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1. Allgemeine Informationen

Vielen Dank, dass Sie eine unserer Maschinen gekauft haben. Wir hoffen, dass diese
Maschine Ihre Erwartungen vollig erfiillt.

Dieses Handbuch enthalt alle Anweisungen zur Installation, Einstellung, Bedienung und
Wartung der Maschine B22 ZERO in Ubereinstimmung mit den geltenden Sicherheitsnormen.

Die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen und Daten kénnen aufgrund
weiterer Verbesserungen an den Maschinen geandert werden. Um alle Zweifel zu
beseitigen, wenden Sie sich bitte an die Gesellschaft N.KO Machines, wenn
Unstimmigkeiten festgestellt werden.

Flihren Sie niemals Arbeiten an der Maschine durch, bevor Sie das Handbuch gelesen und
verstanden haben. Ein GroBteil der Arbeitsunfalle wird dadurch verursacht, dass die im
Handbuch enthaltenen Anweisungen und Empfehlungen nicht befolgt werden.

Um wichtige Sicherheits- und Betriebshinweise hervorzuheben, werden in diesem Handbuch
folgende grafische Symbole verwendet.

BVorsicht:

Wichtige Informationen fiir die personliche Sicherheit des Bedieners.

n Wichtig:

Diese Anweisung muss beachtet werden, um den ordnungsgemaBen Betrieb der
Maschine zu gewabhrleisten.

2. Maschinenbeschreibung B22 ZERO

Die Maschine B22 ZERO ist lediglich fiir die folgenden Tatigkeiten bestimmt:

B22 ZERO ist ausschlieBlich flir das Anfasen, Entgraten und Entfernen der Materialschicht an
der Werkstlickskante, die bei der Blechtrennung wahrend des Brennschneidens entstehen —
sog. FACING — entsteht. Alles erfolgt ausschlieBlich an metallischen Werkstoffen in einer
Werkstatt oder Produktionshalle.

Es handelt sich um ein Handwerkzeug, eine handgeflihrte Maschine. Der Hauptvorteil der
Maschine besteht in ihrer Fahigkeit, sowohl gerade Werkstiicke als auch Formwerkstiicke,
Profile und Rohren zu bearbeiten.

Den Bearbeitungswinkel kann man kontinuierlich ohne Werkzeuge andern.

Die Maschine ist lediglich in einer Umgebung zu verwenden, die vor Regen, Schnee und
weiteren unglinstigen Einfllissen geschiitzt ist.

3. Identifikationsdaten
Die Identifikationsdaten der Maschine B22 ZERO befinden sich auf dem am Motorgehduse
angebrachten Schild.



3.1 CE-Konformitatserklarung

EG-Konformitatserklarung

1. Name des Ausstellers: N.KO spol. sr. 0.
Anschrift des Ausstellers: Taborska 398/22, Mlada Boleslav, Tschechische Republik
Ident.Nr.: 26161109
2. Gegenstand der Erklarung:
Bezeichnung: MOBILE ANFASMASCHINE
Typ: B 22 ZERO
Hersteller: N. KO spol. s. r. 0.
3. Verwendungszweck: Anfasen von Blechkanten als Vorbereitung

fur die SchweiRarbeiten

4. Der oben beschriebene Gegenstand stimmt mit den Anforderungen der folgenden Dokumente Uberein

Richtlinie 2006/42/EG: Sicherheit von Maschinen - Grundlegende Anforderungen
Richtlinie 2014/30/EU: Elektromagnetische Vertraglichkeit
Richtlinie 2011/165/EU RoHS - zur Beschrdankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher

Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten

EN I1SO 12100: Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze.
Risikobeurteilung und Risikominderung

EN ISO 13857: Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsabstdnde gegen das Erreichen
von Gefdahrdungsbereichen mit den oberen und unteren GliedmaRen.

EN 953: Sicherheit von Maschinen — Trennende Schutzeinrichtungen —
Allgemeine Anforderungen

EN 60204-1: Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistung von Maschinen
CSN EN 60745-1 Ed.3: 2009

Auler Artikel 21.18 Handgeflihrte motorbetriebene Elektrowerkzeuge - Sicherheit - Teil 1: Allgemeine
Anforderungen

CSN EN 60745-2-17 Ed. 2: 2010

Handgefiihrte motorbetriebene Elektrowerkzeuge - Sicherheit - Teil 2-17 Besondere Anforderungen fiir
Oberfrasen und Kantenfrasen

5. Angaben zur akkreditierten / benannten Person:
6. Datum und Ort der Ausstellung: 1.2.2017 in Mlada Boleslav
7. Name und Funktion der berechtigten Person: Milan Richtr Geschéaftsfiihrer

Unterschrift der berechtigten Person: L | ; f
/ .f
- / Q/M/‘



3.2. Geratekonstruktion in Hinsicht auf sicheren Betrieb
Die Maschlne B22 ZERO erfiillt die folgenden Anforderungen:
Das Gerdt ist so konstruiert und abgedeckt, dass ein ausreichender Schutz gegen zufallige Beriihrung
mit den spannungsfiihrenden Teilen gewahrleistet wird.

* Das Gerat erreicht bei normaler Belastung keine iibermaBigen Temperaturen.

* Die Gerateabdeckung gewahrleistet den entsprechenden Schutzgrad gegen Feuchtigkeit in
Ubereinstimmung mit der Werkzeugklassifizierung.

* Das Gerat ist derart konstruiert, dass die Gefahr der Brandentstehung, der mechanischen
Beschadigung mit Beeintrachtigung der Sicherheit oder eines Unfalls durch elektrischen Schlag infolge
einer abnormalen Tatigkeit im moglichst hohen MaBe eingeschrankt wird.

* Die Handgriffe sind so geformt und angebracht, dass die Gefahr einer zufalligen Beriihrung der Hand
des Bedieners mit den rotierenden Teilen minimiert wird.

* Das Gerat hat eine ausreichende mechanische Festigkeit und ist so konstruiert, dass es gegen grobe
Handhabung, wie sie beim normalen Gebrauch zu erwarten ist, besténdig ist.

*  Die zur Sicherung des geforderten Schutzgrads gegen Feuchtigkeit dienenden Teile kann man ohne
Werkzeug nicht entfernen.

* In der Gerdtekonstruktion wurde kein Asbest eingesetzt.

* Die schwierig abnehmbaren Teile, die fir den unerldsslichen Schutzgrad gegen Verletzung durch
Stromschlag, Feuchtigkeit oder Beriihrung der beweglichen Teile sorgen, sind in einer zuverlassigen
Weise befestigt und sind gegen die mechanische Beanspruchung, wie sie beim normalen Gebrauch
vorkommt, bestandig.

*  Handgriffe, Knopfe, Griffe, Hebel und dhnliche Teile sind zuverlassig befestigt, so dass sie sich beim
normalen Gebrauch nicht lockern, sofern ihre Lockerung zur Geféhrdung fiihren kdnnte.

*  Die spannungsfiihrenden Teile und andere Teile, deren Korrosion zur Gefdhrdung fiihren kénnte, sind
korrosionsbestandig.

* Die Wellen der Betatigungsknépfe, Handgriffe, Hebel und ahnlichen Teile sind keine
spannungsfiihrenden Teile.

* Die Leiter sind so geschiitzt, dass sie nicht in Berlihrung mit den Graten, Kiihlrippen usw., die eine
Beschadigung der Leiterisolierung verursachen kénnten, geraten.

*  Die Offnungen im Metall, durch die die isolierten Leiter verlaufen, sind mit Kabeldurchfiihrungen
versehen, sind glatt und haben gut abgerundete Kanten.

* Die Leiter sind gegen die Beriihrung mit den beweglichen Teilen effektiv geschiitzt.

* Die Innenverdrahtung und elektrische Verbindungen zwischen den verschiedenen Gerateteilen sind
ausreichend geschiitzt oder abgedeckt.

*  Fur die Innenverdrahtung wurden keine Aluminiumleiter verwendet. Die Motorwicklung gilt nicht als
Innenverdrahtung.

* Die Bauteile erfiillen die in den einschlagigen IEC-Normen festgelegten Sicherheitsanforderungen im
Umfang, in dem die Anwendung dieser Normen zweckmaBig ist.

* Sofern die Bauteile mit ihren Arbeitsmerkmalen bezeichnet sind, miissen die Bedingungen, unter denen
diese Bauteile im Gerat eingesetzt werden, mit dieser Bezeichnung (ibereinstimmen, sofern eine
Sonderausnahme festgelegt ist.

* Das Gerat verfligt nicht tiber die folgenden Bestandteile:

- Schalter oder automatische Steuereinrichtungen in den beweglichen Zuleitungen, RCDs (Fehlerstrom-
Schutz-Schalter) sind jedoch zugelassen;

- Einrichtungen, die im Fall einer Geratestérung die Schutzeinrichtung im festen elektrischen Stromkreis
betatigen;

- Warmesicherung, bei denen man durch Einspeisung den urspriinglichen Zustand wiederherstellen
kann.

* Die AuBenteile aus Nichtmetallmaterial, Teile des Isolierungsmaterials, welche die spannungsfiihrenden
Teile einschlieBlich der elektrischen Verbindungen in ihrer Position halten, sowie die Teile aus
thermoplastischem Material, welche die zusatzliche oder verstarkte Isolierung gewahrleisten, bei denen
eine Beschadigung die Nichteinhaltung der Anforderungen dieser Norm zu Folge haben kdnnte, sind
ausreichend hitzebestandig.

* Das Gerat gibt keine schadliche Strahlung ab und stellt keine toxische oder @hnliche Gefahrdung dar.
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4. Priifungen

000®

Die Anfasmaschine wird in unserem Technischen Labor geprift.

Wahrend dieser Prifung wurde die korrekte Anfasfunktion von Blechen und Profilen
unterschiedlicher Arten und GréBen gepriift.

5. Garantien

Flr das Anfassystem B22 ZERO haftet der Verkaufer fir einen Zeitraum von 12 Monaten ab
der Warenlieferung fiir die Material- und Herstellungsfehler.

Fir die einwandfreie Funktion der Ware und der verwendeten Materialien wird eine Garantie
von 12 Monaten ab Lieferdatum gewahrt.

Der Verkaufer verpflichtet sich, alle eventuellen Mangel, die unter die Garantie fallen,
kostenlos und unverziiglich zu beseitigen, um dem Kaufer ordnungsgemaBe Verwendung der
Ware zu sichern. Macht der Kaufer ein Recht aus der Mangelhaftung geltend, auf die sich die
Gewahrleistung nicht bezieht, ist er verpflichtet, dem Verkaufer die damit verbundenen
Kosten zu erstatten.

Der Hersteller betrachtet die Gewahrleistung in den folgenden Fallen als ungiiltig:

UnsachgemaBer Gebrauch der Maschine

Verwendung im Widerspruch mit den nationalen oder internationalen Normen

UnsachgemaBe Installation

Fehlerhafte Druckluftzuleitung oder schlechte Druckluftqualitat

Schwerwiegenden Wartungsmangel

Unbefugte Anderungen oder Eingreifen

Verwendung von anderen als Original-Ersatzteilen und Original-Zubehér und

Ersatzteilen und Zubehdr, die der Hersteller flir das betreffende Modell genehmigt hat

* Teilweise oder vollstandige Nichtbeachtung der in dieser Anleitung aufgefiihrten
Anweisungen

* AuBergewohnliche Ereignisse, Naturkatastrophen oder andere.



6. Sicherheitsvorschriften

mVorsicht:

Zur Verhinderung von Unfillen ist folgendes zu beachten

Vor Gebrauch ist die Maschine auf mechanische oder sonstige Beschadigungen zu priifen.
Die Maschine darf nur mit einem unbeschadigten Stromzuleitungskabel in Betrieb
genommen werden.

Das Stromzuleitungskabel ist regelmaBig zu priifen. Bei einer Beschadigung lassen Sie es
sofort in einer flir diese Reparaturen autorisierten Servicewerkstatt austauschen. Wenden Sie
sich an Ihren Lieferanten.

Personlicher Unfallschutz am Arbeitsplatz
Bei der Arbeit Schutzbrille, geeignete Arbeitsschuhe, Gehdrschutz, Kopfbedeckung, wie z.B.
Schutzhelm, tragen.

* Die Maschine darf ans Stromnetz nur angeschlossen werden, wenn sich der
Maschinenschalter in der Position AUS befindet.

* Vor jedem Gebrauch ist die elektrische Ausriistung und Stromzuleitung auf
Beschadigung zu priifen. Verwenden Sie die Maschine nicht, wenn es irgendeine
Beschadigung aufweist.

* Schiitzen Sie das Gerat vor Feuchtigkeit und benutzen Sie es nicht in feuchter
Umgebung.

* Esist flir eine gute Beleuchtung des Arbeitsplatzes zu sorgen, so dass Verletzungs-
oder Augenschadigungsrisiko verhindert wird.

* \Vorsicht, das Werkzeug (Frase) ist scharf — Verletzungsgefahr. Beim Austausch tragen
Sie Schutzhandschuhe, beriihren Sie nie das sich bewegende Werkzeug.

* Das zu bearbeitende Material muss stets ordnungsgemaB festgeklemmt und in
waagerechter Position sein. Die optimale Werkstlickhéhe iber dem FuBboden betragt
900 mm.

* Wahrend der Arbeit achten Sie auf das Stromzuleitungskabel. Es sollte stets frei auf
dem FuBboden liegen, ohne das bearbeitete Material oder andere scharfkantige
Gegenstande zu berlhren.

* Nach der Arbeit ist das Gerat von der Stromversorgung zu trennen.

* Der Maschinenmotor darf nicht iberlastet werden. Die Maschine erzielt die besten
Arbeitsergebnisse, solange sie nicht tberlastet wird.

* Bei der Arbeit ist das Gerat mit beiden Handen zu halten.

* \Vorsicht, es droht Verletzungsgefahr durch heiBe Spane.

EVorsicht:

Bei der Arbeit ist das Gerat mit beiden Handen zu halten. Der Schalter muss sich
immer in der Greifndhe der linken Hand des Maschinenbedieners befinden, siehe
Abb. 6.0.1.



Abb. 6.0.1

Wichtig:

Bei einer Beschadigung lassen Sie die Maschine sofort in einer fir solche Reparaturen
autorisierten Servicewerkstatt reparieren. Flir mehr Informationen wenden Sie sich an Ihren

Lieferanten.

7. Technische Spezifikation

Fasenwinkel
Fasenbreite

Bearbeitungsbreite flr
FACING

Motor

Motorleistung

Drehzahl

Gewicht

Anzahl der Schneidplatten

Stufenlos einstellbar im Bereich 0°- 60°
0 bis 20 mm < 400 N/mm2; 0 bis 16 mm > 400 N/mm2

22 mm

Elektrisch 400 V 1,1 kW/50 Hz, 480 V 1,3 kW/60 Hz
1,1 kW (400 V)/1,3 kW (480 V)

2850 U/min (50 Hz) / 3420 U/min (60 Hz)

19,5 kg

10 Stuick



8. Zubehor

Fraskopf STANDARD (inkl. Platten, Schrauben) 29 201
Fraskopf STANDARD (inkl. Platten, Schrauben) 29 202
Schneidplatten STANDARD 29 203
Schneidplatten PREMIUM flir Edelstahl und Kopf 29 202 29 205
Adapter zum Anfasen von Rohren und Rohren 29 204
Zusatzhandgriff 29 206

9. Auspacken der Maschine

Nehmen Sie die Maschine aus der Kartonverpackung und priifen Sie, ob alles in Ordnung
und die Maschine unbeschadigt ist. Bei Fragen wenden Sie sich an den Verkaufer.

Die Maschine B22 ZERO wird mit den nétigen Bedienwerkzeugen, ohne
Anschlussstecker geliefert. Es ist erforderlich, den entsprechenden Stecker in
Ubereinstimmung mit den Normen und Vorschriften des jeweiligen Landes zu
montieren.



10. Bedienungselemente B22 ZERO
Abb. 10.0.1

Hauptschalter B. Einstellungsdrehrad flir Fasentiefe
C. Fasentiefen-Skala fuir 60° und 50° D. Fasentiefen-Anzeige fir 60° und 50°
Handgriff F.  Linke Skala der
Fasenwinkeleinstellung
G. Arretierung des Fasenwinkels H. Fasentiefen-Anzeige fir 45° und 30°
I.  Fasentiefen-Skala flir 45° und 30° J.  Arretierung der Fasentiefeneinstellung

K.  Rechte Skala der
Fasenwinkeleinstellung

11. Verwendung

ﬂ Vorsicht:

Beim Einrichten sind Arbeitshandschuhe und weitere personliche
Schutzausriistung zu tragen. Alle an der Maschine vorgenommenen Arbeiten
diirfen nur im Stillstand der Maschine und nachdem sie von der Stromversorgung
getrennt wurde, ausgefiihrt werden.

10



11.1. Einstellung das Fasenwinkels

* Trennen Sie die Maschine von der Stromversorgung.

* Lockern Sie den Arretierungshebel fiir die Einstellung (Abb. 10.0.1, Position G)

* Durch die kontinuierliche Schwenkung der Lineale stellen Sie den gewtiinschten
Bearbeitungswinkel ein. Den Wert kénnen Sie an der Skala fiir die Winkeleinstellung
ablesen (Abb. 10.0.1, Position F und K).

* Ist die Einstellung beendet, ziehen Sie wieder den Arretierhebel (Abb. 10.0.1, Position
G) fest.

11.2. Einstellen der Fasenhohe

* Trennen Sie die Maschine von der Stromversorgung.

* Lockern Sie den Arretierungshebel fiir die Einstellung (Abb. 10.0.1, Position J)

* Drehen Sie Mit dem Einstellungsdrehrad (Abb. 10.0.1 Position G) fiir die Einstellung
der Fasentiefe. Die aktuelle Einstellung kann man an den Skalen, die sich auf den
beiden Seiten der Abdeckung der Elektroinstallation befinden (Abb. 10.0.1, Position I
und C), anhand der gekoppelten Anzeigen (Abb. 10.0.1, Position H und D) ablesen
Die Skala dient als Orientierungshilfe beim Ablesen der Fasenhdhe (MaB A, Abb.
11.2.2) fir die Winkel 30°, 45° auf der einen, und 50° und 60° auf der anderen Seite
der Verkleidung (Abb. 11.2.1). Die Einstellung fiir andere Winkel muss man
abschatzen.

* Ist die Einstellung beendet, ziehen Sie wieder den Arretierhebel (Abb. 10.0.1, Position

J) fest.

11.2.1

11



nWichtig:

Die maximale Fasenbreite der Maschine B22 ZERO betragt 20 mm (MaB P, Abb.
11.2.2).

Zu beachten ist, dass an den Skalen (Abb. 10.0.1, Pos. I und C, sowie Abb. 11.2.1)
die Fasenhohe (MaB A, Abb. 11.2.2) eingestellt wird

Die maximal modgliche Fasentiefe kann man nur in einigen Arbeitsgangen
erreichen. Es hangt vom Fasenwinkel sowie der Werkstofffestigkeit ab. Wir
empfehlen, einen Test vorzunehmen.

Beginnen Sie mit einer kleineren Fasentiefe und vergréBBern Sie nach und nach
den Wert, solange sich die Arbeit mit der Maschine angenehm gestaltet und die
Schneidplatten in der Lage sind, das Abtragen kontinuierlich ohne erhohte
Vibrationen durchzufiihren. Um die maximale Bearbeitung zu erreichen — ohne
Riicksicht auf den Fasenwinkel— empfehlen wird, gemaB der Tabelle (Abb. 11.2.2)
vorzugehen.

Wir empfehlen, einen Arbeitstagebuch zu fiihren, in dem Sie die Messwerte und
die eigene Vorgehensweise bei der Bearbeitung aufzeichnen.

Abb. 11.2.2

/ /)
() S S
Span Nr. ' 'max P Fasenhdhe A Empfohlene Anzahl der
Arbeitsgange
30° 20 mm 17 mm 3 Arbeitsgdnge
45° 20 mm 14 mm 4 Arbeitsgange
50° 20 mm 13 mm 4 Arbeitsgange
60° 20 mm 10 mm 5 Arbeitsgange

12



nWichtig:

Die Maschine wurde fiir die Vorbereitung von SchweiBnahtflaichen konstruiert.
Die Bearbeitungsgenauigkeit liegt im Bereich von +/-1 mm. Eine Voraussetzung
flir das Erzielen von befriedigenden Ergebnissen ist eine einwandfreie
Vorbereitung der Materialkanten. Leider ist das Material oft unterbrannt oder
unterschnitten. Diese Ungenauigkeiten werden selbstverstandlich auch am
endgiiltigen Ergebnis und der Qualitat der Bearbeitung sichtbar.

nWichtig:

Wenn es schwierig ist, die Fase mit der von uns empfohlenen Anzahl der
Arbeitsschritte herzustellen, empfehlen wir, den Prozess aufzuteilen und mehrere
Spane abzuschalen. Der Grund dafiir kann die Abnutzung der Schneidplatten oder
eine schlechtere Zerspanbarkeit des Werkstoffs sein.

11. 3. Anfasen

n Wichtig:

Das Gerat darf nur mit den Original-Schneidplatten bestiickt verwendet werden;
diese Schneidplatten liefert Ihr Lieferant, bzw. der Hersteller des Gerates. Es
handelt sich um viereckige Schneidplatten (Bestellnr. 29 203). Das Gerat ist mit 10
Schneidplatten bestiickt. Wir empfehlen nachdriicklich, keine andere als die
Original-Schneidplatten zu verwenden.

* SchlieBen Sie das Gerat an die Stromversorgung an.

* Die eingestellte Maschine so an den Materialrand ansetzen, dass die horizontale und
vertikale Flihrungsschiene das Material berihrt.

* Halten Sie die Maschine fast an den Handgriffen und beginnen Sie mit
kontinuierlichem Vorschub von rechts nach links (Abb. 11.3.1). Beachten Sie, dass am
Anfang des Bearbeitungsvorgangs, als die horizontale und vertikale Fihrungsschiene
noch nicht in der gesamten Lange das Material bertihrt, die Maschine mehr flr
Vibrationen anfallig und insgesamt weniger stabil ist. Man muss umsichtig vorgehen.
Der gleiche Effekt tritt am Ende des Material, wenn die Maschine aus dem Eingriff
herausfahrt, auf.

* Nahren Sie sich mit der Maschine langsam an den Werkstoff, bis sie merken, dass die
Frase eingreift. VORSICHT!!! In diesem Augenblick kann es zum Riickschlag kommen,
es ist also Vorsicht geboten.

* Die Maschine bewegen Sie kontinuierlich, nur mit solcher Geschwindigkeit, dass die
Frase in der Lage ist, den Werkstoff im eingestellten Spanprofil kontinuierlich
abzutragen. Anderenfalls wird die Frase vom Werkstoff weggedriickt und die Fase wird
nicht gleichmaBig.

13



Abb. 11.3.1

11. 4. Bearbeitung der Materialkante unter 0°-Winkel — FACING

* An der Maschine stellen Sie den Arbeitswinkel von 0° ein

* Die Frase auBerhalb des Arbeitsbereichs schieben, so dass es zu keinem Kontakt mit
dem Material kommen kann, wenn die Maschine an das Blech angesetzt wird. Gehen
Sie gemaB Kapitel 11.2 vor

* SchlieBen Sie das Gerat an die Stromversorgung an.

* Die Maschine an das Material in einem beliebigen Punkt seiner Lange ansetzen.
Sowohl die horizontale als auch die vertikale Flihrungsschiene muss das Material in
seiner gesamten Lange berlihren.

* Schalten Sie die Maschine ein und das Einstellungsdrehrad (Abb. 10.0.1., Position B)
drehen Sie langsam so, dass sich die Frase dem Material néahert. Nachdem sie gehort
haben, dass die Frase das Material beriihrt, unterbrechen Sie das Drehen des
Einstellungsdrehrads (Abb. 10.0.1, Position B) und arretieren Sie diese Position mit
dem Arretier Hebel (Abb. 10.0.1, Position J).

* Entfernen Sie die Maschine vom Material. Nun lésen Sie wieder den Arretier Hebel
(Abb. 10.0.1, Position J) und stellen Sie mit Hilfe des Einstellungsdrehrads (Abb.
10.0.1, Position B) die gewiinschte Fasentiefe ein. Die Einstellung betragt
normalerweise 1-2 mm.

Die Einstellgr6Be muss man schatzen. Es gibt keine Skala. Stellen Sie lediglich solche
Fasentiefe ein, bei der Sie in der Lage sind, die Maschine entlang des Materials sicher
zu verschieben.

* Setzen Sie die Maschine so an den Materialrand an, dass sowohl die horizontale als
auch die vertikale Fliihrungsschiene das Material bertihrt (Abb. 11.4.1.).

14



Halten Sie die Maschine fast an den Handgriffen und beginnen Sie mit
kontinuierlichem Vorschub von rechts nach links

Beachten Sie, dass am Anfang des Bearbeitungsvorgangs, als die horizontale und
vertikale Flihrungsschiene noch nicht in der gesamten Lange das Material berlihrt, die
Maschine mehr flir Vibrationen anfallig und insgesamt weniger stabil ist. Man muss
umsichtig vorgehen. Der gleiche Effekt tritt am Ende des Material, wenn die Maschine
aus dem Eingriff herausfahrt, auf (Abb. 11.4.1.).

Nahren Sie sich mit der Maschine langsam an den Werkstoff, bis sie merken, dass die
Frase eingreift. VORSICHT!!! In diesem Augenblick kann es zum Riickschlag kommen,
es ist also Vorsicht geboten.

Die Maschine bewegen Sie kontinuierlich, nur mit solcher Geschwindigkeit, dass die
Frase in der Lage ist, den Werkstoff in der eingestellten Fasentiefe kontinuierlich
abzutragen. Anderenfalls wird die Frase vom Werkstoff weggedriickt und die
Bearbeitung erfolgt nicht gleichmaBig.

Abb. 11.4.1

15



ﬂ Vorsicht:

Bei der Arbeit sind Arbeitshandschuhe und weitere personliche Schutzausriistung
zu tragen.

Alle an der Maschine vorgenommenen Wartungsarbeiten diirfen nur im Stillstand
der Maschine und nachdem sie von der Stromversorgung getrennt wurde,
ausgefiihrt werden.

n Wichtig:
Der Vorschub bei der Bearbeitung erfolgt stets von rechts nach links.

EVorsicht:

Der Maschinenbediener muss die Maschine immer mit beiden Handen halten.
Wenn die Frase mit der Bearbeitung beginnt, kann es zum Riickschlag kommen!
Halten Sie das Gerat fest und stellen Sie nur solche FasengroBe ein, bei der Sie die
Maschine standig unter Kontrolle halten konnen. Der Schalter muss sich immer in
der Greifndhe der linken Hand des Maschinenbedieners befinden, siehe Abb.
6.0.1.

5. Anfasen von Rohren und Rohren

Die Maschine B22 ist fiir die Bearbeitung von Rohren und Réhren ab einem minimalen
Durchmesser von @ 150 mm entworfen. Dazu dient eine spezielle Vorrichtung, die man an
die Maschine montieren muss.

Bestellnr. 29 204. Diese Vorrichtung wird an die Maschine anstelle des horizontalen Lineals
folgendermaBen montiert:

* Trennen Sie die Maschine von der Stromversorgung.

* Drehen Sie die 4 Inbusschrauben (Abb. 11.5.1, Position B) heraus und demontieren
Sie das horizontale Basislineal (Abb. 11.5.1, Position A).

* An seine Stelle montieren Sie die Vorrichtung flir die Rohre (Abb. 11.5.1, Position C).
Verwenden Sie die urspriinglichen Inbusschrauben.
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Abb. 11.5.1]

Vorgehensweise bei der Einrichtung der Vorrichtung fiir die Rohre und das Anfasen der

Rohre:

Losen Sie die beiden Arretierhebel der Position der Abrollrollen der Vorrichtung
(Abb. 11.5.2, Position N) und die geeignete Position stellen Sie anhand des

Durchmessers des zu bearbeitenden Rohrs so ein, dass die Maschine das Rohr am

Umfang mit den Linealen sowie den beiden Rollen gleichzeitig berlhrt.

Die Einstellung der FasengrdéBe und des Fasenwinkels fiihren Sie gemaB den
vorherigen Kapiteln 11.1 und 11.2 durch

SchlieBen Sie die Maschine an die Stromversorgung an und schalten Sie den
Hauptschalter ein (Abb. 10.1.1, Position A)

Setzen Sie die Maschine an das Rohr in der Position gemaB Abbildung (Abb.
11.5.2 und 11.5.3) an und mit einem kontinuierlichen Druck fiihren Sie die
Maschine ins Material ein, und zwar im vollen eingestellten Bearbeitungsprofil.
Vorsicht, Gefahr eines Riickschlags!

Beginnen Sie, die Maschine rund um das Rohr im Uhrzeigersinn zu verschieben,
und zwar so, dass die beiden Flihrungsrollen und die beiden Linealmittelpunkte
standig im Kontakt mit dem Rohr bleiben. Anderenfalls wird die Fase nicht
gleichmaBig bearbeitet.
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Abb. 11.5.2

Abb. 11.5.3
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ﬂ Vorsicht:

Beim Einrichten sind Arbeitshandschuhe und weitere personliche
Schutzausriistung zu tragen. Alle an der Maschine vorgenommenen Arbeiten
diirfen nur im Stillstand der Maschine und nachdem sie von der Stromversorgung

getrennt wurde, ausgefiihrt werden.

6. Verwendung des Zusatzhandgriffs

Flr die Maschine kann man nachtraglich einen Zusatzhandgriff, der die Maschinenergonomie
verbessert und so die Arbeitsproduktivitat erhoht, kaufen. Auf diese Weise ist das Arbeiten
mit der Maschine auch bequemer.

Der Handgriff wird unter die Schrauben des Maschinenschutzrahmens (Abb. 11.6.1, Position
A) montiert, wobei vier Positionen mdglich sind, so dass das Arbeiten mit der Maschine in
jeder Position mdglichst bequem ist, siehe Abb. 11.6.1.

Abb. 11.6.1
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12. Wartung der Maschine

12.1 Austausch der Schneidplatten

nWichtig:
Arbeiten Sie nur mit scharfen und unbeschéadigten Schneidplatten. So verhindern

Sie eine Beschadigung der Maschine. Wenn die Schneidplatten abgenutzt oder
ausgebrochen sind, ersetzen Sie sie.

n Wichtig:

Das Gerat darf nur mit den Original-Schneidplatten bestiickt verwendet werden;
diese Schneidplatten liefert Ihr Lieferant, bzw. der Hersteller des Gerates. Es
handelt sich um viereckige Schneidplatten (Bestellnr. 29 203). Das Gerat ist mit 10
Schneidplatten bestiickt. Wir empfehlen nachdriicklich, keine andere als die
Original-Schneidplatten zu verwenden.

Austausch der Schneidplatten:

* Trennen Sie die Maschine von der Stromversorgung.

* Stellen Sie die Maschine in vertikale Position, auf die Abdeckung des Motorventilators.

* Schrauben Sie vollstandig den Arretierhebel flir die Einstellung der FasengrdBe ab
(Abb. 12.1.1, Position J) und schieben Sie die Schrauben vollstandig aus der Maschine
heraus.

* Demontieren Sie die ganze Gruppe der Maschinenverkleidung.

* Mit dem mitgelieferten Schraubenschlissel (Abb. 12.1.2, Position A) lI6sen Sie die
einzelnen Platten (Abb. 12.1.2, Position B) und ersetzen Sie diese durch neue.

* Beim Zusammenbau gehen Sie in umgekehrter Reihenfolge vor

Abb. 12.1.1
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Abb. 12.1.2

Demontage des Fraskopfs (Werkzeug)

Trennen Sie die Maschine von der Stromversorgung.

Stellen Sie die Maschine in vertikale Position, auf die Abdeckung des Motorventilators.
Schrauben Sie vollstandig den Arretierhebel fiir die Einstellung der FasengréBe ab
(Abb. 12.1.1, Position J) und schieben Sie die Schrauben vollstandig aus der Maschine
heraus.

Demontieren Sie die ganze Gruppe der Maschinenverkleidung (Abb. 12.1.1).

Mit dem mitgelieferten Maulschliissel sichern Sie die Frase gegen das Umdrehen.
(Abb. 12.1.3, Position M)

Mit dem mitgelieferten Inbusschlissel 16sen Sie die Befestigungsschraube und
schrauben Sie diese vollstandig heraus (Abb. 12.1.3, Position L)

Ziehen Sie die Frase von der Welle mit der Hand oder mit einer geeigneten
Abziehvorrichtung.

Abb. 12.1.3
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12.2. Wartung und Reinigung

Die B22 ZERO hat eine einfache Konstruktion und erfordert keine komplizierte Wartung.
Achten Sie insbesondere auf die Sauberkeit der Maschine, der mechanischen beweglichen
Teile, der Gewinde und des Werkzeugs.

Arbeiten Sie nur mit einem scharfen, unbeschadigten und kompletten Werkzeug.

nWichtig:
Die beweglichen Teile, Gewinde und Rollen miissen laufend méglichst mit
Druckluft gereinigt und konserviert (geschmiert) werden.

mVorsicht:
Tragen Sie beim Reinigen mit Druckluft eine Schutzbrille und verwenden Sie
niemals einen Druck von mehr als 2 bar.

13. Ersatzteile
Bestellungen von Ersatzteilen missen folgende Angaben enthalten:

Maschinentyp;

Seriennummer;

Beschreibung des angeforderten Teils und seine Nummer
Menge.
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13.1 Ersatzteilliste

""" B22 ZFRO spare parts

T

[ 2
B22 ZERO SPARE PARTS
Number Fig Part name
29200.1001 1001 head assembly
29200.1002 1002 set of rulers
29200.1003A 17003A three-phase engine assembly 400V
29200.1003B 1003B three-phase engine assembly 480V
29200.1003C 1003C three-phase engine assembly 3x230V
29200.1003D 17003D single-phase engine assembly 120V
29200.1003E 1003E single-phase engine assembly 230V
29201 29201 milling head standard
29202 29202 milling head premium
29204 29204 adapter for tubes
29206 29206 additional handle
29200.2010 2070 washer
29200.2015 2015 key
29200.3062 3062 main handle
29200.9052 9052 screw

6

" Main assembly | 1000
7 B

arawingno. 12000 Main assembly

Note

see assembly list 1001 Head assembly

see assembly list 1002 Set of rulers

see assembly list 1003 Engine assembly

see assembly list 1003 Engine assembly

see assembly list 1003 Engine assembly

see assembly list 1003 Engine assembly

see assembly list 1003 Engine assembly

see assembly list 29201 Milling head standard
see assembly list 29202 Milling head premium

B S N T STy
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. :i» 2 {2020 "MM‘ B22 ZERO Spare parfs
e " Head assembly | 1001
| 2 3 U [ 7 B
B22 ZERO SPARE PARTS arawingno. 1001 Head assembly

Number Fig Part name Note

29200.3010 3010 safety screw
29200.3036 3036 head
29200.3042 3042 right angle scale
29200.3043 3043 left angle scale
29200.9123 9123 chucking lever

N S T
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. 26 1 2020 o B22 ZERO spare parl‘s

o Mavié oo

wreere " Set of rulers 1002
3 i 3 . :

| 2
B22 ZERO SPARE PARTS arawingno. 1002 Set of rulers

Number Fig Part name Note
29200.3006 3006 safety screw

29200.4003 4003 right half-moon

29200.4004 4004 left half-moon

29200.4020 4020 peg

29200.4026 4026 long ruler

29200.4027 4027 short ruler

29200.4031 4031 roller

29200.9035 9035 screw

29200.9123 9723 chucking lever

= AN = m N =| - -
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- saa | B22 ZERO spare parts
F I ’ > Havit :; -

Engine assembly | 1003
7 8

| 2 3 [ 5
B22 ZERO SPARE PARTS darawingno. 1003 Engine assembly

Number Fig Part name Note
29200.1004 1004 adaptor see assembly list 1004 Adaptor
29200.1005 1005 engine cover

29200.1010 1010 fan

29200.2203A 2203A three-phase engine 480V, 400V, 3x230V
29200.2203B 2203B single-phase engine 120V

29200.2203C 2203C single-phase engine 230V

29200.2215 2215 cover

29200.2216 2216 electroboard

29200.2219A 2219A three-phase cable 480V, 400V, 3x230V
29200.2219D 2219D single-phase cable 120V ver. 2
29200.2219E 2219E single-phase cable 230V ver. 2

29200.3070 3070 setting unit

29200.9104A 9704A clamper 480V, 400V, 3x230V, 230V
29200.9104B 9104B clamper 120V

29200.9105A 9705A switch 480V, 400V, 3x230V, 230V
29200.9105B 9705B switch 120V

e e e e e e e e e e e e e e
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B B
C C
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St ram| . B22 ZERO spare parts

; »E — Adaptor | 1004
{ 2 3 " 3 7 5
B22 ZERO SPARE PARTS darawing no. 1004 Adaptor

Number Fig Part name Note
29200.2204 2204 adaptor

29200.2211 2211 supporting ring

29200.9040 9040 safetyring

29200.9120 9720 ball bearing

29200.1006 7006 right pointer

29200.1007 1007 left pointer

29200.1008 1008 right set of screws and pads

29200.1009 1009 left set of screws and pads

R S SN NN
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B 8
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E €
) S| B22 ZERO spare parts

e Mavié o

= Milling head standard | 29201

i > 3 T 3 7 :

B22 ZERO SPARE PARTS arawing no. 29201 Milling head standard

Number Fig Part name Note

29203 29203 insert 10
29200.9300 9300 screw 10
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Eine Ausfertigung dieses Handbuchs gehért zum Lieferumfang jeder Anfasmaschine B22 ZERO
Alle Rechte vorbehalten.

Kein Teil dieser Publikation darf ohne vorherige Zustimmung des Gesellschaft N.KO reproduziert
werden

N.KO spol. s r.o.
Taborska 398/22
293 01 Miada Boleslav
Tschechische Republik
Telefon: +420 326 772 001
Fax: +420 326 774 279
E-Mail nko@nko.cz

www.nko.cz
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