Stroj na ukosové srazeni hran s variabilnim uhlem a
automatickym posuvem
DOUBLE SIDED BEVELER UZ 50 TRIUMPH
MANIPULATOR 3D.

3D adaptive system
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Vytisk této prirucky se dodava s kazdym strojem na srazeni hran.

VSechna prava vyhrazena.

Z4dna &ast této publikace nesmi byt reprodukovana bez predchoziho souhlasu udéleného
spole¢nosti N.KO
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VSeobecné informace
1. Uvod
Dékujeme, ze jste si zakoupili jeden z naSich strojti a doufdme, Ze s nim budete plné spokojeni.

Tato ptirucka obsahuje vSechny pokyny pro instalaci, sefizeni, provoz a udrzbu stroje
DOUBLE SIDED BEVELER UZ 50 TRIUMPH MANIPULATOR 3D (déle jen UZ50)
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 piectete pokyny v pfiruce 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 pfiruc¢ce jsou pouzity pro zdlraznéni dilezitych informaci tykajicich se
bezpecnosti a provozu stroje.

m Pozor:

Diilezité informace pro osobni bezpecnost obsluhy.

n Diilezité:

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

Stroj na sraZeni hran je zkouSen v nasi technické zkusSebné.
Béhem této zkousSky je odzkouSena spravnd funkce elektrického systému a spravna funkce
ukosovani plechti a profilti riznych typt a velikosti.

3. Zaruka

Na ukosovaci systém UZ50 Triumph poskytuje prodavajici zaruku, Ze zbozi nebude mit
materidlové a vyrobni vady po dobu 12 mésicii ode dne dodéani zbozi.

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

Prodavajici se zavazuje zajistit odstranéni veSkerych pfipadnych vad, na néz se vztahuje zaruka,
bezplatné a bez zbytecného odkladu tak, aby mohl kupujici zboZzi fadné uzivat. Uplatni-li
kupujici prava z odpovédnosti za vady, na néz se zaruka nevztahuje, uhradi proddvajicimu
naklady s timto spojené.

Zarucni 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.
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Zaruka se nevztahuje na pfirozené a b&zné opotiebeni zboZzi a vady zplsobené nespravnym
pouzitim zbozi v rozporu s poskytnutym Skolenim a dokumentaci. Zaruka se dale nevztahuje na
vady vzniklé pfetiZenim zboZi a dale na vady vzniklé po neodborném zédsahu do zboZzi ¢i
neodborné opravé nebo upraveé tohoto zbozi. Neodbornym zasahem, opravou nebo upravou se
rozumi jakykoliv z&sah, 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 prodavajictho bez
zbyte¢ného odkladu poté, co vadu kupujici zjisti, nejpozdéji vSak do konce zaruéni doby, jinak
tato prava zanikaji.

K uplatnéni prav z odpovédnosti za vady z poskytnuté zaruky je nutno piedloZit 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 pfechodu nebezpeci Skody na zbozi vné&jsimi udéalostmi. VnéjSimi udalostmi se
rozumi zejména zivelna pohroma, zasah vyssi moci anebo chovani tietich osob.

N.KO. povazuje zaruku za neplatnou v ptipadé:

- nevhodného pouZivani stroje;

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

- vadného ptivodu elektrické energie;

- vaznych nedostatkli v udrzbé&;

- neopravnénych modifikaci a/nebo zésaht;

- pouzivani jinych neZ originalnich ¢i nespravnych néhradnich dilt a pfisluSenstvi pro doty¢ny
model;

- upIného nebo ¢astecného nedodrzovani pokynil;

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

4. Identifikac¢ni udaje

Identifikani udaje stroje na ukosové sraZeni hran jsou uvedeny na hlinikovém Stitku CE
pfipevnéném na loziskové skiini nahote.



5. Referenéni normy (CE prohlaseni o shodé)

ES Prohlaseni o shodé

1. Jméno vydavatele prohlaseni: N.KO spol. s r.0.
Adresa vydavatele prohlaseni: Téborska 398/22, 293 01 Mlada Boleslav
ICO: 26161109
2. Piedmét prohlaseni: ) ]
Nazev: MOBILNI UKOSOVACI STROJ
Typ: UZ50
Vyrobcee: N.KO spol. s r.0.
3. Ugel pouziti: Ukosovaci systém s automatickym

posuvem pro ukosovani oceli.

4. Vyse popsany predmeét prohlaseni je ve shodé s pozadavky nasledujicich dokumentu

Smérnice 2006/95/EC.: Zékladni technick é pozadavky na elektricka zafizeni nizkého
napéti
Smérnice 2004/108/EC.: Elektromagneticka kompatibilita
Smérnice 2006/42/EC .: Bezpetnost strojnich zafizeni — zakladni pozadavky
EN ISO 12100.: Bezpecnost strojnich zafizeni — technické zasady pro projektovani
EN ISO 13857:: Bezpecnost strojnich zafizeni — bezpetné vzdalenosti pro horni a
dolni koncetiny
EN 953 al: Bezpecnost strojnich zafizeni - pozadavky na konstrukei
ochrannych
kryti
EN 60204-1: Bezpetnost strojnich zafizeni — elektricka zafizeni pracovnich stroji
EN 61000-6-3: Elektromagneticka kompatibilita - kmenové nommy - emise -

prostiedi obytné, obchodni a lehkého primyslu

5. Udaje o akreditované/ notifikované osobé:

6. Datum a misto vydani: 1.1.2012 Mlada Boleslav
7. Jména a funkce opravnéné osoby. Milan Richtr — jednatel spole¢nosti



BEZPECNOST

2.1 Doporuéeni pro bezpecnost

m Pozor:

Seznamte se diikladné s nasledujicimi pokyny, abyste zabranili iraziim osob a/nebo Skodé
na majetku.

- Nikdy se nepokousejte se strojem pracovat, dokud jste se dikladn¢€ neseznamili se zptisobem,
jakym funguje. Pokud mate jeste i po peclivém a Uplném piecteni této pfirucky pochybnosti,
obrat’te se na spolecnost N.KO

- Ujistéte se, ze vSichni techniCti pracovnici, ktefi maji stroj pouzivat a provadét jeho udrzbu,
jsou uplné obeznameni se vSemi piislusnymi doporuc¢enimi pro bezpecnost.

- Stroj musi byt dopravovéan a instalovan pouze specializovanymi pracovniky v souladu s pokyny
v této piirucce.

- Pred spusSténim stroje se musi obsluha ptesvédCit, Ze vSechna bezpecnostni zafizeni jsou
funkéni a Ze jsou namontovany vSechny bezpecnostni kryty.

- Stroj nikdy nepouZzivejte k uc¢eliim jinym neZ v ptfiruc¢ce uvedenym. Nikdy nezpracovavejte jiné
nez uvedené vyrobky.

- Obrat’te se na spole¢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.

- 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

priruc¢ky opravit, je vhodné obratit se na spolecnost N.KO, aby problém v co nejkratsi
dobé vyresila.



2. Bezpecnostni 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 pfitomnost
vysokého napéti.

Neodstranujte tuto samolepku ze stroje

3. Kvalifikace a ochrana obsluhy

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

Oznaceni ,,0obsluha“ znamena osobu, kterd stroj instaluje, provozuje, sefizuje, provadi jeho
udrzbu, ¢isti ho a opravuje.

m Pozor:

Pred zapocetim prace musi byt obsluha obezniamena 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 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 dodrZzovany a pokud ma
pochybnosti, znovu nahlédnout do této ptirucky predtim, nez ucini jakakoliv opatteni.

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



Bezpecnostni zarizeni

Stroj je vybaven bezpe¢nostnimi kryty k izolaci zén, které by mohly byt pro obsluhu
nebezpecné. Tyto kryty jsou pfiSroubovany na konstrukci nebo seSroubovany s konstrukei stroje.
Daji se odstranit pomoci vhodnych klici. Tato operace bude moZznad potieba pii urcitych
¢innostech pti udrzbé.

ﬂ Pozor:

Odstranéni krytu se vZdy musi provadét tehdy, kdyzZ stroj je v klidu s vytazenou zastré¢kou
elektrického privodniho vedeni. Nikdy nepouZivejte stroj bez namontovanych
bezpecnostnich kryti.

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

Toto nouzové tlacitko se pouziva:

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

Obr. 2.4.1




4. 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.

TECHNICKE SPECIFIKACE
1. Popis stroje

Stroj pro ukosové srazeni hran model UZ50 Triumph je malych rozmért. Jednim z jeho hlavnich
vlastnosti je to, Ze thel tkosu se da nastavovat a posuv materialu je samocinny.

Stroj je vybaven frézovacim feznym nastrojem, robustnim drzakem obrobku, stupnici pro piimé
Cteni, kterd se pouziva k nastaveni hodnot (velikost tikosu, nastaveni tloustky materialu a thel

obrobeni), a specialnim vedenim, které usnadnuje vkladani materialu.

Tyto charakteristiky umoziuji snadné nastavovani pracovniho tthlu bez vymeény jakéhokoli dilu a
ptresnou regulaci velikosti tkosu.

Stroj na ukosové srazeni hran UZ50 Triumph je spolehlivy a vyzaduje pouze minimalni udrzbu.



3.2 Technicka data

Pohon nastroje

Motor 1x  ACA1001C-4/HE IP55
Vykon motoru 4 kW

Otacky motoru 1435 rpm

Otacky viretena 685 rpm

Priumér nastroje 85 mm

Pocet zubt nastroje 5

Rezna rychlost 182 m/min

Posuv

Motor 2x  FCA63B-6 IP55

Vykon motoru 0,12 kW

Otacky motoru 890 rpm

Pievodovka 2x  HF40

Pievodovy pomér 1:200

Rozsah posuvu 0-1,2 m/min (dle Feznych podminek)
Tloust’ka plechu 7 + 80 mm

Rozsah uhli 15°-60° (plynule)
Vaha 175 kg

Rozméry Viz obr. 3.2.1.

Velikost uikosu na oceli pti jednotlivych tihlech

TS

uhel «a max. §irka ukosu (P) SANNANNNNN
15° 62mm (doporuceno obrabét v 3 krocich)
20° 62mm (doporuceno obrabét v 4 krocich)
25° 56mm (doporuceno obrabét v 4 krocich)
30° 52mm (doporuceno obrabét v 5 krocich)
35¢° 51mm (doporuceno obrabét v 5 krocich)
40° 51mm (doporuceno obrabét v 5 krocich)
45° 50mm (doporuceno obrabét v 5 krocich)
50° 51mm (doporuceno obrabét v 5 krocich)
55° 51mm (doporuceno obrabét v 5 krocich)

60° 52mm (doporuceno obrabét v 5 krocich)



(*) Presné hodnoty napéti a frekvence jsou uvedeny na identifikaénim $titku motoru.

obr.3.2.1.
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3.3. Hladina hluku
Stroj byl zkonstruovan a vyroben tak, aby hluk, ktery vydava, byl co nejnizsi.

Hladina spojitého akustick¢ého hluku dle méfeni A v nékterych ptipadech a provoznich
podminkach ptekrocila 85 dBA. Pracovnik musi pouzivat chranice sluchu.

4. Podminky pracovniho prostredi
Prostfedi, v némzZ stroj pracuje, musi odpovidat témto hodnotam:

Teplota: 00C- 500C
Vlhkost. 10% - 90% (nekondenzovana)

Stroj musi byt umistén na krytém misté a nesmi byt vystaven desti.

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

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

vSechny ostatni hodnoty zlistavaji nezménény.
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INSTALACE

4.1 Doprava a zvedani

n Diilezité:

Cinnosti popisované v tomto oddilu musi provadét pouze kvalifikovany personal.

Na misté ur¢eni musi byt pfipraveny vhodné vykladaci a ustavujici prosttedky (jefaby, zdvizné
voziky atd.).

Kdyz je stroj doddn na misto urceni, ujistéte se (jeste¢ za ptitomnosti dopravce), ze odpovida

specifikacim v objednavce a Ze béhem dopravy neutrpél zadnou Skodu. Okamzité¢ podrobné
informujte N.KO a dopravce, jestliZe je zjiSt€na 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 zatizeni a ptislusné
nastroje jsou v dokonalém potadku a jsou vhodné pro vahy uvedené v odstavci 3.2.

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

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

- Pokud stroj budete zvedat jetabem, pouzijte vhodné textilni nebo fetézové, zvedaci
prostiedky. Na stroji jsou montovany oka pro zvedani (viz. obr. 4.1.1.)

Obr. 4.1.1

)
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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 brzdou (obr. 4.1.1).

Jestlize se stroj pouziva k obrabéni velkych obrobkl, musi byt umistén na samém obrobku a
behem prace musi po obrobku sam pojizdét pricemz 3D manipulator je vileCen spolu se strojem.
Pokud nebudete pouzivat 3D manipulétor, je vhodné, aby stroj byl zavéSen na pasu, viz. obr.
4.1.1, béhem najizdéni do materidlu a na konci pfi sjizdéni z obrobku.

Pti elektrickém pfipojovani postupujte nasledujicim zptisobem:

- zkontrolujte hodnoty frekvence a napéti na identifika¢nim Stitku motoru;
- pfipojte konec kabelu k elektrickému vedeni na zastr¢ku dle Vaseho mistniho rozvodu
el.energie.

3. Kontroly pred uvedenim do provozu

n Dulezité:

Nikdy UZS50 Triumph 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 u€innosti a splnili bezpecnostni piedpisy:

- ujistéte 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 zpisobem:
Odjistéte stroj nouzovym, uzamykatelnym tlac¢itkem cervené barvy
(pozice B obr. 2.4.1.).
Spust’te motor zelenym tlacitkem. Fréza se musi otacet ve sméru hodinovych
rucicek.
Pokud tomu tak neni, je nutné ptrehodit faze v zastrcce.

- Pro vypnuti stroje pouzijte cervené tlacitko umisténé vedle spoustéciho
piepinace.
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4. Zniceni a likvidace

Pfi niceni stroje UZ50 Triumph méjte 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 material rizného charakteru;

- prevodovy 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.

POUZIVANI
5.1. Spravné pouzivani

Stroj na tkosové srdzeni hran model UZ 50 Triumph byl zkonstruovéan, vyroben a prodan na
srazeni hran kovovych soucasti a valcovanych kovi téchto druhii: Zelezo, ocel, nerezova ocel,
mosaz, méd’ a hlinik.

UZ50 Triumph je vyvinuta pro tkosovani vétSich format a tloustek materidlu umisténych na
podpérach nebo pracovnich stolech. Plech musi byt umistén ve vySce od 700mm do 1100mm.

Pro zpracovani materialu mens$ich rozmért, které chcete vkladat pfimo do stroje tkzv. z ruky, je
nutno namontovat specialni vlozku pro zpracovani mensich formatti materidlu (bude dodavano
nejpozdéji od roku 2013).

Maximalni a minimalni rozméry tkosu a tloustka obrabéného materialu jsou podrobné uvedeny
v kapitole 3., odstavec 3.2 ,,Technické specifikace®.

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 prodén;
- 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.
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m 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, spole¢nost N.KO odmita jakoukoliv odpovédnost.
5.2. Popis ovladacich prvki

Stroj na tikosové sraZeni hran se ovlada pomoci ovladacich prvkd umisténych na rozvodné sktini
a dalkovém ovladani.

Obr.3.1.1.
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Dalkové ovladani s regulaci rychlosti posuvu a magnetickym drzakem.

Prvky nastaveni velikosti ukosu.

Rozvodna skiiil s hlavnim a nouzovym vypinacem a tlac¢itkem pohotovostniho rezimu.
Prvky nastaveni spodniho suportu

Zamek odpojeni 3D manipulatoru

Ovladaci paka néklonu stroje

Detail nastaveni uhlu

@mmoaw>

Rozvodna skrin

Obr.5.2.1.

a) Hlavni vypina¢ vypnuto/zapnuto

b) Tlacitko pohotovostniho rezimu

¢) Nouzové bezpecnostni tlacitko pro okamzité vypnuti stroje
d) Zéamek rozvadéce

Dalkovy ovladac

Délkovy ovladac je vybaven magnety a je mozno ho pfichytit na stroji dle aktudlnich podminek
nebo ho drzet v rukou.

Obr.5.2.2.
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a) Nouzové bezpecnostni tlacitko pro okamzité vypnuti stroje

b) Zapnuti vietene. Stiskem tla¢itka zapnete motor. Pozor na smér otadeni nastroje.
c) Vypnuti vietene

d) Zapnuti posuvu

e) Vypnuti posuvu

f) Regulace rychlosti posuvu

5.3. Predbézna nastaveni

ﬂ Pozor:

Pri sefizovani pouZzivejte pracovni rukavice. Operace musi byt provadény na stroji v klidu
a po odpojeni od zdroje elektriny.

Pied zapocetim prace bude nutné provést nékolik nasledujicich nastaveni:

Prirava 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 tzn. pro standardni pracovni
polohu min.200mm a pro polohu hlavou dolt odstup min. dle obr.5.3.0.

Material musi byt zajisStén proti pohybu.

Obr. 5.3.0
[ I
o
© o
S
a [L(mm)
60° 500
50° 450
40° 400
30° 320
20° 240
15° 200
: o
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Serizovani ahlu ukosu

Uhel tkosu se mize pohybovat od 150 do 60c.
Pfi sefizovani postupujte timto zptisobem:

- Povolte dostatené 2 a 2 Srouby (pozice A obr. 5.3.1) umisténé na obou strandch stroje.

- Uchopte horni madlo a tahem za néj nastavte celou obrabéci jednotku na uhel, ktery je
pozadovan.

- Hodnotu nastaveného tthlu mizete odecitat na dilkové stupnici, kterd je umisténa na boku
stroje (pozice B obr. 5.3.1).

- Po dokonceni operace fadné dotdhnéte 2 a 2 Srouby po stranach (pozice A obr. 5.3.1).

n Diilezité:

Pokud nastanou problémy s nastavenim thli, miZe se jednat o nedostateéné povolené
Srouby (pozice A obr. 5.3.1).

Obr. 5.3.1
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Stanoveni hodnoty nula:

Pro spravné nastaveni velikosti ubéru je nutné pred zacatkem obrabéni stanovit nulovy bod (bod,
kdy se fréza dotkne materialu) pro konkrétni thel.

Tento bod se musi nastavit pti kazdém novém tkosu nebo zméné thlu.

Postupujeme nasledujicim zpiisobem:

- Povolte zajistovaci paku nastaveni tfisky (pozice E obr. 5.3.1).

- Pomoci kolecka nastaveni tfisky (pozice D obr. 5.3.1), zasuiite frézu zcela, smérem do
vieteniku.

- Pomoci kola sefizeni spodniho suportu, nastavte nejnizs§i polohu spodniho suportu dle
obrazku (pozice C obr. 5.3.1).

- Nastavte optimalni pracovni vysku a pozici a nédklon stroje pomoci 3D manipulétoru.

- Ustavte stroj na opracovavany plech, kdekoli, tak aby vertikalni i horizontalni pravitko
ptiléhalo v celé své délce k materidlu (obr. 5.3.2).

- Zapnéte motor frézy a zkontrolujte smér otaCeni nastroje.

- Pomoci koleCka nastaveni ttisky postupné vysunujte frézu smérem k materidlu az do
momentu, kdy se fréza dostane do kontaktu s materidlem. V tomto moment¢ je stanoveny
bod nula pro dany thel (obr. 5.3.2.).

- Utahnéte znovu zajist'ovaci paku nastaveni tfisky (pozice E obr. 5.3.1).

Obr. 5.3.2.
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Serizeni spodniho suportu:

Uloha spodniho suportu je kontinualni posuv stroje po materialu nebo posuv materidlu pies
frézovaci nastroj v pfipadé zpracovani menSich kust. Rychlost posuvu je regulovatelna
dalkovym ovladac¢em.

Spodni suport musi byt nastaven tak, aby dostate¢né sviral uchopeny material proti jeho
vibracim ¢i uvolnéni béhem obrabéni. Z tohoto diivodu je spodni suport konstruovan tak, Ze na
materidl piisobi silou pruzinového mechanismu, jehoz predpéti mizeme regulovat. Dalsi
vyhodou tohoto feSeni je odpruZeni a schopnost pfizplisobit se nenadadlym zménam v tloust'ce
opracovavané¢ho materialu béhem obrabéni.

- Nastaveni spodniho suportu se provadi podle tlouStky opracovavaného materidlu.
Na stupnici (obr. 5.3.3.) ukazatel A, je nutné nastavit vZzdy o 5-8mm méné nez je
skutecna tloustka obrabéného materidlu. Predepsanych 5-8mm je piedpéti pruZzin.
Nastaveni provadime ovladacim kolem (pozice C obr. 5.3.1). Tento ovladaci prvek je
instalovan na obou strandch stroje pro snazsi pfistup.

Obr. 5.3.3.
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5.4 Nastaveni ibéru a obrabéni

Stroj UZ50 Triumph je schopen v urcitych thlech vytvofit $itku ukosu azZ 62mm. (viz. odstavec
3.2.). Téchto hodnot 1ze dosahnout jen postupnym obrabénim v né¢kolika ubérech.
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Bevelling Solver

Na stroji je instalovana tabulka pro vypocet fezného planu. Nicméné doporucujeme zakoupit
zafizeni Bevelling Solver, které umoziiuje jednoduchy a rychly vypocet fezného planu
automaticky, po zadani hodnot rozméru tkosu.

Bevelling Solver, obj.¢. 1900. Zadejte o nabidku vaseho dodavatele.

Tensile strength Rm-O%

<400 Mpa FEIIVIE
Material thickness

-] 2 [+]

n

Bevel angle
B‘ 305 +
Bevel height
b J .20 ] +)

OK)

anfasen.
bevelerUSA.com

Nastaveni prvniho tibéru

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

- Povolte zajistovaci paku nastaveni tfisky (pozice E obr. 5.3.1).

- Koleckem nastaveni ttisky (pozice D obr. 5.3.1) nastavte prvni ubér dle potieby. Pro
spravné odecitani hodnot, pouzijte tabulku umisténou na rozvodné skiini stroje (obr.
5.4.1.)

n Dilezité: Maximalni hloubka zabéru jednotlivého ubéru je Smm
(vysunuti frézy). Tzn. 25 dilki M na stupnici kolecka nastaveni. Pokud
na jeden ubér nastavite vice, hrozi bezprostiedni zni¢eni nastroje nebo
stroje.

- Utdhnéte znovu zajistovaci paku nastaventi tfisky (pozice E obr. 5.3.1).

- Doporucujeme zaznamenat si pisemné¢, nastavené hodnoty na stupnici stavéciho kolecka
(pozice D obr. 5.3.1). Pomtize vam to pii nastavovani dalSiho ubéru.
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Obr. 5.4.1

A
04 1 5
M M
15 1,5 6,5
20 1,5 8,5
25 2,0 10,5
30 2,5 12,5
35 3,0 14,5
40 3,0 16,0
45 3,5 17,5 25 M= 5mm
50 4,0 19,0 iOM":";;m
55 4,0 20,5 61,5 102,5 ONE CUT= MAX 25M
60 65,0 108,5
in 3 cuts in 5 cuts

Jak porozumét tabulce:

V tabulce vyberte tthel a vysku tikosu - A - dle vaseho zadani. V kolonce M poté
najdete potiebny pocet dilki, které musite nastavit na kolecku nastaveni ttisky
(pozice D obr. 5.3.1) VIZ. NAVOD UZ50.

Dle pole, kde lezi nalezenéd hodnota nastaveni, je mozné zjistit na jaky pocet

ubéri 1ze pozadovany tkos provést.

V piipadé, ze vyska ukosu A ma takovou hodnotu, kterou nebudete schopni v tabulce
Nalézt napt. 18mm, je mozné tuto velikost tbéru dopocitat za pomoci sloupce pro
Vysku tkosu A=1mm.

Piiklad:
PoZadovana vyska tkosu A 18mm.
Uhel tikosu 45°

Reseni:
V tabulce vyhledame
* na prisediku 45° a vysky tkosu 15mm hodnotu 53 M dilku.
na prase¢iku 45° a vysky 1mm hodnotu 3,5 M dilku.
dle nasledujici rovnice spocitame potiebny pocet M dilkt pro dosazeni
pozadovaného ukosu vysky 18mm.
3,5 dilku (Imm) x 3 (3mm) = 10,5 M dilka + 53 M dilku (15mm) = celkovych 63,5M
dilku.



Maximalni pocet dilkll na jeden ubér je 25 to znamena, Ze nas fezny plan miize
vypadat napf. takto:

Nebo miiZete celkovy pocet znacek M rozdélit
MiizZete postupovat s vyuZitim maximalniho stejnomérnéji, coZ je lepsi pro Fezné desky a
moZného tibéru pro jeden fez stroj. PoCet Fezti je piitom stale stejny.
1. ubér 25M 2. ubér 20M
3. ubér 25M 4. ubér 20M
5. ubér 13,5M 6. ubér 23,5M

TIP: Rozpocitejte si jednotlivé tbéry tak, aby posledni ubér byl ten nejmensi. Rychlost posuvu
nastavte na nizs§i hodnoty. Vysledkem bude lepsi finalni povrch tkosu.

Obrabéni

Ustavte stroj na zacatek plechu. Sefid’te optimalni pozici a ndklon vstupnich pravitek
pomoci 3D adaptivniho systému. Smér obrabéni je ve standardni pozici zleva doprava.
Pti praci vzhlru nohama je to zprava doleva

Zapnéte motory frézy a posuvil a nastavte rychlost posuvu zhruba na 25% celkového
rozsahu otac¢ek. Maximalni rychlost stroje je 1,2m/min.

Pozvolnym tahem za pfislusnd madla naved’te stroj na materidl a kontrolujte najezd na
plech. Stroj musi na plech najizdét soubézné s vodicimi pravitky a musi s nimi byt
v kontaktu.

Po Uplném najeti stroje na material, ve chvili, kdy materidl drzi ob¢ rolny posuvu, je
mozné zvysit rychlost posuvu. Rychlost posuvu neni nijak stanovena a je nutné ji vhodné
upravit dle stavu feznych desticek, jakosti materidlu a velikosti ubéru.

V priibéhu tkosovani miZe nastat situace, kdy bude zapotiebi upravit polohu a naklony
stroje pomoci 3D manipulatoru. Toto se stava v piipadé€, ze obrabény plech je Spatné
ustaven na podpéerach nebo pfi situaci kdy jsou podlahy na pracovisti ve Spatném stavu.

V tomto piipadé je vhodné povolit pfislusné mechanismy na 3D manipulatoru a plné
vyuzivat vyhod 3D adaptivniho systému (obr.5.4.3. poz. A, C). Zdvihovym
mechanismem je mozné nezavisle na stroji sjet o néco niz a umoznit tak stroji, ktery
v tuto chvili sedi na materidlu volny pohyb po vertikale (obr.5.4.3. poz. B).

V piipadech extrémné poskozenych podlah je mozné, po Gplném najeti stroje na material,
odpojit stroj od 3D manipulatoru (obr. 5.4.2.). Stroj v tomto mddu pojizdi po materidlu
zcela sam bez nutnosti dalsi opory. Pro odpojeni je nutné odjistit zamek 3D manipulatoru
(obr. 5.4.2. poz.A).

Pted vyjetim stroje z materialu je nutné 3D manipulator stejnym postupem opét piipojit a
upravit pozici stroje pro vyjeti z materidlu. Zastavovat a spoustét posuv stroje je mozné
pomoci regulace posuvu.

Stroj je mozné pouzivat rovnéz bez manipulatoru, zavéSeny na jefdbu. K tomu slouZzi
zaveésna oka na stroji  (viz. obr. 4.1.1.)
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Obr.5.4.2.

Obr.5.4.3.

Nastaveni dalSiho ubéru

Stroj UZ50 Triumph je schopen v urcitych thlech vytvofit $itku ukosu az 62mm. (viz. odstavec
3.2.). Téchto hodnot 1ze dosahnout jen postupnym obrabénim v né¢kolika ubérech.

- Povolte zajistovaci paku nastaveni tfisky (pozice E obr. 5.3.1).

- Kole¢kem nastaveni tfisky (pozice D obr. 5.3.1) nastavte dalsi ubér dle potieby. Pro
spravné odecitdni hodnot, pouZzijte tabulku umisténou na rozvodné skiini stroje (obr.
5.4.1.)

n Dilezité: Maximalni hloubka zabéru jednotlivého tbéru je Smm
(vysunuti frézy). Tzn. 25 dilki na stupnici koleCka nastaveni. Pokud na
jeden ubér nastavite vice, hrozi bezprostiredni zni¢eni nastroje nebo
stroje.
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- Utahnéte znovu zajist'ovaci paku nastaveni tfisky (pozice E obr. 5.3.1).
- Doporucujeme zaznamenat si pisemné, nastavené hodnoty na stupnici stavéciho kolecka
(pozice D obr. 5.3.1). Pomtize vam to pii nastavovani dalS$iho ubéru.

- Zacnéte obrabét. Postupujte stejnym zptisobem jako pii obrabéni prvniho ubéru.
- Vsechny dalsi ubéry jsou opakovanim vyse uvedeného v kapitole 5.4

TIP: Rozpocitejte si jednotlivé ubéry tak, aby posledni tbér nebyl ptili§ hluboky. Posuv,
nastavte na niz$i hodnoty. Vysledkem bude lepsi finalni povrch ukosu.

Prace v obracené poloze

Jednou z hlavnich vyhod stroje UZ50 Triumph a 3D manipulatoru je moznost prace vzhiru
nohama. Tzn. MozZnost vytvaret oboustranny tikos bez nutnosti manipulace s materidlem.
Postupujte nasledovné:

- Odjistéte zamek otoce (obr. 5.4.4. poz. A). Ujistéte se, Ze stroj je dostate¢né vysoko nad
podlahou pro provedeni obratu.

- Uchopte stroj za ptislusSna madla a otocte ho o 180°.

- Zamek otoce opét zajistéte.

- Zavfete a zajistéte krytku kanalu pro odvod tfisek (obr 5.4.4)

- Ustavte stroj do vhodné pozice a ndklonu podle polohy materidlu a situace na pracovisti.

- Poté znovu definujte nulovy bod viz. kapitola 5.3. PredbéZna nastaveni, odstavec
Stanoveni hodnoty nula.

- Nasledné nastavte stroj na prvni a dalsi ubéry viz. kapitola 5.4.

- Zacnéte obrabgét.

n Diilezité: Obrabény material musi byt umistén na podpérach v dostatecné vysce, aby
nedoslo ke kolizi rozvodné skiiné stroje a podlahy.

Okraj obrabéného materialu musi byt ustaven v dostate¢né vzdalenosti od podpér aby
nedoslo ke kolizi s rozvodnou sk¥ini viz obr.5.3.0.
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Obr. 5.4.4.

UDRZBA A SERIZOVANI

1. Doporuceni
n Diilezité:
Pracovnici adrzby musi byt kvalifikovani technici.

Nikdy nepracujte na pohybujicich se cCastech stroje, a to ani pomoci nastroji nebo jinych
predmétd.

Je pfisné zakézdno odstraniovat bezpe€nostni zafizeni, modifikovat je, nebo s bezpecnostnimi
zafizenimi na stroji manipulovat. Vyrobce v pfipad¢ takového jednani odmita veskerou

odpovédnost za bezpecnost stroje.

Vzdy pouzivejte originalni ndhradni dily (viz kapitola 8 ,,N4hradni dily*).

m Pozor:

Vzdy noste pracovni rukavice, kdyz provadite na stroji idrzbu. Provadéjte operace udrzby
na stroji v klidu a po odpojeni od elektiiny.

Pted kazdou pracovni sménou a pak podle potieby béhem ni vycistéte stroj, nastroj, a pohyblivé
casti stlacenym vzduchem.
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m Pozor:

Pii pouZivani stlateného vzduchu pro ucely c¢isténi noste ochranné bryle a nikdy
nepouzivejte tlak prekracujici hodnotu 2 bar.

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

2. Demontaz frézy a vyména reznych platki

m Pozor:

Pri vyméné nastroji pouzivejte pracovni rukavice.

UZ50 Triumph pouzivéa pro obrabéni Celni frézu vlastni konstrukce s feznymi platky o Ctyfech
feznych stranidch. Dlrazné doporucujeme pouzivat pouze origindlni frézovaci hlavu a tezné
platky. Pii pouziti jiného nez originalniho nastroje vyrobce nenese odpovédnost za piipadny traz
nebo poskozeni stroje.

Pro plné vyuziti feznych platkii je nutno tyto po otupeni otocit. Celkem jsou k dispozici 4 fezné
strany na kazdém platku.
Stav bfitovych desti¢ek je nutno prubézné kontrolovat, a pokud jsou opotiebené, vcas otocit.

Demontaz frézovaci hlavy:

- Odpojte stroj od privodu elektrické energie
obrazku (pozice C obr. 5.3.1).

- Povolte dostatecné 2 a 2 Srouby (pozice A obr. 5.3.1) umisténé na obou stranach stroje.

- Uchopte horni madlo a tahem za néj nastavte celou obrabéci jednotku na uhel, ktery je
pro piistup k fréze nejvhodnéjsi.

- Povolte zajist'ovaci paku nastaveni tfisky (pozice E obr. 5.3.1).

- Pomoci kolecka nastaveni ttisky (pozice D obr. 5.3.1), vysuiite frézu na pozici, ktera je
pro piistup k fréze nejvhodnéjsi.

- Zajistéte vieteno proti pootoceni. Pouzijte ptilozeny hakovy kli¢ (pozice A obr. 6.2.1).

- Pomoci piilozeného klice, povolte hlavni stfedovy Sroub, ktery drzi frézovaci hlavu na
vieteni (pozice B obr. 6.2.1)..

- Sroub (0br.6.2.2. poz.E) véetné stiedové vlozky (obr.6.2.2. poz.D) vyjméte a frézovaci
hlavu rukou stdhnéte z vietene. Pokud je to nemozné, vyuzijte, na frézovaci hlavé
predptipravené stahovaci Srouby. Jsou situované pod stfedovou vlozkou nastroje pozice
(Cobr6.2.2.).

Cely postup je mozné vidét také na videu: B
o0
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Vyména nebo otoceni Feznych platku:

- Frézovaci hlavu umistéte na vhodnou podlozku. Fréza UZ50 Triumph je osazena 5-ti
platky.

- Prilozenym kli¢em uvolnéte Sroub (obr.6.2.2. poz.A) fezného platku (obr.6.2.2. poz.B) a
otoc¢te ho nebo vymeéiite.

- Neékteré¢ frézy UZ50 Triumph mohou byt vybaveny tkz. podplatky. Jedna se o podlozku
fezné¢ho platku. Pokud je jimi vas stroj vybaven a pokud jsou ponic¢ené je nutno je rovnéz
vymeénit.

- Frézu namontujte zpét.

n Diilezité: VeSkeré ¢asti frézovaci hlavy (platky, Sroubky, Sroub frézy, stiedova

vlozka) a vieteno udrzujte v Cistoté.
V opa¢ném pripadé hrozi Spatné usazeni Feznych platki a jejich niZsi Zivotnost nebo
blokace frézovaci hlavy na vieteni a nasledné obtize pri pristi demontazi.
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Obr.6.2.2.

3. Vyména a dopliiovani oleje vireteniku

Ve vieteniku stroje UZ50 Triumph je olejova napli, ktera podléha opotiebeni. Prvni
vyména musi byt provedena po 10 pracovnich hodinach !!! (sbihani prevodovych Kkol).
Kazda dalsi vyména pak po 1500 pracovnich hodinach.

Pfi vyméné oleje postupujte timto zplisobem:

- Zastavte stroj a odpojte jej od zdroje elektiiny.

- Ustavte stroj do pozice pro optimalni odtok pouzitého oleje. Odtokovy Sroub (obr 6.3.1.
poz. C).

- Vhodnou nadobu na pouzity olej umistéte pod vytokovy otvor.

- Demontujte odtokovy Sroub (obr 6.3.1. poz. C).

- Demontujte odvzdusnovaci Sroub (obr 6.3.1. poz. A).

- Pockejte, nez odtece vSechen olej a poté namontujte zpét odtokovy Sroub (obr 6.3.1. poz.
O).

- Otvorem pro plnéni oleje (obr 6.3.1.poz.A), naplitte vietenik novym olejem (Mobilgear
600 XP68 1SO12925-1 typ CKD68 AGMA 9005-E02 2EP) — 200ml.

- Zkontrolujte hladinu oleje na olejoznaku. Hladina musi dosahovat minimélné do
poloviny olejoznaku. (obr 6.3.1. poz. B).
- Namontujte zpet odvzdusiovaci Sroub (obr 6.3.1. poz. A).
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n Diilezité: Objem oleje v pievodovce je presné 200ml. Ne vice. Ne méné!
TIP: Vyménu provadéjte na zahtatém stroji. Olej 1épe odtece.

Obr.6.3.1.

Mazani stroje

Na stroji UZ50 Triumph je také umisténo n€kolik maznic (viz kapitola 7.3. seznam nahradnich
dilt - pozice 1940.3010 linedrni vedeni, 1940.6001 zdvihova pievodovka a 1930.2002 zdvihova
pfevodovka 3D manipulatoru) které je nutno udrzovat v Cistoté a plnit mazivem minimalné
jednou za tyden. Doporuceny mazaci tuk Shell Alvania RL 2.

n Diilezité:
Sbér a likvidace starého oleje se musi provadét v souladu s platnymi mistnimi zakony.
Nikdy nevylévejte olej do stok, kanali nebo do pidy.
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6.5. Vyména pohonného femenu

Stroj UZ50 Triumph je vybaven ozubenym femenem pro pienos sily z motoru na vieteno. Tento
femen slouzi zaroven jako bezpec¢nostni pojistka pfi pfetiZeni stroje.

V praxi muze nastat situace, kdy dojde k pretrhnuti tohoto femene.

Pfi vyméné femene postupujte nasledujicim zptisobem:

- Odpojte stroj od piivodu elektrické energie

- Demontujte kompletn€ napinaci Sroub (obr.6.5.1. poz.B)

- Povolte a demontujte Srouby na ptirubé vika skiiné femene (obr.6.5.1. poz.A).

- Odklopte viko skiin¢

- Vymeéite femen za novy.

- Namontujte viko zpét

- Napnéte femen napinacim Sroubem (obr.6.5.1. poz.B). Rysky ukazatele spravného
napnuti musi byt v jedné roviné (Obr.6.5.2. Poz.C).

- Utdhnéte Srouby vika (obr.6.5.1. poz.A).

- Zkontrolujte funk¢nost stroje.

Cely postup je mozné vidét také na videu

Obr. 6.5.1.
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Obr. 6.5.2.

Pii provozovani stroje v prostorech se zvlast’ nebezpeénymi vlivy AD a vice, je nutno
provést zvySenou ochranu stroje pred urazem elektrickym proudem!

Elektricka energie- pii poruchach je tfeba 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 dvoupélovym meéficim
pfistrojem zkontrolovat, Ze nejsou pod napétim, pak tyto dily uzemnit
a vedlejsi dily, které jsou pod napétim izolovat!

Vypnuti napéti provést hlavnim vypinaéem v poloze ,,0°, odpojeni
stroje od napéti.

Elektrické vybaveni je nutno pravidelné kontrolovat popfipadé
pfezkouSet. Nedostatky, volné spoje, pfiSkvafené kabely se musi
| okamzité vyménit.

\/

m POZOR!- VERZE ASP

Nékteré verze stroje UZ50 mohou byt vybaveny systémem ASP (Active Smart Protection).
Tento systém chrani vas stroj proti pretizeni.

Ochrana spocivd v monitorovani procesu obrabéni a v piipadé pfetizeni, systém aktivné
operatora o této skutecnosti informuje blikdnim kontrolek na dalkovém ovladani.
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Pokud operator do 20sec neucini kroky vedouci ke snizeni zatizeni stroje (Gprava velikosti
ubéru, vymeéna feznych desticek, snizeni rychlosti posuvu), systém odpoji napajeni posuvovych
kol a stroj se zastavi. Pozor, systém nechrani proti Sokovému pretiZeni!!!
Informaci o tom, Ze je stroj systémem vybaven, najdete na vyrobnim Stitku.

NAHRADNI DIiLY

7.1 Jak objednavat nahradni dily

Objednavky nahradnich dili musi obsahovat tyto informace:
- typ stroje;

- sériové ¢Cislo;

- popis pozadovaného dilu a jeho cCislo
- mnozstvi.

7.2. Dily, nejcastéji podléhajici opotiebeni:

Obj.C. popis obrazek
1945 Rezné desticky (baleni 10ks.)
Dalsi druhy desticek v katalogu .
L 2
1946 Frézovaci hlava (bez Sroubkd a

feznych desticek)
Dalsi druhy hlav v katalogu

1947 Sroubek desticky

1940.5007 Pohonny femen UZ50

verze G, P, T ! viz vykres

1948 Polyurethanové kolo posuvu
1940.0LE] Gearbox oil UZ50 1L

Alvania Mazaci tuk pro stroj UZ50
1940.TKEY T inbus kli¢ pro nastaveni stroje

7.3 Elektrické schéma a seznam dild
Instalovany méni¢ pro kontrolu rychlosti posuvu je naprogramovan jiz z vyroby. Je zablokovan
proti neopravnénym zasahiim. Pro odblokovani kontaktujte svého dodavatele.

Schéma UZ50 Triumph
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o i UZ 50 spare parts

F e Wavaé 7 F

Al Grong I

e manipulator

130
T 3 3 g :

b5
UZ50 SPARE PARTS drawing no. 130 Manipulator

Number Fig Part name Number Fig Part name

1930.1001 1001 frame 1930.5023 5023 screw 8
1930.1002 1002  wheel 1930.5024 5024 washer 8
1930.1003 1003 cover 1930.8500 8500 chips box 1

1930.1004 1004 screw
1930.2001 2001 tower
1930.2002 2002 elevator
1930.2003 2003 adapter
1930.2004 2004 backstop
1930.2005 2005 adjusting screw
1930.2006 2006 pin
1930.2007 2007 washer
1930.2008 2008 lock ring
1930.2009 2009 screw
1930.2010 2010 screw
1930.2011 2011  washer
1930.2012 2012 screw
1930.3001 3001 cap
1930.3002 3002 screw
1930.3003 3003 screw
1930.4001 4001 hand rail
1930.4002 4002 screw
1930.4003 4003 screw
1930.5002 5002 cart
1930.5008 5008 ring
1930.5009 5009 flange
1930.5010 5010 cover
1930.5018 5018 safety pin
1930.5020 5020 rubber damper
1930.5021 5021 nut
1930.5022 5022 washer

e e e e e e L R LS L T e N B S N N B S R N T R O S N N W N N N
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pTR— T “™"  UZ 50 spare parts
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UZ50 SPARE PARTS drawing no. 2000 Frame

Number Fig Part name Note
1940.2001 2001 frame
1940.2002 2002 folding bed
1940.2003 2003 vertical plate
1940.2004 2004 horizontal plate
1940.2005 2005 rectifier
1940.2006 2006 roller

1940.2007 2007 housing
1940.2008 2008 cover
1940.2009 2009 scale left
1940.2010 2010 scale right
1940.2011 2011  protractor right
1940.2012 2012  bolt with washer
1940.2013 2013 ring

1940.2014 2014 protractor left
1940.2015 2015 screw

A= A A = = m N AN S - - -
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UZ 50 spare parts

=

lower drive
7

| 3000

[ 2 3 o

UZ50 SPARE PARTS drawing no. 3000 Lower Drive

Number Fig Part name Note
1948 1948 polyurethane wheel
1940.3001 3001 shoulder
1940.3002 3002 bearing plate
1940.3003 3003 gearbox
1940.3004 3004 electromotor
1940.3006 3006 washer

1940.3007 3007 ball-bearing
1940.3008 3008 washer

1940.3009 3009 screw

1940.3010 3010 linear quides
1940.3011 3011 compression spring
1940.3012 3012 stop

1940.3013 3013 screw

1940.3014 3014 shaft

1940.3015 3015 screw

1940.3016 3016 casing

1940.3017 3017 washer

1940.3018 3018 key

1940.3019 3019  wiper

1940.3020 3020 strut set

1940.3021 3021 HF flange
1940.3022 3022 neck

1940.3023 3023 plate

1940.3024 3024 screw

1940.3025 3025 shaft connector

N D= == a = A= NN =SS NN NNNN=S AN

38



1 | 2 I 3 I 4 I S I 6 I 7 | 8
54,5 |[4L002A
AT / @ 75,0 | 40028
o % 1'\_ y | —
AT
B B
¢ C
0 D
E E
T " UZ 50 spare parts
F sune okt T vzs 3
- -
“““ pindle head assembly I 4000
3 T -

1 2 5 7
UZ50 SPARE PARTS arawing no. 4000 Spindle Head Assembly

Number Fig Part name Note

1945 1945 insert

1946 1946 milling head

1947 1947 screw

1940.4001 4001 headstock

1940.4002A 4002 gearbox assembly D54,5 mm
1940.4002B 4002 gearbox assembly D75,0 mm

1940.4003 4003 feedworks asembly
1940.4007 4007 revolution indicator
1940.4008 4008 key

1940.4009 4009 tool washer
1940.4010 4010 screw

1940.4011 4011 desk

1940.4012 4012 shaft seal
1940.4013 4013 oil seal ring
1940.4014 4014 key

1940.4015 4015 screw

NN N S S S S - - = ===y =,
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UZ50 SPARE PARTS drawing no. 4001 Headstock

Number Fig Part name Note
1940.4020 4020 Dbody

1940.4021 4021 ring

1940.4022 4022 screw

1940.4023 4023 cover

1940.4024 4024 screw

1940.4025 4025 spindle brake

1940.4026 4026 spindle brake

1940.4027 4027 cover

1940.4028 4028 screw

1940.4031 4031 spring

1940.4032 4032 sealing ring

1940.4033 4033 screw

1940.4034 4034 lever

1940.4035 4035 safety ring since year 2020
1940.4500 4500 spindle asembly

N R M A N R WR R mWRm ) -
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UZ 50 spare parts
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Number
1940.4004
1940.4005
1940.4006
1940.4040
1940.4041
1940.4042
1940.4043
1940.4044
1940.4045
1940.4046
1940.4047
1940.4050
1940.4051
1940.4052
1940.4053
1940.4054
1940.4056
1940.4057
1940.4058
1940.4073
1940.4074
1940.4075
1940.4076
1940.4077
1940.4079
1940.4080
1940.4081
1940.4090
1940.0LEJ

1 2
UZ50 SPARE PARTS

Fig

4004
4005
4006
4040
4041
4042
4043
4044
4045
4046
4047
4050
4051
4052
4053
4054
4056
4057
4058
4073
4074
4075
4076
4077
4079
4080
4081
4090
4078

Part name
air-outlet valve
gearbox drain plug
liquid-level gauge
conical bearing
conical bearing
shaft sealing ring
shaft sealing ring
shaft sealing ring
ring

screw

slip tonque

nut

shaft sealing ring
washer

nut

shaft sealing ring
screw

cover

pin

gearing

pulley TaperLock
taper

washer kit

washer

pinion bearing house |
pinion bearing house Il
bearing house
taper screw

oil 1L

Note

D75 mm

For adjustment of the correct gap bets

gears. N

gearbox assembly I 4002

drawing no. 4002 Gearb-ox Assembly
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UZ 50 spare parts
Nz w25 F
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gearbox assembly I 4080

B

UZ50 SPARE PARTS drawing no. 4080 Geart;ox Assembly

Number Fig Part name Note
1940.4004 4004 air-outlet valve

1940.4005 4005 gearbox drain plug

1940.4006 4006 liquid-level gauge

1940.4040 4040 conical bearing

1940.4041 4041 conical bearing

1940.4042 4042 shaft sealing ring

1940.4043 4043 shaft sealing ring

1940.4044 4044  shaft sealing ring

1940.4045 4045 ring

1940.4046 4046 screw

1940.4047 4047 slip tonque

1940.4048 4048 pulley D54,5 mm
1940.4050 4050 nut

1940.4051 4051 shaft sealing ring

1940.4052 4052 washer

1940.4053 4053 nut

1940.4054 4054 shaft sealing ring

1940.4056 4056 screw

1940.4057 4057 cover

1940.4058 4058 pin

1940.4073 4073 gearing

1940.4076 4076 washer kit For adjustment of the correct gap bet gears. N y for replacing of gears.
1940.4079 4079 pinion bearing house |

1940.4080 4080 pinion bearing house I

1940.4081 4081 Dbearing house

1940.0LEJ 4078 oil 1L

B N I T e T I U T e e S N - NN CRE CREE NN
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UZ 50 spare parts
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UZ50 SPARE PARTS drawing no. 4500 Spindle Assembly

Number Fig Part name Note
1940.4014 4014  key

1940.4015 4015 screw

1940.4060 4060 shaft

1940.4061 4061 conical bearing
1940.4062 4062 body

1940.4063 4063 front cover
1940.4064 4064 rear cover
1940.4065 4065 screw
1940.4067 4067 key

1940.4068 4068 screw
1940.4069 4069 washer
1940.4070 4070 nut

1940.4071 4071 shaft sealing ring
1940.4072 4072 shaft sealing ring

Y T TSR N RN N N U SR N
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UZ 50 spare parts

actuator

Number
1940.4074
1940.5001
1940.5002
1940.5003A
1940.5003B
1940.5007T
1940.5008
1940.5009
1940.5011
1940.5013
1940.5014
1940.5015
1940.5016
1940.5017
1940.5018
1940.5019
1940.5020
1940.5021
1940.4090

[ 2
UZ50 SPARE PARTS

Fig

4074
5001
5002
5003
5003
5007
5008
5009
5011
5013
5014
5015
5016
5017
5018
5019
5020
5021
4090

Part name
pulley TaperLock
body

plate
electromotor
electromotor
transmision belt Taper
handle

handle

taper

washer

screw

washer

screw

screw

screw

screw

washer

screw

taper screw

drawing no. 5000 Actuator

Note
D75 mm

400V/50Hz, 480V/60Hz
3x220V/60Hz
pulley D75 mm

| 5000

N A A A AN = AN = AN = 2 < = =2 ==
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UZ 50 spare parfts
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UZ50 SPARE PARTS drawing no. 5050 Actuator

Number Fig Part name Note

1940.5001 5001 body

1940.5002 5002 plate

1940.5003A 5003 electromotor 400V/50Hz, 480V/60Hz
1940.5003B 5003 electromotor 3x220V/60Hz
1940.5004 5004 washer

1940.5005 5005 pulley D54,5 mm

1940.5006 5006 Dbolt with washer

1940.5007G 5007 transmision belt Gold pulley D54,5 mm
1940.5007P 5007 transmision belt Platinum pulley D54,5 mm

1940.5008 5008 handle
1940.5009 5009 handle
1940.5014 5014 screw
1940.5015 5015 washer
1940.5016 5016 screw
1940.5017 5017 screw
1940.5018 5018 screw
1940.5019 5019 screw
1940.5020 5020 washer
1940.5021 5021 screw

B N N O R N R R N T e e e e e )

45



1 I z I 3 I T I 5 I G I 7 I B

A A

B 8

c c

[} D

3 £
. YT ™ UZ 50 spare parts

F e [ ,«:‘“ F
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UZ50 SPARE PARTS drawing no. 6000 Elevation

Number Fig Part name Note

1940.6001 6001 gearbox complete
1940.6002 6002 screw

1940.6003 6003 arbor

1940.6004 6004 bearing housing
1940.6005 6005 locking ring
1940.6006 6006 wheel

NN -
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7T "~ UZ 50 spare parts
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sheer ] Grosp

""" - elevation I 6001

UZ50 SPARE PARTS drawing no. 6001 Gearbox Elevation

Number Fig Part name Note
1940.6020 6020 body
1940.6021 6021 worm gear
1940.6022 6022 spiral worm
1940.6023 6023 plug
1940.6024 6024 case
1940.6025 6025 plate
1940.6026 6026 axial bearing
1940.6027 6027 radial bearing
1940.6028 6028 sleeve bearing
1940.6029 6029 lock ring
1940.6030 6030 lock ring
1940.6032 6032 O-ring seal
1940.6033 6033 O-ring seal
1940.6034 6034 sealing ring
1940.6035 6035 key
1940.6036 6036 washer
1940.6037 6037 screw
1940.6038 6038 screw
1940.6039 6039 grease nipple
1940.6040 6040 grease nipple
1940.6041 6041 set screw
1940.6042 6042 cover

oM = a0 0 NN =S N RSN NN S S A A
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UZ50 SPARE PARTS drawing no. 7000 Handle

Number Fig Part name Note

1940.7001 7001 handle 1
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UZ50 SPARE PARTS drawing no. 8000 Adapter

Number Fig Part name Note
1940.8001 8001 frame
1940.8002 8002 block
1940.8003 8003 key
1940.8004 8004 catcher left
1940.8005 8005 catcher right
1940.8006 8006 locking pin
1940.8007 8007 lock ring
1940.8008 8008 grip
1940.8009 8009 holder
1940.8010 8010 lever
1940.8011 8011  washer
1940.8012 8012 lifting eye to
1940.8013 8013 spring
1940.8014 8014 stop
1940.8015 8015 screw
1940.8016 8016 screw

N WA A N = = = = NN = NN =
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UZ50 SPARE PARTS

Number
1940.9001A
1940.9001B
1940.9001C
1940.9002
1940.9010
1940.9011
1940.9012
1940.9013
1940.9020
1940.9021
1940.9022
1940.9023
1940.9024
1940.9025A
1940.9025B
1940.9025C
1940.900set

Fig Part name

9001A electrocabinet (complete)
9001B electrocabinet (complete)
9001C electrocabinet (complete)
9002 remote control (complete)
9010 electrocabinet (empty box)
9011 main switch

9012  pilot light

9013 stop switch

9020 remote control (empty)
9021 stop switch

9022 pilot light

9023 push button

9024 potentiometer

9025A transformer

9025B transformer

9025C transformer

900set Lovato inverter assembly

2hrety switchboard
7

drawing no. 9000 Switchboard

Note

3x400V 50Hz
3x480V 60Hz
3x230V 60Hz

3x400V

3x480V

3x230V

replacement for original OMRON inverter

incl. 900A / 900B / 900C + assembling material

9000

B S R N N e e e e e e T T Y
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UZ50 SPARE PARTS

Number

Fig

1940.900A  900A
1940.900B  900B
1940.900C  900C
1940.9002 9002
1940.9011 9011
1940.9012 9012
1940.9013 9013
1940.9020 9020
1940.9021 9021
1940.9022 9022
1940.9023 9023
1940.9024 9024
1940.9025A 9025A
1940.9025B 9025B
1940.9025C 9025C
1940.9051A 9051A
1940.9051B 9051B
1940.9051C 9051C
1940.9052 9052
1940.prog_modul

Part name

frequency converter
frequency converter
frequency converter
remote control (complete)
main switch

pilot light

stop switch

remote control (empty)
stop switch

pilot light

push button
potentiometer
transformer

transformer

transformer
electrocabinet (complete)
electrocabinet (complete)
electrocabinet (complete)
electrocabinet (empty box)
inverter programming unit

drawing no. 9050 Switchboard

Note

3x400V 50Hz (LOVATO)
3x480V 60Hz (LOVATO)
3x230V 60Hz (LOVATO)

3x400V
3x480V
3x230V
3x400V 50Hz
3x480V 60Hz
3x230V 60Hz

optional accessories

" switchboard I 9050
7 7

e e e e e R e e e e e e e T e e N B e
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UZP28 spare parts

Number

1940.2501
1940.2502
1940.2503
1940.2504
1940.2505
1940.2506
1940.2507
1940.2508
1940.2509
1940.2510
1940.2511
1940.2512
1940.2513
1940.2514
1940.2515
1940.2516
1940.2517
1940.2518
1940.2519
1940.2520
1940.2521
1940.2522
1940.2523
1940.2524
1940.2525
1940.2526
1940.2528
1940.2529
1940.2530
1940.2531

| 2
UZP30 SPARE PARTS

Fig

2501
2502
2503
2504
2505
2506
2507
2508
2509
2510
2511
2512
2513
2514
2515
2516
2517
2518
2519
2520
2521
2522
2523
2524
2525
2526
2528
2529
2530
2531

Part name

plate

backplate

hardboard

clampbody left
clampbody right

clamp left

clamp right

strut

stem right

stem left

bar

sheetmetal

ribbon

flameproof cloth

insert 1

insert 2

insert 3

insert 4

insert 5

handspike

handscrew

screw M8X12 1SO7380
screw M5x12 1SO4762
screw M6x10 1ISO10642
screw M12x30 1SO4017
adjusting screw M12x25
washer 6 1ISO7089
screw M6x16 1SO4017
spring

washer ISO7089
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drawing no. 2500 Special Device

Number
1940.2532
1940.2533

Fig
2532
2533

Part name
screw M5x10
tool washer

special device I 2500

52




Vytisk této prirucky se dodava s kazdym strojem UZ50

VSechna prava vyhrazena.

Zadna cast 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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