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VSeobecné informace
1.1 Uvod
De¢kujeme, Ze jste si zakoupili jeden z naSich stroji a doufame, ze s nim budete plné spokojeni.

Tato piirucka obsahuje vSechny pokyny pro instalaci, sefizeni, provoz a udrzbu stroje
UZ 29 Speeder (dale jen UZ29) v souladu s platnymi bezpe¢nostnimi normami.

Informace a idaje v této prirucce mohou byt pfedmétem zmén v disledku dalSiho
zdokonalovani stroju. Pro odstranéni v§ech pochybnosti se pri zjiSténi rozdili prosim
obrat’te na N.KO

Na stroji nikdy neprovadéjte Zadné operace piedtim, nez si prectete pokyny v ptirucce a
porozumite jim. Velka ¢ast nehod, které se na pracovisti stanou, je zplisobena tim, Ze se
nedodrzuji pokyny a doporuceni obsazené v ptirucce.

Grafické symboly v pfirucee jsou pouzity pro zdliraznéni dilezitych informaci tykajicich se
bezpecnosti a provozu stroje.

m Pozor:

Diilezité informace pro osobni bezpe¢nost obsluhy.

n Diilezité:

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 odzkousena spravna funkce elektrického systému a spravna funkce
ukosovani plechi a profild riiznych typt a velikosti.

1.3 Zaruka

Na tikosovaci systém UZ29 Speeder (dale jen UZ29) poskytuje prodavajici zaruku, Ze zbozi
nebude mit materidlové a vyrobni vady po dobu 1 roku ode dne dodéni zbozi.

Na bezvadnou funkci zbozi a pouZzité materidly je poskytovana zaruka po dobu 1 roku ode dne
dodéni 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 né€z se zaruka nevztahuje, uhradi prodavajicimu
naklady s timto spojené.

Zarucni doba nebézi ode dne, kdy kupujici nahlasil prodavajicimu existenci vady, na kterou se
vztahuje zaruka a pro kterou kupujici nemtize 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 zplisobené nespravnym



pouzitim zbozi v rozporu s poskytnutym Skolenim a dokumentaci. Zaruka se dale nevztahuje na
vady vzniklé pretiZenim stroje a ddle na vady vzniklé po neodborném zasahu do stroje ¢i
neodborné opraveé nebo upraveé tohoto stroje. Neodbornym zasahem, opravou nebo upravou se
rozumi jakykoliv z4sah, oprava nebo tprava, které byly provedeny v rozporu s poskytnutym
Skolenim a dokumentaci, nebo byly provedeny jinou osobou nez prodavajicim nebo osobou jim
k tomu povéfenou nebo schvélenou.

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

K uplatnéni prav z odpovednosti za vady z poskytnuté zaruky je nutno predlozit zaru¢ni list,
jinak nelze kupujicimu tato prava pfiznat.

Odpovédnost prodavajiciho za vady, na néz se vztahuje zaruka, nevznika, jestlize tyto vady byly
zpiisobeny po prechodu nebezpeci Skody na zbozi vnéjSimi udalostmi. Vné&jSimi udédlostmi se
rozumi zejména Zivelna pohroma, zasah vyssi moci anebo chovani tfetich osob.

N.KO povazuje zaruku za neplatnou v ptipad¢:

- nevhodného pouzivani stroje

- pouzivani v rozporu s ndrodnimi nebo mezinarodnimi normami

- nespravné instalace stroje

- vadného ptivodu elektrické energie

- vaznych nedostatkli a pochybeni v udrzbé

- neopravnénych modifikaci nebo zasaht

- pouzivani jinych nez originalnich ¢i nespravnych ndhradnich dild a pfislusenstvi pro dotycny
model

- uplného nebo ¢éasteéného nedodrzovani pokynti uvedenych v prirucce

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

1.4 Identifika¢ni udaje

Identifika¢ni udaje stroje na kosové srazeni hran jsou uvedeny na hlinikovém Stitku CE
pfipevnéném na motorové skiini.



1.5 Referenc¢ni normy (CE prohlaseni o shodé)

ES PROHLASENI O SHODE

EC Declaration of Conformity
podle § 13 odst. 2 zékona €. 22/1997 Sb., v platném znéni

My, N.KO spol. s r.o.
Taborska 398/22, 29301 Miada Boleslav, ICO: 26161109

prohlaSujeme na svou vyluénou odpovédnost, ze

vyrobek — obchodni nazev: Ukosovaci systém

typ: UZ 29 Speeder

je primarné urcen pro Ukosovani a odjehlovani dilct, na ktery se toto prohlaseni vztahuje, je za podminek obvyklého
pouziti bezpecny a je ve shodé s nasledujicimi technickymi predpisy:

Ceské normy

CSN EN 60204-1 ed. 3:19, CSN EN 1SO 12100 :11, CSN EN 31010:11, CSN EN 1SO 14120 :01/17

+01:08/17, CSN EN I1SO 16090-1:19, CSN EN 50370-1:05, CSN EN 50370-2:03, vSechny v platném
znéni

a témito nafizenimi viady, ve znéni pozdéjSich predpist (NV) a Cisla smérnic EU:

NV 176/2008 Sb., v platném znéni 2006/42/EU - including amendments
NV 117/2016 Sb. 2014/30/EU - including amendments
NV 481/2012 Sb., v platném znéni 2011/65/EU - including amendments

Osoba povérena kompletaci technické dokumentace:

Strojni zarizeni splfiuje vSechna prislusna ustanoveni smérnice 2006/42/ES, v platném znéni.
Strojni zafizeni splfiuje vSechna pfislusna ustanoveni smémic 2014/30/EU, 2014/35/EU a 2011/65/EU, vse
v platném znéni.

Posuzovani shody bylo provedeno postupem podle § 12, odst. 3 pism. a) zakona
€. 22/1997 Sb., v platném znéni.

Vydanov MI. Boleslavi dne 1.6.2019

Jméno: Milan Ricr [ 1
Funkce: jednatel N.K‘Z J A
Tabors'd 3%, 2301

180: 26161109 D:C:CZ25161109
TeLod20 1STTZ001 e &) XO9T74219
www.nko.cz www.beveler.c2z




BEZPECNOST

2.1 Doporuceni pro bezpecnost

ﬂ Pozor:

Seznamte se diikladné s nasledujicimi pokyny, abyste zabranili araziim osob nebo $kodé na
majetku.

- Nikdy se nepokousejte se strojem pracovat, dokud jste se dikladné neseznamili se zpisobem,
jakym funguje. Pokud mate jesté i po peclivém a Gplném piecteni této prirucky pochybnosti,
obrat’te se na spole¢nost N.KO.

- Ujistéte se, ze vSichni technicti pracovnici, ktefi maji stroj pouzivat a provadét jeho udrzbu,
jsou dostatecné obeznameni se v§emi piisluSnymi doporucenimi pro bezpec¢nost.

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

- Pted spusténim stroje se musi obsluha presvedcit, Ze vSechna bezpecnostni zafizeni jsou
funk¢ni a Ze jsou namontovany vSechny bezpecnostni kryty.

- Stroj nikdy nepouzivejte k ucelim jinym nez v ptfirucce uvedenym. Nikdy nezpracovavejte jiné
nez uvedené vyrobky ¢i obrobky.

- Obrat’te se na spolec¢nost N.KO ptedtim, nez budete stroj pouzivat pro jiné nez uvedené ucely,
pozéadejte o povoleni.

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

- Césti povazované za vadné nahrazujte jinymi, které jsou doporuceny vyrobcem. Nikdy
nevymeénujte za jiné nez originalni ndhradni dily.

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

Bbilesite:

JestliZe béhem doby Zivotnosti stroje vzniknou jakékoliv zavady, které se nedaji podle této
prirucky opravit, je vhodné obratit se na vaseho dodavatele nebo na vyrobce, spole¢nost
N.KO, aby problém v co nejkratsi dobé vyreSila.



2.2 Bezpecnostni samolepky
Na stroj na ukosové razeni hran se k ochran¢ obsluhy lepi bezpecnostni samolepky.
Vyznamy samolepek:

Tato samolepka se lepi na elektricky panel stroje na tkosové srazeni hran a znaci pfitomnost
vysokého napéti.

Neodstranujte tuto samolepku ze stroje

2.3  Kbvalifikace a ochrana obsluhy

Zaméstnavatel je povinen informovat obsluhu o bezpe¢nostnich norméch a kromé toho zajistit,
aby byly dodrzovany, a pfesvédcit se, ze pracovni prostor je dostatecné velky a dobie osvétleny.

Oznaceni ,,obsluha* znamené osobu, ktera stroj instaluje, provozuje, sefizuje, provadi jeho
udrzbu, Cisti ho a opravuje. Tato osoba musi byt plné obeznamena s touto ptiruckou a vyskolena
dodavatelem. Pokud tomu tak neni, zadejte svého dodavatele o napravu. V opacném piipadé se
vyrobcee ziika jakékoli odpovédnosti vzniklé Skody ¢i zranéni.

ﬂ Pozor:

Pied zapocetim prace se ujistéte, Ze se obsluha seznamila a pochopila obsah tohoto navodu
na pouZziti.

E Pozor:

Obsluha (se) musi vzdy:

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

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

3. Nosit schvaleny bezpecnostni odév, jako naptiklad obuv s neklouzavou podrazkou,
chranice sluchu a ochranné bryle.

4. Aplikovat bezpecnostni normy, dohlédnout na to, Ze jsou vzdy dodrzovéany a pokud ma
pochybnosti, znovu nahlédnout do této prirucky.

5. Obratit na dodavatele stroje, kdyz zavady, které zptsobuji nefunk¢nost stroje, nemtize
odstranit, kdyZ se zavady tykaji poruchovych ¢asti nebo nepravidelnosti chodu.



2.4  Bezpecnostni zarizeni

Stroj je vybaven bezpecnostnimi prvky k izolaci zon, které by mohly byt pro obsluhu
nebezpecné. Tyto prvky jsou ptiSroubovany na konstrukei nebo seSroubovany s konstrukei
stroje. Daji se odstranit pomoci vhodnych kli¢t. Tato operace bude mozna potieba pii urCitych
¢innostech pfi udrzbé. Pied feznym néstrojem je pfedev§im namontovana horni pfidrzovaci lista
(pozice A obr. 2.4.1). Ta chrani ruce obsluhy béhem prace pti srazeni hran.

E Pozor:

Odstranéni vySe uvedenych bezpecnostnich prvku se vZdy musi provadét tehdy, kdyZ stroj
je v klidu s vytazenou zastrckou elektrického piivodniho vedeni. Nikdy nepouZivejte stroj
bez namontovanych bezpec¢nostnich prvki.

Stroj je vybaven hiibkovitym nouzovym tlacitkem. Je ¢ervené barvy a piednostné pred vSemi
ostatnimi operacemi stroj okamzité zastavi (pozice B obr. 2.4.1).

Toto nouzové tladitko se pouziva v pripadé bezprosttedniho nebezpeci nebo mechanické nehody;

Obr. 2.4.1




2.5  Zbyvajici rizika

Stroj byl zkonstruovan a vyroben se v§emi zafizenimi a vybavenim pro zajisténi zdravi a
bezpecnosti obsluhy.

Stroj je ¢astecné 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 zlistat casteCné oteviena,
aby bylo mozné vsunout material ur¢eny k obrobeni.

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

m Pozor:

Vidy drZte své ruce, co nejdale od Fezaci zony.

B Pozor:

Vidy aplikujte bezpecnostni predpisy obsaZené v prirucce a zajistéte, aby byly dodrZovany
a aby vSechna zbyvajici rizika byla vylouc¢ena.

TECHNICKE SPECIFIKACE
3.1 Popis stroje

Stroj pro tkosové srazeni hran model UZ29 Speeder (déle jen UZ29) je stiednich rozméri.
Jednim z jeho hlavnich vlastnosti je to, Ze Gthel tikkosu se da nastavovat a posuv materialu je
samocinny.

Stroj je vybaven kalenym feznym nastrojem, robustnim drzakem obrobku, stupnici pro piimé
Cteni, kterd se pouziva k nastaveni hodnot (velikost ukosu a uhel), a specidlnim vedenim, které
usnadiiuje vkladani materialu.

Stroj UZ29 lze pouzit ttemi zplsoby.

1. Rezim, kdy se stroj samo¢inné pohybuje podél obrabéného materialu, pevné upnutého na
vhodnych podpérach ¢i pracovnich stolech.

2. Rezim shodny s vySe uvedenym, ale s pracovni jednotkou otoc¢enou kolem své osy
hlavou dolii. Jedna se o rezim obrabéni tkost pro svary K nebo X. Tento rezim umoziuje
obrabét plech z obou stran, aniz by bylo nutné manipulovat s obrobkem.

3. Rezim stacionarniho pouziti stroje. V tomto rezimu 3D manipulétor plni funkci pracovni
stanice a obsluha vklad4a mensi obrobky do stroje ru¢né. Pojezdova kola 3D manipulatoru
musi byt zajiSténa proti pohybu.

Stroj na tkosové srazeni hran UZ29 je spolehlivy a vyZaduje pouze minimalni udrzbu.



3.2 Technicka data

Napéti

Frekvence

Ptikon motoru

Tloustka plechu

Max velikost ukosu (ocel Rm < 400Mpa)
Max velikost ukosu (ocel Rm > 400Mpa)
Max. pevnost obrabéného materialu
Rozsah uhlt ukosu

Rychlost posuvu

Véha

400/480/220 V*

50/60 Hz*

1500W

8 + 60 mm

29 mm (20 x 20 mm / 45°)

25mm (17,5 x 17,5 mm / 45°)

Rm - 700 Mpa
30°/45°(22,5°/37,5°/50° na poptavku)
1,8 bm/min

205 kg

(*) Pfesné hodnoty napéti a frekvence jsou uvedeny na identifika¢nim Stitku motoru.

o
o
1326

3.3. Hladina hluku

| 145

Stroj byl zkonstruovan a vyroben tak, aby hluk, ktery vydava, byl co nejnizsi.
Me¢fteni provedend z mista obsluhy, kdy stroj bézi v modu automatického cyklu, ptfinesla tyto

hodnoty:
- béhem rezani 74.9 dB

- béhem chodu bez zatéze 64.5 dB
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3.4  Podminky pracovniho prostiedi
Prostfedi, v némzZ stroj pracuje, musi odpovidat témto hodnotam:

Teplota: 0°C- 50°C
Vlhkost. 10% - 90% (nekondenzovana)

Stroj musi byt umistén na krytém mist¢ a nesmi byt vystaven desti.

Odlisné podminky pracovniho prostiedi, nez jsou podminky shora uvedené, by mohly zptsobit
vazné poskozeni stroje nebo Uraz (zvlasté elektrickym proudem).

Pokud stroj nepracuje, mize byt skladovan na misté, kde teplota kolisa mezi: -10° C a 70° C

vSechny ostatni hodnoty zlstavaji nezménény.

INSTALACE

4.1 Doprava a zvedani

n Diilezité:

Cinnosti popisované v tomto oddilu musi provadét pouze kvalifikovany personal.

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

KdyzZ je stroj dodan na misto urceni, ujistéte se (jeSté za ptitomnosti dopravni firmy), Ze
odpovida specifikacim v objednavce a Zze béhem dopravy neutrpél Zadnou Sskodu. Okamzité
podrobné informujte N.KO a dopravni firmu, jestlize je zjiSt€na Skoda nebo jestlize chybéji
soucasti.
E Pozor:
DodrZujte nasledujici pokyny a zajistéte, aby manipulace se strojem byla bezpe¢na:
- Dodrzujte vzdalenost od visicich nakladii a ujistéte se, Ze zvedaci zatizeni a ptislusné
nastroje jsou v dokonalém potradku a jsou vhodné pro hmotnosti zafizeni uvedené

v odstavci 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 odstrarite, a zlikvidujte v souladu s platnymi
zakony o likvidaci odpadu piislusné zemé.

- Stroj na ukosové srdzeni hran zvednéte. K tomu pouzijte pas, umistény na horni madlo.
Znézornéno na obr. 4.1.1.
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Obr. 4.1.1

4.2  Ustaveni a pripojeni

n Diilezité:

Cinnosti popisované v tomto odstavci musi provadét pouze kvalifikovany personal.

Pii elektrickém ptipojovani postupujte nasledujicim zptisobem:
- zkontrolujte hodnoty frekvence a napéti na identifika¢nim Stitku motoru;

- Osad’te konec elektrického ptivodniho kabelu zastrckou dle Vaseho mistniho rozvodu el.
energie.

4.3  Kontroly pied pouZivinim

n Diilezité:

Nikdy UZ29 Speeder nespoustéjte bez provedeni kontrol popsanych v tomto odstavci.

Pted startem stroje se ujistéte tom, Ze stroj je provozuschopny, pomoci nasledujicich prohlidek a
kontrol, abyste dosahli co nejvyssi ucinnosti a splnili bezpecnostni predpisy:

- ujistéte se, Ze Zadné Srouby nebo jiné ¢asti nejsou uvolnéné;

- ujistéte se, ze vSechny elektrické spoje byly spravné upevnény a utazeny a ze elektricky
kabel je na svém misté pfidrzovéan kabelovou prichodkou a neposkozen.
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Pro spusténi stroje postupujte nasledujicim zptisobem:
Zelené tlacitko (obr. 2.4.1). Stiskem tlacitka zapnete motor. POZOR na smér otaceni néstroje.
Pracovni smér je jen ve sméru hodinovych rucicek.

Pro vypnuti stroje postupujte nasledujicim zptisobem:
Cervené tlacitko (poz B obr. 2.4.1). Stiskem tohoto tlacitka odpojte elektricky zdroj. Pti stisku
tohoto tlacitka se stroj okamzité zastavi prednostné pied jinymi piikazy

4.4 Zniceni a likvidace

Pti niceni stroje UZ29 Speeder méjte na paméti, Ze materidly, 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 riizného charakteru

- hydraulicky olej

- elektromotor

- elektrické kabely a ptislusné plasté

- elektrickd monitorovaci a budici zatizeni.

Dodrzujte tento postup:

- fid’'te se platnymi zakony vasi zemé vztahujici se k bezpe€nosti prace a likvidaci odpada
- odpojte stroj od elektrického piivodu

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

- seSrotujte Casti stroje v souladu s platnymi zdkony vasi zemé o likvidaci odpada

- béhem fazi demontaze ptisn¢ zachovavejte platné piedpisy pro bezpecnost prace.

POUZIVANI
5.1 Spravné pouZivani

Stroj na tkosové srazeni hran, model UZ29 Speeder byl zkonstruovéan, vyroben a prodan za
ucelem pouziti pro srazeni hran kovovych soucésti a valcovanych kovi téchto druhii:

Zelezo, ocel do max. Rm = 700Mpa, nerezova ocel max. Rm - 700Mpa, mosaz, méd’ a hlinik.
Maximalni rozméry ukosu a tloustka obrabéné¢ho materidlu jsou podrobné uvedeny v kapitole 3.,
odstavec 3.2 ,,Technické specifikace®.

Jina pouziti liSici se od shora popsanych jsou povazovéana za nevhodnd. Pfesnéji feceno, je
zakédzano:

zpracovavat vyrobky liSici se od téch, pro které je stroj vyroben a prodén;
modifikovat konstrukci a provoz stroje;

vyméiovat dilce za jiné nez originalni;

modifikovat elektrické spoje a obchézet tim interni bezpe€nostni zatizeni;
odstraiiovat nebo modifikovat ochranné kryty;

pouzivat stroj na takovych mistech, kde je agresivni prostiedi a kde hrozi naleptani
soucasti.
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Stroj UZ29 lze pouzit ttemi zplsoby.

1. Rezim, kdy se stroj samociné¢ pohybuje podél obrabéného materialu, pevné upnutého na
vhodnych podpérach ¢i pracovnich stolech.

2. Rezim shodny s vySe uvedenym, ale s pracovni jednotkou oto¢enou kolem své osy
hlavou dolii. Rezim obrabéni tikost pro svary K nebo X. Tento rezim umoziuje obrabét
plech z obou stran, aniz by bylo nutné manipulovat s obrobkem.

3. Rezim stacionarniho pouziti stroje. V tomto rezimu 3D manipulétor plni funkci pracovni
stanice a obsluha vklad4a mensi obrobky do stroje ru¢né. Pojezdova kola 3D manipulatoru
musi byt zajisténa proti pohybu.

ﬂ Pozor:

Je prisné zakazano provadét ikosové sraZzeni hran na materialech liSicich se od uvedenych
materiali, protoZe jejich zpracovani by se mohlo stat rizikem pro obsluhu a poskodit stroj.
Pfed provedenim jakychkoliv modifikaci je nutné obratit se na spole¢nost N.KO, aby vydala
ptislusné schvaleni. V opa¢ném piipad¢ spolecnost N.KO odmita jakoukoliv odpovédnost za
poskozeni stroje nebo zranéni obsluhy.

5.2 Popis ovladacich prvki

Stroj na tkosové srazeni hran se ovlada pomoci ovladacich prvki umisténych na rozvodné skiini
(poz B obr. 2.4.1)

- Zelené tlacitko. Stiskem tlacitka zapnete motor. POZOR na smér otaCeni nastroje.
Pracovni smér je jen ve sméru hodinovych rucicek.

- Cervené tlatitko. Stiskem tohoto tlagitka odpojte elektricky zdroj. Pii stisku tohoto
tlacitka se stroj okamzité zastavi prednostné pted jinymi piikazy.

5.3 Predbézna nastaveni

E Pozor:

P¥i sefizovani pouZivejte pracovni rukavice. Operace musi byt provadény na stroji v klidu
a po odpojeni od zdroje elektFiny.
Pied zapocetim prace bude nutné provést nékolik nastaveni dle tlouStky materidlu a thlu tkosu.

Zména tihlu ukosu
Stroj UZ29 Speeder se dodava standardné se dvéma KITy / rameny (30° a 45°) urcujicimi thel
ukosu.

Kity / ramena lze dokoupit také samostatné jako ptislusenstvi

obj.c.: 1966 - KIT 22,5°

obj.c.: 1964 - KIT 30°

obj.&.: 1967 - KIT 37,5°

obj.c.: 1965 - KIT 45°

obj.c.: 1968 - KIT 50°

(Pokud mate pozadavek na specialni uhel, obrat'te se na vaseho dodavatele nebo na vyrobce zatizeni spole¢nost N.KO
Machines)

Pro zménu thlu ukosu postupujte nasledujicim zptisobem:
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m POZOR price provadéjte v po¢tu dvou pracovnikii. Dily, které bude tfeba vyménit
jsou pomérné tézké a hrozi riziko padu dili a arazu.

e  Odklopte horni pfidrzovac obrobku (obr. 5.3.7.) tak, aby nebranil v ptistupu k ramenu thlu
ukosu. Provedete to tak, ze povolite Srouby (poz C a D obr. 5.3.7.), uvolnite bajonetové
pojistky ndklonu pfidrzovace (poz A a B obr. 5.3.7.) a provedete zménu néaklonu
ptidrzovace pfitazenim, smérem od fezného néstroje.

e Demontujte celou sestavu spodnich valct (poz A obr. 5.3.1.). Provedete to tak, Ze povolite
a zcela vySroubujete centralni Sroub hlavniho valce (poz F obr. 6.3.1.). Pozor, sestava valcii
je velice t€zkéa a mtze snadno dojit k urazu. Vzdy sestavu jednou rukou ptidrzujte na svém
miste.

¢ Demontujte celou konzoli spodniho stavéciho Sroubu (poz C obr. 5.3.2.).

e Demontujte rameno nastaveni Uhlu ukosu. Provedete to tak, Ze povolite a zcela
vySroubujete Ctyii Srouby (poz A obr. 5.3.2.). Po povoleni a vySroubovani Sroubtl, ziistane
rameno stale bezpecné viset na télese stroje UZ29. Pro dokonceni demontaze ramene,
odjistéte bajonetové pojistné koliky (poz B obr. 5.3.2.) a rameno sejméte ze stroje UZ29.

e Pozor! Uvnitf ramene se nachdzi pfidrzovaci matice centrdlniho Sroubu. Matice je
montovana v rameni vsuvné a je ji nutno pied montazi nového ramena op¢t instalovat do
pfislusnych drazek.

e Montaz nové zvoleného ramene proved’te stejnym postupem v obraceném poradi.

e Dbejte na spravné usazeni sestavy opérného valce na zamek stavéciho Sroubu (poz A a B
obr. 5.3.3.).

Obr. 5.3.1.
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Obr. 5.3.2.
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Obr. 5.3.3.
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Sefizovani spodniho opérného valce:

Setizovanim spodniho opérného valce (suportu) se nastavuje velikost / vyska ukosu.
Postupujeme nasledujicim zptisobem:

e Povolte dostate¢né centralni Sroub opérného valce (poz F obr. 6.3.1.).

e Nastaveni provedete spodnim stavécim Sroubem (poz C obr. 6.3.1.). Jeho otacenim je
mozné spoustet ¢i zvedat celou sestavu spodniho opérného valce dle pozadované
velikosti ukosu viz. nastavovaci tabulka obr. 5.3.5.

e Spodni stavéci Sroub (poz C obr. 6.3.1.) je opatien kontra-matici. Pfed zménou nastaveni
je nutné kontra-matici povolit. Kontra matici 1ze zajistit hodnotu nastaveni ukosu.

e Pro odecitani nastavenych hodnot vyuzijte stupnici na boku ramena (obr. 5.3.4.).

e Nasledné sestavu opét utdhnéte centralnim Sroubem opérného valce (poz F obr. 6.3.1.).

e Nakonec se ujistéte, ze hlavni opérny valec je volny a mize se otacet. V opacném piipade
je nutné vycistit prostor za valcem nebo vymeénit loZiska valce.

n Diilezité:

Hodnota, kterou odectete na stupnici C (obr. 5.3.4.) odpovida rozdilu mezi vyS§kou ukosu
(kéta A na obr. 5.3.6.) a celkovou tloust’kou materialu.

Na stupnici tedy nastavujete takzvané otupeni, pero, fazetku. (kéta C na obr. 5.3.6.).

Jinak feCeno pro nastaveni velikosti ikosu 8x8x45° na materialu tl.10 mm. musite na stupnici
nastavit hodnotu 2 mm.

Je diilezité si uvédomit, Ze p¥i sefizovani vySKky pera se nesmi nastavit takova hodnota, pri
které by délka prepony vzniklého tikosu (kéta P na obr. 5.3.6.). byla vétsi, nez 29 (resp. 25)
mm. (max. vykon stroje). Toto je moZné si zkontrolovat v tabulce (obr.5.3.5.).

Obr.5.3.4.

\
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Obr.5.3.5.
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UZ29 Speeder
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3) C=H-A
www.beveler.eu
Chart for bevel setting 30° - A Max 25 mm ( Rm > 400 Mpa / 58 015 PSI = Max A 22 mm)
A mm C- 1. pass C- 2. pass C-3. pass C- 4. pass
0-15mm C+0mm
16 - 18 mm C+5mm C+0mm
Rm > 400 Mpa /58 015 PSI | 19 - 22 mm C+9 mm C+5mm C+0mm
Rm < 400 Mpa /58 015 PSI | 23 - 25 mm C+11mm C+5mm C+3mm C+0mm
Chart for bevel setting 45° - A Max 20 mm ( Rm > 400 Mpa / 58 015 PSI = Max A 17 mm)
Amm C- 1. pass C- 2. pass C- 3. pass C- 4. pass
0-12 mm C+0mm
Rm > 400 Mpa /58 015 PSI | 13 - 17 mm C+6 mm C+0mm
Rm < 400 Mpa /58 015 PSI | 18 mm C+8mm C+4mm C+0mm
19 mm C+9 mm C+4mm C+0mm
20 mm C+10 mm C+6 mm C+3mm C+0mm

Spravné pouZziti tabulky nastaveni:

Obr.5.3.6.

Kazdy pracovni tihel tikkosu ma svoji vlastni tabulku nastaveni. Stitek s tabulkou instalovany na
stroji zobrazuje tabulku pro 30° a 45° (obr. 5.3.5.). Tabulky nastaveni pro dalsi jin¢ doddvana
ramena Uhla jsou dodavany spolecné s ptisluSnym KITem / ramenem.

1. Nejdrive je nutné spocitat nebo zkontrolovat ve vyrobnim vykresu vysku pozadovaného
ukosu A (viz obr. 5.3.6.).

2. Nasledné je nutné zkontrolovat, zda pozadovana vyska ukosu A (viz obr. 5.3.6.)
nepiekracuje maximalni kapacitu stroje v zavislosti na pevnosti materialu Rm, ktery Ize
se strojem zpracovat (viz 1. a 2. sloupec tabulky).

3. Dle vysky tkosu A je nutné stanovit pocet fezl pro dosazeni planovaného zkoseni (viz 3

az 6. sloupec tabulky).

4. Nyni spocitejte hodnotu C tak, Ze odectete vysku tikosu od tloustky tikosovaného

materialu.

5. Vytvoftte si obrabéci plan poctu a velikosti jednotlivych tfisek / fezi. K hodnoté C vzdy
prictéte konstanty uvedené v tabulce (viz 3 az 6. sloupec tabulky).
6. Tyto kone¢né hodnoty nastavte postupné na stupnici ptisluSného ramene (obr. 5.3.4.).

n Diilezité:

Max tloust’ka obrabéného materiilu je 60mm.
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Vzorové priklady nastaveni stroje:

Priklad 1.
Muzeme vytvorit ikos 20x20x45°, na materialu tl. 25 mm (Rm 380Mpa)?

Vyska tikosu je v tomto piipadé A =20 mm. V tabulce pro thel 45° mizeme vidét, ze

pozadovany tkos je mozné provést ve 3 tiiskach / krocich.

Hodnota C je v naSem piipad¢ 5 mm. Plan obrobeni bude tedy nésledujici:
o 1. tfiska— C (5 mm) + 9 mm = 14 mm. Na stupnici C (obr. 5.3.4.) nastavime 14 mm.
o 2. tfiska— C (5 mm)+ 5 mm = 10 mm. Na stupnici C (obr. 5.3.4.) nastavime 10 mm.
e 3. tfiska— C (5 mm) + 0 mm =5 mm. Na stupnici C (obr. 5.3.4.) nastavime 5 mm.

Ukos bude proveden ve tfech tfiskach / krocich pii postupném nastaveni vyse uvedenych hodnot
na stupnici (obr. 5.3.4.).

Sefizovani valcti horniho pridrZovace obrobku

Rolny ptidrzovace obrobku musi s obrobkem samotnym svirat nejlépe pravy thel. Z tohoto
diivodu je mechanismus pfidrzovace vybaven vertikalni kompenzaci néklonu pfidrzovace. Tento
mechanismus kompenzuje zménu horizontalni polohy obrabéného materialu, pii pouziti riznych
ramen Uhlu ukosu.

Pro zajiSténi spravného chodu stroje, musi valce ptidrzovace obrobku, vyvijet na samotny
obrobek lehky tlak. Pfi jejich sefizovani, postupujte nasledujicim zptisobem:

n Diilezité: Nejprve musi byt provedeno nastaveni spodniho opérného valce — velikosti
ubéru viz. predchazejici kapitola.

¢ Uvolnéte Srouby nastaveni horniho pfidrzovace obrobku (poz C a D obr. 5.3.7.).

e Postupné, opakované uvoliiujte pravou a levou bajonetovou pojistku naklonu pfidrzovace
(poz A a B obr. 5.3.7.) a pohybujte pfidrzovacem tak, aby rolny pfidrzovace sviraly se
spodnim opérnym valcem pravy uhel.

e Opct fadné utdhnéte Srouby nastaveni horniho ptidrzovace obrobku (poz C a D obr. 5.3.7.),
povolte pojistny Sroub (poz F obr. 5.3.7.) a Sroubem (poz E obr. 5.3.7.) vySroubujte
pridrzovac do horni polohy.

e Nyni vloZte vzorek stejné tloustky materialu uréeného k obrobeni nebo pifimo material
uréeny k obrobeni do pracovniho prostoru stroje UZ29. Stroj musi byt vypnuty a odpojeny
od ptivodu el. energie. Obrobek musi ptiléhat k spodnimu opérnému valci tak, ze se povrch
obrobku dotyka opérného valce v celé jeho Sifce (obr. 5.3.8.).

e Povolte zajistovaci Sroub (poz F obr. 5.3.7.).

e Nyni nastavte pozadovanou vysku rolen pfidrzovace otdcenim Sroubu (poz E obr. 5.3.7.).
Optimalni vyska rolen je cca 2 mm nad povrchem obrabéného materidlu, ptiCemz material
musi pfiléhat rovnomérné na rolnu spodniho opérného valce (spodni strana materialu)
v celé jeho Sitce (obr. 5.3.8.).

e Opct utdhnéte zajist'ovaci Sroub (poz F obr. 5.3.7.)

e Nckteré modely UZ29 maji ptidavnou stupnici A na sloupku ptidrzovace. Pokud vas stroj
touto stupnici disponuje, miiZete pozici pfidrzovace vypocitat tl. materidlu H - C = A —
2mm. Nastavte pfidrzovac¢ na vyslednou hodnotu na sloupku ptidrzovace.
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5.4 Nastaveni pozice vstupniho pravitka

Stroj UZ29 disponuje moznosti nastaveni vstupniho pravitka ve dvou polohéch. Zména polohy je
zavisla na velikosti obrobku a typu obrabéného materialu.

Obecné plati, Ze pokud budete stroj pouzivat v meznich hodnotach maximalniho vykonu (3. a 4.
tiiska), je nutné nastavit pozici pravitka déale od fezného néstroje. V ptipade pouziti UZ29 pouze
pro mensi ukosy (1. a 2. tfiska), doporucujeme prvni polohu pravitka. Tedy polohu pravitka blize
k feznému ndstroji. V praxi je vSak Casto zapotiebi, pfizpusobit polohu individualné aktudlnim
okolnostem.

Pro zménu polohy pravitka postupujte nésledujicim zptisobem:
e Povolte Srouby vstupniho pravitka (poz C obr. 5.3.9.)
e Nastavte pravitko do ptislusné polohy tak, ze cep (poz D obr. 5.3.9.) musi zapadnout do
drazky v télese sestavy opeérného valce (obr. 5.3.9.).
e Opct fadné utdhnéte Srouby vstupniho pravitka (poz C obr. 5.3.9.)
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5.4. Obrabéni

n Diilezité:

Cinnosti popisované v této kapitole se musi provadét vyhradné aZ po sefizeni podle
predchozich kapitol.

Pokud jsou obrobky malych rozméri, stroj se pouziva jako stacionarni tak, jak bylo uvedeno
vySe v kapitole 5.1. V tomto piipad¢ se obrobky béhem opracovani pohybuji a stroj stoji (obr.
5.4.1).

Po sefizeni a zapnuti stroje zatlacte obrobek do vSech dorazli smérem zprava doleva tak, aby ho
fezny nastroj zachytil.

n Diilezité: KdyZ obrobek vychazi ze stroje, chraiite ho pred padem na zem tak, Ze ho
obéma rukama pridrZzite a budete tlacit smérem k zadni ¢asti stroje, abyste zabranili jeho
sto¢eni smérem dopiedu.

E POZOR na smér otaceni nastroje.
Spravny smysl oticeni nastroje je pouze ve sméru hodinovych rucicek.

Obr. 5.4.1.

Pokud zamyslite fezat ikos na velkych a tézkych obrobcich, je nutno obrobky umistit a pevné
upnout v minimalni vysce 500 mm nad podlahou. Piesah plechu ptes hranu podpér nebo
pracovniho stolu musi byt minimalné 150 mm.

Stroj nastavte zvedacim mechanismem do vysky obrobku a umistéte na pravy konec obrobku
(obr. 5.4.2).

V ptipad¢ provadéni oboustranného tkosu, musi byt stroj pro spodni tkos, oto¢eny vzhiiru
nohama a na opa¢ném konci samotného obrobku (obr. 5.4.4).

n Diilezité: Spravna vyska a poloha stroje viici obrobku je takova, pri které obrobek pIné
priléha na opérny valec a vstupni pravitko.
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Obr. 5.4.2.

Obr. 5.4.4.

E Pozor:

Stroj se pii praci na obrobku pohybuje automaticky. Obsluha v§ak musi byt praci
pritomna a pripravena obrabéci proces kdykoli ukondit stiskem ¢erveného STOP tlacitka
(poz B obr. 2.4.1)

Pii provadéni vySe popisovanych operaci noste pracovni obuv a ochranné bryle.

n Diilezité:

Pii prvnim pouziti jakéhokoli ihlového KITu / ramena je nutné provést jeho kalibraci.
Doporucujeme provést test ikosu na vhodném vzorku. Nastavte mensi velikost ukosu.
Proved’te obrobeni dle vySe uvedenych kapitol a porovnejte hodnoty A a C (Obr 5.3.6.)

s vysledkem obrobeni na vzorku. Pokud se hodnoty rozchazeji, upravte polohu stupnice C
(obr. 5.3.4.) dle skutecného obrobeni na testovaném vzorku.
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Nastaveni a pouZiti 3D manipulatoru

UZ29 je vybaven posledni generaci 3D manipulatoru, ktery slouzi jak k bezproblémové
manipulaci UZ29 v rdmci pracovisté tak i k pfesnému nastaveni vhodné pracovni pozice.
Unikatni technologie tkz. 3D adaptability dovoluje UZ29 ptizpiisobit svoji aktualni pracovni
pozici bezprostfedné situaci na pracovisti a ptipadnym nerovnostem obrobku nebo podlahy
pracovisté. Specialni oto¢ 3D manipuldtoru umoziuje otocit UZ29 hlavou doll a obrabét
oboustranny ukos.

Popis 3D Manipulatoru a jeho funkci viz obr. 5.4.5.

A Zamek otoce UZ29 Po odjisténi dovoluje otocit celou jednotku UZ29 kolem své osy
hlavu dolt a vytvaret oboustranny tkos. Zamek je vhodné
odemknout i v pfipadé, Ze stroj pracuje s deformovanym
materidlem nebo v pribe&hu procesu tikosovani pojizdi po
nezpevnéném nebo nerovném povrchu.

B  Klika zdvihového  Zdvihovy mechanismus umoziuje nastavit pracovni vysku celé
mechanismu UZ29  jednotky UZ29 dle vysky obrobku. V ptipad¢, ze stroj pracuje
s deformovanym materidlem nebo v priibéhu procesu ukosovani
pojizdi po nezpevnéném nebo nerovném povrchu, je vhodné, ve
chvili, kdy je stroj jiz v zab¢ru, nastavit zdvihovy mechanismus do

cvwr

prostor pro autonivelaci.

C  Zamek nastaveni Po odjisténi dovoluje zménit néklon celé jednotky UZ29 a
naklonu UZ29 ptizpusobit ndklon aktudlni poloze obrobku. Zamek je vhodné
odemknout i v ptipadé€, Ze stroj pracuje s deformovanym
materidlem nebo v pribe&hu procesu tikosovani pojizdi po
nezpevnéném nebo nerovném povrchu.

n Dilezité:

V pripadé obrabéni oboustranného tkosu, tzn v pripadé pouziti stroje hlavou dold, je
nutné priibézné stroj Cistit a zabranit tak Sponam a ocelovému prachu, hromadit se v okoli
pracovniho nastroje a vyusténi hlavniho hiidele. V opa¢ném pripadé hrozi poSkozeni
gumového tésniciho krouzku v misté vyisténi hlavniho hridele, vniknuti necistot do
prostoru viceteniku a po$kozeni loZisek a dal§ich komponenti. Cisténi doporucujeme
provadét dle potireby v pritbéhu obrabéni. Nejlépe tlakovym vzduchem nebo vhodnym
smetackem na delSi rukojeti.
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Obr.5.4.5.

@ poddy

UDRZBA A SERIZOVANI

6.1  Doporuceni

n Diilezité:

Pracovnici adrzby musi byt kvalifikovani technici.

Nikdy nepracujte na pohybujicich se ¢astech stroje, a to ani pomoci nastrojt, nebo jinych
predmétu.

Je pfisné zakazano odstrafiovat bezpecnostni zatizeni, modifikovat je, nebo s bezpe¢nostnimi
zafizenimi na stroji manipulovat. Vyrobce v pfipadé€ takového jednani odmita veskerou
odpovédnost za bezpecnost stroje.

Vzdy pouzivejte pouze originalni ndhradni dily (viz kapitola 8. ,,Néhradni dily*).



E Pozor:

VZdy noste pracovni rukavice, kdyZ provadite na stroji udrzbu. Operace udrzby
provadéjte pouze na stroji, ktery je vypnuty a odpojeny od privodu elektrické energie.

Pted kazdou pracovni sménou a pak podle potteby béhem ni vycistéte nastroj, valce a opérné
pravitko stlacenym vzduchem.

E Pozor:

P¥i pouzivani stlaceného vzduchu pro tcely ¢isténi noste ochranné bryle a nikdy
nepouZzivejte tlak prekracujici hodnotu 2 bar.

Pro setizovaci operace a udrzbu pouzivejte se strojem dodavané naradi pro obsluhu.

6.2  Mazani

Pro zajiSténi spravného chodu stroje UZ29 je nutné pravidelné mazat mechanismus 3D
manipulatoru. Pro mazani pouzivejte tuk FUCHS Renolit EP2. Mazéni je nutné provadét

pravidelné minimalné jednou ro¢né nebo po kazdych 700 pracovnich hodinach stroje.

6.2.1.
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6.3

Vyména feznych nastroji

E Pozor:

Pii vyméné nastrojii pouZivejte pracovni rukavice a ochranné bryle.

Pfi vyméné néstroji postupujte timto zplisobem:

Odklopte horni ptidrzova¢ obrobku (obr. 5.3.7.) tak, aby nebranil v ptistupu k feznému
nastroji. Provedete to tak, ze povolite Srouby (poz C a D obr. 5.3.7.), uvolnite bajonetové
pojistky ndklonu pfidrzovace (poz A a B obr. 5.3.7.) a provedete zménu néaklonu
ptidrZzovace pfitazenim, smérem od fezného nastroje tak jak je zndzornéno na obr. 6.3.1.
Povolte centralni Sroub opérného valce (poz F obr. 6.3.1.)

Otacenim Sroubu (poz C obr. 6.3.1.) posuiite sestavu opérného valce do spodni polohy, tak
aby nepiekazel demontdzi fezného néstroje.

Povolte a zcela odsroubujte Sroub fezného nastroje (poz E obr. 6.3.1.) a sejméte nastroj
z htidele.

Pokud nelze néstroj stdhnout z hiidele rukou, pouzijte vhodny Sroub M8 a pomoci
pfipravenych zavitovych otvorl v télese fezného nastroje, nastroj stdhnéte z hiidele.
Montdz nového fezného nastroje proved’te stejnym postupem v obraceném poradi.

Obr. 6.3.1
—2 B,
a1 | A =°=
- H B <olllllinsS
of i Q y il
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L =) ‘\%“ B @
\% e y
F,» @' S 0 ®
o 5
i C
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nTIP:

e Pro maximalni vyuziti nastroje je tento mozno brousit. BrouSeni se provadi na
magnetické rovinné brusce, a to z ¢ela néstroje, dokud nedosdhneme ostrosti otlacenych,
otupenych hran.

e Ze je nastroj tupy, poznate pohledem. Hrany nastroje jsou omackané, zakulacené. To je
¢as na brousSeni.

e Pokud budeme s takto otupenym néstrojem pracovat dale, hrozi nasledné zalomeni jiz
otupenych zubl hluboko do néstroje.

Pak je nutno takto poniceny nastroj brousit do té¢ doby, nez zalomené zuby zmizi. Tim
vSak samoziejmé ztracime mnoho cennych metrt potencionalniho tkosu.
Ptidavek na brouseni je cca.5 mm.

e Pro spravnou funkei stroje je vhodné brouseny nastroj vypodkladat o co byl ubrousen.
Pro vypodkladéani pouzijte original podlozky 0,5/1/2mm. nebo jejich kombinaci.
(set kompenzaénich (0,5 /1 /2mm) podloZek vyZadejte u svého dodavatele
0bj.¢.1976). Tloust’ka nového nastroje je 38 mm.
Je dilezité si uvédomit, Ze nastroj je konicky. Takze 1 pti spravném vypodkladani
nastroje nebude stroj na pokraji zivotnosti fezného nastroje schopen dosdhnout
maximalniho mozného tkosu (pfepona 29mm). Tato skutecnost se projevi také na
dilkové stupnici nastaveni spodnich vélcti (obr. 5.3.4.), a tato stupnice nemusi souhlasit
s vytvorenym ukosem.

Boioiezime:
Vypodkladani fezného nastroje nesmi presdhnout (pii souctu s aktudlni tl. Frézy) 38 mm.
Pokud toto nastane stroj nebude spravné fungovat a hrozi zniceni nastroje nebo stroje.

TECHNICKA SCHEMATA
7.1. Schéma elektrického zapojeni
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m Pozor:Pri provozovani stroje v prostorech zvlast’ a nebezpeénymi vlivy AD a vice, je
nutno provést zvySenou ochranu stroje pied urazem elektrickym proudem!

Pti poruchach je tfeba elektrickou energii okamzité vypnout.

Prace ne elektrickém zafizeni stroje smi provadét pouze elektro odbornik, nebo jemu podtizené

osoby na které tento odbornik dohlizi, aby tyto prace byly provedeny dle platnych predpist.

ﬂ Pozor:

Zadny z dild, na kterych se provadi udrzba a opravy nesmi byt pod napétim. Tyto odpojené dily

se musi zkontrolovat dvoupdlovym, métficim piistrojem, 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° a odpojenim stroje od napéti.

Elektrické vybaveni rozvadéce je nutno pravidelné kontrolovat, poptipad¢ prezkouset.
Nedostatky, volné spoje, ohotelé kabely se musi okamzité¢ vyménit.
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NAHRADNI DILY

8.1 Jak objednavat nahradni dily

Objednavky nahradnich dili musi obsahovat tyto informace:
typ stroje;

sériové Cislo;

popis pozadovaného dilu a jeho Cislo
mnozstvi.

8.2. Dily, nejéastéji podléhajici opotiebeni:

e fezny nastroj (lze brousit) obj.¢. 1970 nebo 1971
e Opérna lista obj.¢. 1962.4004

e Odpadni kanal 1962.4003

e Sekundarni opérny valec 1962.4006

nTIP:

Opérna lista 1962.4004 a odpadni kanal 1962.4003 viz seznam nahradnich dilt, zavadi materiél

do néstroje. Veskery ukosovany material se otird o tyto dily. Je nutné si uvédomit, ze lista a
kanal budou ¢asem opotiebovany.

Pokud toto nastane, je nutné listu vyménit. V opa¢ném piipadé hrozi poSkozeni stroje nebo
zniceni nastroje.
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UZ29 SPEEDER spare parts
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ENGINE
wiTH CONTROL pEvice | 2000

UZ29 SPEEDER SPARE PARTS arawing no. 2000 Engine with Control Device
Number Fig Part name Note

1962.2001 2001 sheet metal 1
1962.2002 2002 sheet metal holder 1
1962.2003A 2003A engine 400V/50Hz 1
1962.2003B 2003B engine 480V/60Hz 1
1962.2003C 2003C engine 3x220V/60Hz 1
1962.2004 2004 sheet metal holder 1
1962.2005 2005 sheet metal cover 1
1962.2006A 2006A switch 400V/50Hz 1
1962.2006B 2006B switch 480V/60Hz 1
1962.2006C 2006C switch 3x220V/60Hz 1
1962.2007 2007 cover 1
1962.2008 2008 cable grommet 1
1962.2009A 2009A thermal protection 400V/50Hz 1
1962.2009B 2009B thermal protection 480V/60Hz 1
1962.2009C 2009C thermal protection 3x220V/60Hz 1
1962.2010A 2010A contactor 400V/50Hz 1
1962.2010B 2010B contactor 480V/60Hz 1
1962.2010C 2010C contactor 3x220V/60Hz 1
1962.2011 2011 screw 4
1962.2012 2012 screw 12
1962.2013 2013 cable grommet 2
1962.2014 2014 rubber silent block 4
1962.2015 2015 special screw 4
1962.2016 2016 screw 1
1962.2017 2017 washer 2
1962.2018 2018 screw 2
1962.2019 2019 screw 2
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E " UZ29 SPEEDER spare parts
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s " HEADSTOCK | 3000

UZ29 SPEEDER SPARE PARTS arawing no. 3000 Headstock
Number (] Part name Note

1970 1970 ECO tool

1971 1971 PVD tool

1976 1976  washer kit

1962.3001 3001 spindle body
1962.3002 3002 screw
1962.3003 3003 washer
1962.3004 3004 screw
1962.3005 3005 ring
1962.3006 3006 ring
1962.3007 3007 shaft seal
1962.3008 3008 peg
1962.3009 3009 spring piston
1962.3010 3010 screw
1962.3011 3011 key
1962.3012 3012 roller bearing
1962.3013 3013 ball bearing
1962.3014 3014 shaft
1962.3015 3015 key
1962.3016 3016 screw

1
1
1
1
1
1
8
1
1
2
2
2
4
2
1
1
1
2
6
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"BOTTOM SUPPORT | 4000

==

UZ29 SPEEDER SPARE PARTS arawing no. 4000 Bottom Support
Number Fig Part name Number Fig Part name

1962.4001 4001 body 1 1962.4031 4031 ball bearing 2
1962.4002 4002  support body 1 1962.4032 4032 ring 1
1962.4003 4003 chip breaker 1 1962.4033 4033 lock ring 1
1962.4004 4004  ruler 1

1962.4005 4005 nut 1

1962.4006 4006 roller thread 1

1962.4007 4007 roller body 1

1962.4008 4008 pulley 1

1962.4009 4009 screw 8

1962.4010 4010 screw 5

1962.4011 4011 screw 1

1962.4012 4012 screw 4

1962.4013 4013 ring 1

1962.4014 4014 seal 1

1962.4015 4015 ball bearing 1

1962.4016 4016 roller bearing 1

1962.4017 4017 lock ring 1

1962.4018 4018 seal 1

1962.4019 4019 screw 10

1962.4020 4020 screw 1

1962.4021 4021 clamp 1

1962.4022 4022 screw 1

1962.4023 4023 screw 2

1962.4024 4024 lock ring 2

1962.4025 4025 pin 1

1962.4026 4026 sheet metal 1

1962.4027 4027 screw 2

1962.4028 4028 shaft 1

1962.4029 4029 cap 1

1962.4030 4030 roller 1
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| UZ29 SPEEDER spare parts
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" 10P SUPPORT | 5000

UZ29 SPEEDER SPARE PARTS arawing no. 5000 Top Support

Number Fig Part name Note
1962.5001 5001 axis

1962.5002 5002 body
1962.5003 5003 head
1962.5004 5004 column
1962.5005 5005 nut
1962.5006 5006 housing
1962.5007 5007 lock ring
1962.5008 5008 washer
1962.5009 5009 hand wheel
1962.5010 5010 washer
1962.5011 5011 screw
1962.5012 5012 screw
1962.5013 5013 wedge
1962.5014 5014 housing
1962.5015 5015 console
1962.5016 5016 pin
1962.5017 5017 screw
1962.5018 5018 peg
1962.5019 5019 screw
1962.5020 5020 lock
1962.5021 5021 lock
1962.5022 5022 screw
1962.5023 5023 indexing plunger
1962.5024 5024 pulley
1962.5025 5025 housing
1962.5026 5026 pin
1962.5027 5027 screw

AN == |NNINNNN= = N= a=m ad 2N aa =
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UZ29 SPEEDER SPARE PARTS arawing no. 6000 Kit
Number Fig Part name Note

1964 1964 kit 30°

1965 1965 kit 45°

1962.6001 60017 nut
1962.6002 6002 screw
1962.6003 6003 nut
1962.6004 6004 screw
1962.6005 6005 washer
1962.6006 6006 screw
1962.6007 6007 ruler 30°
1962.6008 6008 ruler 45°
1962.6009 6009 screw
1962.6010 6010 screw

1
1
1
2
1
1
2
3
1
1
2
2
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UZ29 SPEEDER SPARE PARTS arawing no. 7000 Handle

Number Fig Part name Note
1962.7001 7001 handrail

1962.7002 7002 washer
1962.7003 7003 screw
1962.7004 7004 plug

N AR =
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UZ29 SPEEDER SPARE PARTS arawing no. 8000 Adapter

Number g [] Part name Note
1962.8001 8001 adapter body

1962.8002 8002 block

1962.8003 8003 pivot

1962.8004 8004 plain bearing

1962.8005 8005 plain bearing

1962.8006 8006 spring piston

1962.8007 8007  spring piston

1962.8008 8008 pin

1962.8009 8009 screw

1962.8010 8010 screw w/ washer and nut
1962.8011 8011 screw

Al AR = ww Al
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Vytisk této prirucky se dodava s kazdym strojem UZ18 Hardworker.
VSechna prava vyhrazena.

Zadna Cast této publikace nesmi byt reprodukovéna 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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