na obrobek v misté
preruseni praci. Pokud jste v§e udélali spravné, bude mozné s pracemi pokracovat bez
omezeni.

8. UDRZBA A SERIZOVANI

8.1. Doporuceni

n Diilezité:

Pracovnici udrzby musi byt kvalifikovani technici.

Nikdy nepracujte na pohybujicich se Castech stroje, a to ani pomoci nastroji nebo jinych
predméta.

Je ptisné zakdzdno odstranovat bezpe€nostni zafizeni, modifikovat je, nebo s bezpecnostnimi
zafizenimi na stroji manipulovat. Vyrobce v pifipad¢ takového jednani odmita veskerou

odpovédnost za bezpecnost stroje.

Vzdy pouzivejte originalni nahradni dily (viz kapitola 10. Nahradni dily).

m Pozor:

VZdy noste pracovni rukavice, kdyZ provadite na stroji udrzbu. Provadéjte operace udrzby
na stroji v klidu a po jeho odpojeni od elektfiny.

Pted kazdou pracovni sménou a pak podle potieby béhem ni vycCistéte stroj, nastroj, a pohyblivé
¢asti stlacenym vzduchem.

ﬂ Pozor:

Pii pouzivani stlateného vzduchu pro ucely cisténi noste ochranné bryle a nikdy
nepouzivejte tlak prekracujici hodnotu 2 bar.
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ﬂ Pozor:

Pro sefizovaci operace a udrzbu pouZivejte spolu se strojem dodavané naradi.

8.2. Demontaz frézy a vyména feznych platku

ﬂ Pozor:

Pii vyméné nastrojua pouZivejte pracovni rukavice.

UZ100 Bold pouziva pro obrabéni ¢elni frézy vlastni konstrukce s ¢tvercovymi, obdélnikovymi
a kruhovymi feznymi platky. Dlrazné doporucujeme pouzivat pouze originalni frézovaci hlavu a
fezné platky z produkce N.KO Machines. Pfi pouziti jiného nez origindlniho nastroje vyrobce
nenese odpoveédnost za pfipadny traz nebo poskozeni stroje.

Pro plné vyuziti feznych platka je nutno fezny platek po otupeni otocit. Celkem jsou k dispozici
az 4 tfezné strany na kazdém platku. Ptipadé platki kruhovych pak miizete platky pouze po-
otacet.

Stav feznych desti¢ek je nutno pribézné kontrolovat, a pokud jsou opotiebené, vcas otocit nebo
vymenit.

8.2.3. Demontaz frézovaci hlavy

- Odpojte stroj od privodu elektrické energie

- Pomoci nastavovacich mechanismii tthlu ukosu a hloubky zkoseni, nastavte frézovaci
hlavu do polohy, kdy k ni budete mit nejlepsi pfistup a budete mit dostatek mista k jejimu
vyjmuti ze stroje.

- Zajistéte vieteno proti pootoceni. Frézovaci hlavy jsou opatfeny otvorem na obvodu
télesa nastroje. V setu se strojem doddvaného nafadi pro obsluhu stroje, najdete ocelovy
trn, ktery pasuje do uvedeného otvoru na boku nastroje. Pouzijte tento trn k zablokovani
hlavy proti pootoceni ve chvili, kdy povolujete upeviiovaci Sroub frézovaci hlavy.

- Sroub demontujte a frézovaci hlavu rukou stahnéte z vietene.

8.2.4. Vyména nebo otoceni feznych platku

- Frézovaci hlavu umistéte na vhodnou podlozku.

- Ptilozenym kli¢em uvolnéte Sroub (obr.¢. 8.2.4.2. poz.A) fezného platku a oto¢te ho nebo
vymente.

- Frézu namontujte zpét.

n Diilezité: VeSkeré casti frézovaci hlavy (platky, Sroubky platkid, Sroub frézy) a
vireteno udrzujte v Cistoté.

vvvvvv

blokace frézovaci hlavy na viretenu a nasledné obtiZe p¥i priSti demontazi.
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Obr.¢. 8.2.4.2.

8.3. Vyména a napinani pohonného Femene

Stroj UZ100 Bold je vybaven femenem pro pienos sily z motoru na vieteno. Tento femen slouzi
zaroven jako bezpecnostni pojistka pfi pretizeni stroje.

V praxi miZe nastat situace, kdy dojde k ptetrhnuti tohoto femene.

Pfi vyméné femene postupujte nasledujicim zpiisobem:

- Odpojte stroj od privodu elektrické energie

- Povolte a demontujte Srouby vika skiin€ femene a viko sejméte (obr.C. 8.3.1, poz. A+ C).
- Povolte Srouby ptiruby motorti (obr.¢. 8.3.1, poz. D).

- Povolte Srouby napindni femene (na obou stranach skiin¢€ femene), (obr.¢. 8.3.1, poz. B).
- Vymeéiite pohonny femen za novy.

- Napnéte femen napinacim Sroubem (obr.¢. 8.3.1, poz. B).

- Sestavte stroj v opa¢ném sledu, viz. vyse uvedené a Srouby utdhnéte.

- Zkontrolujte funk¢nost stroje.

Obr.c. 8.3.1.
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PFi provozovani stroje v prostorech se zvlast’ nebezpecnymi vlivy AD a vice, je nutno
provést zvySenou ochranu stroje pred urazem elektrickym proudem!

Elektricka energie- pii poruchach je tieba elektrickou energii okamzité vypnout.
Prace ne elektrickém zafizeni stroje smi provadét pouze elektro odbornik nebo jemu podiizené osoby na které tento
odbornik dohlizi, aby tyto prace byly provedeny dle elektrotechnickych piedpist.

Vsechny dily, na kterych se provadi Gdrzba a opravy nesmi byt pod
napétim. Tyto odpojené dily se musi dvoupolovym méficim
pfistrojem zkontrolovat, Ze nejsou pod napétim, pak tyto dily uzemnit
a vedlejsi dily, které jsou pod napétim izolovat!

Vypnuti napéti provést hlavnim vypina¢em v poloze ,,0°, odpojeni
stroje od napéti.

Elektrické vybaveni je nutno pravidelné kontrolovat popiipadé
prezkouSet. Nedostatky, volné spoje, pfiskvafené kabely se musi
| okamzité vyménit.

v

9. NAHRADNI DiLY
9.1. Jak objednavat nahradni dily

Objednavky nahradnich dil musi obsahovat tyto informace:
- Typ stroje.

- Sériové Cislo.

- Fotografie pozadovaného dilu a jeho stru¢ny popis.

- Mnozstvi kust.
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UZ100 Bold 1000 Base Part
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UZ100 Bold

Number
1000.1001
1000.1002
1000.1003
1000.1004
1000.1005
1000.1006
1000.1007
1000.1008
4700.1016
1000.1010
1000.1011
1000.1012
1000.1013
1000.1014
1000.1015
1000.1016
1000.1017
1000.1018
1000.1019
1000.1020
1000.1021
1000.1022
1000.1023
1000.1024
1000.1025
1000.1026
1000.1027
1000.1028
1000.1029
1000.1030
1000.1031
1000.1032
1000.1033
1000.1034
1000.1035
1000.1036

1000.1037

Fig
1001
1002
1003
1004
1005
1006
1007
1008
1009
1010
1011
1012
1013
1014
1015
1016
1017
1018
1019
1020
1021
1022
1023
1024
1025
1026
1027
1028
1029
1030
1031
1032
1033
1034
1035
1036
1037

Part Name
Chips Box
Screw
Wear-resistant panel
Wear-resistant panel
Front check rails
Side check rails
Screw
Base
Wheel
Screw
Screw
Main rail plate
Screw
Screw
Handle
Angle scale
Screw
Connection frame
Screw
Screw
Right support plate
Left support plate
Main lifting lead screw
Slide rail
Screw
Screw
Dam-board
Limiting stopper
Screw
Screw
Screw
Spacer
Spring washer
Screw
Spacer
Spring washer

Screw

Pcs

1000 Base Part

Number Fig Part Name Pcs
1000.1038 1038 Screw 4
1000.1039 1039 Screw 1
1000.1040 1040 Lock nut 2
1000.1041 1041 Lift plate 1
1000.1042 1042 Lift nut 1
1000.1043 1043 Spring 2
1000.1044 1044 Screw 2
1000.1045 1045 Screw 1
1000.1046 1046 Spacer 1
1000.1047 1047 Baffle plate 1
4700.1008 1048 Handwheel 1
1000.1049 1049 Screw 4
1000.1050 1050 Fron plate 1
1000.1051 1051 Handwheel shaft 1
1000.1052 1052 Screw 2
1000.1053 1053 Back plate 1
1000.1054 1054 Main support frame 1
1000.1055 1055 Screw 16
1000.1056 1056 Guide rail plate 1
1000.1057 1057 Plate 1
1000.1058 1058 Sliding block 4
1000.1059 1059 Screw 12
1000.1060 1060 Screw 6
1000.1061 1061 Guide rail 2
4700.6005 1062 Dashboard 1
4700.6005A 1062A Light 1
4700.6005B 1062B Power Lock 1
4700.6005C 1062C Emergency 1
1000.1063 1063 Dashboard Case 1
1000.1064 1064 Connector 1
1000.1065 1065 Electro cabinet Case (empty) 1
4700.1013 1066 Reducer 1
4700.1033 1067 Aviation plug 1
4700.1035 1068 Switch 1
1000.1069 1069 Indicator light 1
1000.1070 1070 Cable 4
4700.1051 1071 Ventilation cover 1
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UZ1 00 BOld 2000 Lower Roller Frame Part
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UzZ100 Bold

Number
1000.2001
1000.2002
1000.2003
1000.2004
1000.2005
1000.2006
1000.2007
1000.2008
1000.2009
1000.2010
1000.2011
1000.2012
1000.2013
1000.2014
1000.2015
1000.2016
1000.2017
1000.2018

Fig
2001
2002
2003
2004
2005
2006
2007
2008
2009
2010
2011
2012
2013
2014
2015
2016
2017
2018

Part Name

Screw
Screw
Screw
Guide rail slider
Guide rail slider
Pin
Sliding block
Plate
Bearing
Big Roller
Side baffle
Nut
Screw
Plate
Screw
Screw
Reducer gasket

Gear drive shaft

Pcs

16

> »

N W o

Number
1000.2019
1000.2020
1000.2021
1000.2022
1000.2023
1000.2024
1000.2025
1000.2026
1000.2027
1000.2028
1000.2029
1000.2030
1000.2031
1000.2032

2000 Lower Roller Frame Part

Fig
2019
2020
2021
2022
2023
2024
2025
2026
2027
2028
2029
2030
2031
2032

Part Name
Pin
Spacer
Screw
Reducer
Reducer
Reducer
Shaft
Shaft
Motor
Plate
Screw
Label
Screw

Turbine

Pcs

6
3
3
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UZ100 Bold 3000 Upper Roller Frame Part
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UZ100 Bold

Number Fig
1000.3001 3001
1000.3002 3002
1000.3003 3003
1000.3004 3004
1000.3005 3005
1000.3006 3006
1000.3007 3007
1000.3008 3008
1000.3009 3009

Part Name
Plate

Bracket
Screw

Roller

Copper sleeve
Screw

Plate

Plate

Bracket

3000 Upper Roller Frame Part

Pcs

16

12

12
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UZ100 Bold

4000 Main Shaft Part
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UZ100 Bold

Number

1000.4001

1000.4002

1000.4003

1000.4004

1000.4005

1000.4006

1000.4007

1000.4008

1000.4009

1000.4010

1000.4011

1000.4012

1000.4013

1000.4014

1000.4015

1000.4016

1000.4017

1000.4018

Fig
4001
4002
4003
4004
4005
4006
4007
4008
4009
4010
4011
4012
4013
4014
4015
4016
4017

4018

Part Name

Screw
Milling Head
Screw
Block
Shaft
O ring
Cap
Bearing
Spacer circle
Spacer circle
Cap
Ring
Bearing
Main Shaft Cover
Fixed seat
Spacer
Spring washer

Screw

4000 Main Shaft Part

Pcs
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5000 Main shaft mechanism Part

UZ100 Bold
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UZ100 Bold

Number
1000.5001
1000.5002
1000.5003
1000.5004
1000.5005
1000.5006
1000.5007
1000.5008
1000.5009
1000.5010
1000.5011
1000.5012
1000.5013
1000.5014
1000.5015
1000.5016
1000.5017
1000.5018

Fig
5001
5002
5003
5004
5005
5006
5007
5008
5009
5010
5011
5012
5013
5014
5015
5016
5017
5018

Part Name
Main shaft cover
Hand shank
Lead screw
Screw
Bearing housing
Screw
Cover
Scale
Screw
Lead screw
Lock nut
Screw
Bearing housing
Spacer
Spring washer
Screw
Scale

Screw

Pcs

N NN

—

5000 Main shaft mechanism Part

Number Fig Part Name Pcs
1000.5019 5019 Spacer 2
1000.5020 5020 Screw 2
1000.5021 5021 Block 1
1000.5022 5022 Screw 4
1000.5023 5023 Pressing plate 1

1000.5024 5024 Main support plate 1

1000.5025 5025 Nut block 1
1000.5026 5026 Rubber curtain 1
1000.5027 5027 Nut 2
1000.5028 5028 Hook 1
1000.5029 5029 Screw 2
1000.5030 5030 Pressing plate 1
1000.5031 5031 Screw 4
1000.5032 5032 Screw
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U Z1 00 B Ol d 6000 Gear Transmission Mechanism Part
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UZ100 Bold

Number
1000.6001
1000.6002
1000.6003
1000.6004
1000.6005
1000.6006
1000.6007
1000.6008
1000.6009
1000.6010
1000.6011
1000.6012
1000.6013
1000.6014
1000.6015
1000.6016
1000.6017
1000.6018

Fig
6001
6002
6003
6004
6005
6006
6007
6008
6009
6010
6011
6012
6013
6014
6015
6016
6017
6018

Part Name
Ring
Gear
Bracket
Screw
Copper sleeve
Worm gear
Screw
Pointer
Copper sleeve
Gear drive shaft
Gear drive shaft
Turbine
Pressing Cover
Screw
Screw
Cover
Screw

Cover

Pcs

IS

N W

6000 Gear Transmission Mechanism Part

Number
1000.6019
1000.6020
1000.6021
1000.6022

Fig
6019
6020
6021
6022

Part Name Pcs
Screw 4
Screw 2
Gear drive shaft 1
Bracket 1
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UZ100 Bold

7000 Motor Part
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UZ100 Bold

Number

1000.7001

1000.7002

1000.7003

1000.7004

1000.7005

1000.7006

1000.7007

1000.7008

1000.7009

1000.7010

1000.7011

1000.7012

1000.7013

1000.7014

1000.7015

1000.7016

1000.7017

1000.7018

1000.7019

4700.6008.A

4700.6008.B

4700.6008.C

1000.7021

1000.7022

1000.7023

1000.7024

Fig
7001
7002
7003
7004
7005
7006
7007
7008
7009
7010
7011
7012
7013
7014
7015
7016
7017
7018

7019

7020.A

7020.B

7020.C

7021

7022

7023

7024

Part Name
Pulley

Ring

Screw

Plate

Lock

Pulley

Belt

Pin

Support plate
Pin

Screw

Belt cabinet
Support plate
Hand shank
Screw

Block

Plate

Spacer ring
Spacer ring
Motor (400V)
Motor (480V)
Motor (220V)
Connecting shaft
Threaded cap
Bearing

Support rod

7000 Motor Part

Pcs
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8000 Clamping system

UZ100 Bold
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UZ100 Bold

Number Fig
1000.8001 8001
1000.8002 8002
4700.1008 8003
1000.8004 8004
1000.8005 8005
4700.5007 8006
1000.8007 8007
1000.8008 8008
1000.8009 8009
1000.8010 8010
1000.8011 8011
1000.8012 8012
1000.8013 8013
1000.8014 8014
1000.8015 8015
1000.8016 8016
1000.8017 8017
1000.8018 8018
1000.8019 8019
1000.8020 8020
1000.8021 8021
1000.8022 8022
1000.8023 8023
1000.8024 8024

Part Name

Screw
Spacer
Handwheel
Screw
Handle shaft
Reducer
Cover
Bracket
Screw
Bracket
Reducer
Spacer
Screw
Cover
Connecting shaft
Clutch
Plate
Spacer
Bearing
Lifting screw
Dust cover
Bracket
Screw

Screw

8000 Clamping System

Pcs

12
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Vytisk této prirucky se dodava s kazdym strojem UZ100 Bold.

VSechna prava vyhrazena.
Zadna dCast této publikace nesmi byt reprodukovana bez predchoziho souhlasu
udéleného spolecnosti N.KO

Adresa vyrobce a distributora:
N.KO spol. s r.o.

Taborska 398/22

293 01 Mlada Boleslav

tel: +420 326 772 001 fax: +420 326 774 279
email:nko@nko.cz
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