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1. Allgemeine Informationen

1.1. einleitung
Wir danken Thnen, dass Sie sich fiir eines unserer Geréte entschieden haben und hoffen, dass Sie
mit thm zufrieden sein werden.

Dieses Handbuch enthélt alle Anweisungen fiir Installation, Einstellung, Betrieb und Wartung
der Maschine
Stinger 300 in Ubereinstimmung mit den geltenden Sicherheitsnormen.

Die Informationen und Daten in diesem Handbuch konnen sich im Zuge der
Weiterentwicklung der Maschine dndern. Um Zweifel zu vermeiden, wenden Sie sich bitte
an N.KO, wenn Sie Abweichungen feststellen.

Fiihren Sie keine Arbeiten an der Maschine durch, bevor Sie die Anweisungen im Handbuch
gelesen und verstanden haben. Ein groBer Teil der Unfdlle am Arbeitsplatz wird durch die
Nichtbeachtung der Anweisungen und Empfehlungen in der Anleitung verursacht.

Die grafischen Symbole in diesem Handbuch werden verwendet, um wichtige Informationen zur
Sicherheit und zum Betrieb der Maschine hervorzuheben.

m Achtung!

Wichtige Informationen fiir die personliche Sicherheit des Bedieners.

n Das ist wichtig:
Anweisungen, die zu befolgen sind, um den ordnungsgemifien Betrieb der Maschine zu
gewihrleisten.

1.2. tests
Die Kantenschrumpfmaschine wird in unserem technischen Priifraum getestet.
Bei dieser Priifung wird das ordnungsgemif3e Funktionieren der Maschine getestet.

1.3. garantie
Der Verkdufer garantiert, dass das Stinger 300 Abschragesystem fiir einen Zeitraum von 1 Jahr
ab dem Lieferdatum frei von Material- und Verarbeitungsfehlern ist.

Die einwandfreie Funktion der Waren und der verwendeten Materialien wird fiir einen Zeitraum
von 1 Jahr ab dem Lieferdatum garantiert.

Der Verkdufer verpflichtet sich, dafiir zu sorgen, dass die unter die Gewéhrleistung fallenden
Mingel kostenlos und unverziiglich beseitigt werden, damit der Kaufer die Ware ordnungsgemaf
nutzen kann. Macht der Kédufer von Rechten aus der Méngelhaftung Gebrauch, die nicht unter
die Gewdhrleistung fallen, so hat er dem Verkéufer die Kosten dafiir zu erstatten.

Die Gewahrleistungsfrist lauft nicht von dem Tag an, an dem der Kéufer dem Verkédufer das
Vorhandensein eines Mangels, der unter die Gewéhrleistung féllt und fiir den der Kaufer die
Ware nicht verwenden kann, gemeldet und seine Rechte aus der Mingelhaftung im Rahmen der
gewihrten Gewéhrleistung ausgeiibt hat, bis zum Tag der Beseitigung des Mangels durch den
Verkéufer.



Die Garantie erstreckt sich nicht auf den natiirlichen und normalen Verschleil der Ware und auf
Mingel, die durch unsachgemiflen Gebrauch der Ware entgegen der erteilten Schulung oder der
Gebrauchsanweisung verursacht wurden. Die Garantie erstreckt sich auch nicht auf Méngel, die
durch Uberlastung der Maschine verursacht wurden, sowie auf Mingel, die durch unsachgemife
Eingriffe in die Maschine oder unsachgemiBe Reparaturen oder Anderungen an der Maschine
verursacht wurden. Als unsachgemiBe Eingriffe, Reparaturen oder Anderungen gelten alle
Eingriffe, Reparaturen oder Anderungen, die entgegen der Schulung und der zur Verfiigung
gestellten Dokumentation oder von einer anderen Person als dem Verkdufer oder einer vom
Verkéufer autorisierten oder zugelassenen Person durchgefiihrt wurden.

Die Méngelhaftungsrechte aus der gewéhrten Garantie miissen unverziiglich nach Entdeckung
des Mangels durch den Kéufer, spétestens jedoch bis zum Ablauf der Garantiefrist, beim
Verkéufer geltend gemacht werden, andernfalls erloschen diese Rechte.

Zur Auslibung der Méngelhaftungsrechte im Rahmen der Garantie muss der Garantieschein oder
der Kaufbeleg vorgelegt werden. Andernfalls konnen dem Kéufer diese Rechte nicht gewihrt
werden.

Der Verkdufer haftet nicht fiir Méngel, die unter die Garantie fallen, wenn diese Méngel auf
dulere Ereignisse zurilickzufiihren sind. Zu den dulleren Ereignissen gehdren insbesondere
Naturkatastrophen, hohere Gewalt oder das Verhalten Dritter.

N.KO betrachtet die Garantie als ungiiltig, wenn:

* unsachgemile Verwendung der Maschine

* Verwendung im Widerspruch zu nationalen oder internationalen Normen

« falsche Installation der Maschine

» fehlerhafte Stromversorgung

» schwerwiegende Miangel und Wartungsfehler

« unbefugte Anderungen oder Eingriffe

» Verwendung von nicht originalen oder falschen Ersatz- und Zubehorteilen fiir das betreffende
Modell

* vollstédndige oder teilweise Nichteinhaltung der Anweisungen im Handbuch

* aullergewohnliche Ereignisse, Naturkatastrophen oder andere.

1.3 Angaben zur Identifizierung

Die Identifikationsdaten der Kegelfasenmaschine sind auf dem CE-Etikett aus Aluminium
angegeben, das auf dem Maschinenkdrper angebracht ist.



1.4 Referenznormen (CE-Konformititserklirung)

ES PROHLASENI O SHODE

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

My, N.KO spol. s r.o.
Taborska 398/22, 29301 Miada Boleslav, IC0: 26161109

prohladujeme na svou vylunou odpovédnost, ze

vyrobek — obchodni nazev: Ukosovaci systém Stinger 300

typ: Stinger 300

je primarné urcen pro Ukosovani a odjehlovani dilcu, na ktery se toto prohlaseni vztahuje, je za podminek obvyklého
pouZiti bezpeény a je ve shodé s nasledujicimi technickymi pfedpisy:

Ceské normy

CSN EN 60204-1 ed. 3:19, CSN EN ISO 12100 :11, CSN EN 31010:11, CSN EN IS0 14120 :01/17
+01:08/17, CSN EN SO 16090-1:19, CSN EN 50370-1:05, CSN EN 50370-2:03, vechny 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 zafizeni splfiuje vSechna pfisludna ustanoveni smérnice 2006/42/ES, v platném znéni.
Strojni zafizeni spliiuje vSechna prisluSna 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 25. 5. 2023 y
Jméno: MianRichr AN - A
Funkce: jednatel NK i £.0)
Tibors\H 393,23 01 Boeslav

180: 26161109 0:C:CZz5161109
Teleod20 15772001 e Q) 102745
www.nko.cz www.beveler.c2



2. SICHERHEIT

2.1 Sicherheitsempfehlungen

E Achtung!

Bitte lesen Sie die folgenden Anweisungen sorgfiltig durch, um Verletzungen oder
Sachschiden zu vermeiden.

* Versuchen Sie niemals, das Gerit zu bedienen, bevor Sie sich nicht griindlich mit seiner
Funktionsweise vertraut gemacht haben. Wenn Sie nach dem sorgfaltigen und vollstindigen
Lesen dieses Handbuchs noch Zweifel haben, wenden Sie sich an N.KO.

 Stellen Sie sicher, dass alle Techniker, die die Maschine benutzen und warten sollen, mit allen
relevanten Sicherheitsempfehlungen ausreichend vertraut sind.

* Der Transport und die Installation der Maschine darf nur von Fachpersonal unter Beachtung
der Anweisungen in dieser Anleitung durchgefiihrt werden.

* Vor der Inbetriebnahme der Maschine muss sich der Bediener vergewissern, dass alle
Sicherheitseinrichtungen funktionsféhig und alle Schutzvorrichtungen angebracht sind.

* Verwenden Sie die Maschine niemals fiir andere als die in der Anleitung aufgefiihrten Zwecke.
Verarbeiten Sie niemals andere als die angegebenen Produkte oder Werkstiicke.

* Bitte setzen Sie sich mit N.KO in Verbindung, bevor Sie die Maschine fiir andere als die
aufgefiihrten Zwecke verwenden, um eine Genehmigung einzuholen.

* Die Spannungswerte, mit denen die Maschine betrieben wird, sind gefédhrlich: Stellen Sie
sicher, dass alle Anschliisse korrekt ausgefiihrt sind. Fiihren Sie niemals Wartungsarbeiten an
der Maschine durch oder tauschen Sie Teile aus, wenn die Maschine an eine Stromquelle
angeschlossen ist, und nehmen Sie keine Abgriffe an den elektrischen Anschliissen vor.

 Ersetzen Sie Teile, die Sie fiir defekt halten, durch andere, die vom Hersteller empfohlen
werden. Ersetzen Sie niemals nicht originale Ersatzteile.

* Tragen Sie keine Kleidung oder Schmuck, die sich in beweglichen Teilen verfangen konnten.
Es ist ratsam, Sicherheitskleidung zu tragen: Schuhe mit rutschfesten Sohlen, Gehdrschutz und
Schutzbrille.

nDas ist wichtig:

Sollten wihrend der Lebensdauer der Maschine Fehler auftreten, die nicht geméaf dieser
Anleitung behoben werden konnen, miissen Sie sich an Ihren Lieferanten oder den
Hersteller N.KO wenden, um das Problem so schnell wie moglich zu losen.



2.2 Sicherheitsaufkleber

Zum Schutz des Bedieners sind an der Fasenschleifmaschine Sicherheitsaufkleber angebracht.

Bedeutungen der Aufkleber:

Dieser Aufkleber wird an der elektrischen Schalttafel der Facettenschleifmaschine angebracht,
um auf das Vorhandensein von Hochspannung hinzuweisen.

/i

Entfernen Sie diesen Aufkleber nicht von der Maschine

2.3 Qualifikation und Schutz des Bedieners

Der Arbeitgeber ist verpflichtet, den Bediener iiber die Sicherheitsnormen zu informieren und
dariiber hinaus dafiir zu sorgen, dass sie eingehalten werden und dass der Arbeitsbereich
ausreichend grof3 und gut beleuchtet ist. Die Maschine darf nur von einer dazu bestimmten
Person, dem Maschinenfiihrer, bedient und bedient werden.

Der Begrift "Bediener" bezeichnet die Person, die die Maschine installiert, bedient, einstellt,
wartet, reinigt und repariert. Diese Person muss mit diesem Handbuch vollstindig vertraut sein
und vom Lieferanten geschult werden. Sollte dies nicht der Fall sein, bitten Sie Ihren
Lieferanten, dies zu korrigieren. Andernfalls lehnt der Hersteller jegliche Haftung fiir
entstandene Schiden oder Verletzungen ab.

m Achtung!

Vergewissern Sie sich vor Arbeitsbeginn, dass der Bediener den Inhalt dieser
Betriebsanleitung gelesen und verstanden hat.

m Achtung!

Der Betreiber muss immer:

» Vergewissern Sie sich, dass alle Schutzvorrichtungen angebracht und funktionsféhig sind,
bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen.

* Vermeiden Sie es, Kleidung oder Schmuck zu tragen, die sich in den beweglichen Teilen
verfangen konnten.

 Tragen Sie zugelassene Sicherheitskleidung, wie Schuhe mit rutschfesten Sohlen, Gehorschutz
und Schutzbrille.

» Wenden Sie die Sicherheitsnormen an, stellen Sie sicher, dass sie stets eingehalten werden, und
ziehen Sie im Zweifelsfall dieses Handbuch zu Rate.



* Wenden Sie sich an den Maschinenlieferanten, wenn die Fehler, die zu einer Fehlfunktion der
Maschine fiihren, nicht behoben werden konnen, wenn es sich um defekte Teile oder einen
unregelmafigen Betrieb handelt.

2.4 Sicherheitsausriistung

Die Maschine ist mit einem Sicherheitsschutzrahmen ausgestattet. Dieser Rahmen umschlief3t
teilweise den Bereich, in dem sich die Werkzeughalter drehen.

m Achtung!

Betreiben Sie die Maschine niemals ohne den Schutzrahmen.
2.5 Verbleibende Risiken

Die Maschine ist teilweise mit Abdeckungen versehen, um das Risiko des Kontakts mit
beweglichen Teilen zu verringern.
Teile wurden so weit wie moglich ausgeschlossen.

Es bleibt jedoch ein Risiko bestehen:

Wie bereits erwéhnt, ist der Arbeitsbereich so weit wie moglich geschiitzt, muss aber teilweise
offen bleiben, um den Bearbeitungsprozess zu iiberwachen.

Es ist daher moglich, dass der Bediener seine Finger in diesen Bereich einfiihrt, in dem sich
sowohl das Schneidwerkzeug als auch der Werkstiickhalter befinden.

m Achtung!

Halten Sie Ihre Hinde und andere Korperteile immer so weit wie moglich von der
Schnittzone entfernt.

ﬂ Achtung!

Wenden Sie stets die Sicherheitsvorschriften des Handbuchs an und stellen Sie sicher, dass
diese befolgt und eventuelle Restrisiken beseitigt werden.

3. TECHNISCHE DATEN
3.1 Beschreibung der Maschine

Der Stinger 300 ist eine Rohrkantenbearbeitungsmaschine, die fiir das Anfasen und Ausrichten
von Rohren aus Bau- und Edelstahl entwickelt wurde.

Eines seiner Hauptmerkmale ist, dass es tragbar ist und bis zu drei Schneidvorgénge gleichzeitig

durchfiihren kann. Es handelt sich dabei um das Ausrichten von Rohren, das Anfasen von Kanten
und Innenaussparungen (Kalibrierung) sowie das Ausrichten des Innendurchmessers von Rohren
und Schlduchen.

Die Maschine ist mit einem leistungsstarken Motor, einem robusten Spanndorn und zwei
Schneidwerkzeughaltern ausgestattet.



Der Stinger 300 kann direkt auf den zu bearbeitenden Rohren eingesetzt werden oder in einem
Stander (Zubehor) als stationdres Gerét zur Bearbeitung kiirzerer Rohre montiert werden.

Die Stinger 300 Maschine besteht aus dem Stinger 300 selbst, der Antriebseinheit, den
Spanndornen und dem Zubehor.

Der Stinger 300 Kantenschneider ist zuverldssig und erfordert nur minimale Wartung.
Abb. 3.1.1.
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Verbindungsmuffe

Kraftwerk Stinger 300

Halter fiir Schneidwerkzeug
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3.2 Technische Daten
Der Stinger 300 besteht aus dem Motor, dem Stinger 300 selbst, dem verwendeten
Spanndorn und ggf. einem zusitzlichen Stativ

Triebwerk/Motor:
Spannung 230 oder 120 V (einphasig)*
Frequenz 50/60 Hz*

Leistungsaufnahme des Motors 1800 W (2-Gang-Getriebe + elektrische Drehzahlregelung)

Motordrehzahl:

Geschwindigkeit Nr.1. 60 - 140 U/min

Geschwindigkeit Nr.2. 200 - 470 U/min

Motorspannung MK3 + Adapter fiir Stinger 300

Uberlastungsschutz: Mechanisch und elektronisch - thermisch

Stinger 300:

Max. bearbeitbare 15 mm (0,59")

Rohrwandstirke

Maximale Fasengrof3e 20 mm (0,78"), hangt immer vom Winkel oder der Form der

(Fasenbreite) Fase ab.

(Stahl Rm <400Mpa)

Bereich von Fasenwinkeln Abhingig vom verwendeten Werkzeug (Standard 0°/15°/
30°/37,5°)

Vorschub zum Schneiden/ Handgerdt/60 mm (2,36")

Heben

Spanndorne und Spannbereich:

Spanndorn A. ID 36 - OD 86 mm (1.41" - 3.38") Zubehor auf Anfrage

Spanndorn B. ID 86 - OD 269 mm (3.38" - 10.59") Inklusive

Gewicht:

Stinger 300 + Motor + A 31 kg (68 1b)

Spanndorn

Stinger 300 + Motor + B 36,6 kg (80,6 1b)

Spanndorn

Zusétzlicher Stand 5,8 kg (12,7 Ib)

(*) Die spezifischen Spannungs- und Frequenzwerte sind auf dem Typenschild des Motors der
Maschine angegeben.

11



3.3 Larmpegel

Die Maschine wurde so konstruiert und hergestellt, dass sie nur ein Minimum an Larm
verursacht.
Die Messungen, die vom Arbeitsplatz des Bedieners aus vorgenommen wurden, wihrend die

Maschine im automatischen Zyklusmodus lief, ergaben die folgenden Werte:
- beim Schneiden 74,9 dB

- im Leerlauf 64,5 dB

730 mm

3.4 Bedingungen der Arbeitsumgebung
Die Umgebung, in der die Maschine betrieben wird, muss diese Werte einhalten:

Temperatur: 0°C-50°C (32°F - 122°F)
Luftfeuchtigkeit. 10% - 90% (nicht kondensiert)

Die Maschine muss an einem geschiitzten Ort aufgestellt werden und darf nicht dem Regen
ausgesetzt sein.

Andere als die oben genannten Arbeitsbedingungen konnen zu schweren Schiden an der
Maschine oder zu Verletzungen (insbesondere durch Stromschlag) fiihren.

Wenn die Maschine nicht in Betrieb ist, kann sie an einem Ort gelagert werden, an dem die
Temperatur schwankt:

-10°C und 70° C (14°F - 158°F)

alle anderen Werte bleiben unveréndert.

12



4. EINBAU

4.1 Transport und Heben

n Das ist wichtig:
Die in diesem Abschnitt beschriebenen Titigkeiten diirfen nur von qualifiziertem Personal
durchgefiihrt werden.

Vergewissern Sie sich bei der Anlieferung am Bestimmungsort (im Beisein des
Transportunternehmens), dass die Maschine mit den Angaben in der Bestellung iibereinstimmt
und dass sie wahrend des Transports keine Schiden erlitten hat. Informieren Sie den Lieferanten
und das Transportunternehmen unverziiglich und ausfiihrlich, wenn Schiaden festgestellt werden
oder Teile fehlen.

m Achtung!

Befolgen Sie die folgenden Anweisungen, um sicherzustellen, dass die Maschine sicher zu
handhaben ist:

* Sie konnen den Stinger von Hand oder mit Hilfe eines Krans oder einer anderen
Hebevorrichtung anheben. Verwenden Sie zum Authidngen die installierten Aufhdngedsen
oder den Schutzrahmen der Maschine (Abb. 4.1.1.).

* Halten Sie sich von hingenden Lasten fern und vergewissern Sie sich, dass die
Hebevorrichtungen und die dazugehdrigen Werkzeuge in gutem Zustand und fiir die in
Abschnitt 3.2 angegebenen Gewichte der Ausriistung geeignet sind.

* Tragen Sie Schutzkleidung wie Arbeitshandschuhe, Schuhe mit rutschfesten Sohlen und einen
Helm, wenn Sie die Maschine bedienen.

* Wenn Sie zusitzliche Transportverpackungen entsorgen, entsorgen Sie diese gemal3 den
geltenden Abfallgesetzen des jeweiligen Landes.

Abb. 4.1.1.
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4.2 Einrichtung und Anschluss

n Das ist wichtig:
Die in diesem Abschnitt beschriebenen Titigkeiten diirfen nur von qualifiziertem Personal
durchgefiihrt werden.

Gehen Sie beim Herstellen der elektrischen Anschliisse wie folgt vor:

* Priifen Sie die Frequenz- und Spannungswerte auf dem Typenschild des Motors und
vergleichen Sie sie mit dem Stromnetz am Einsatzort der Maschine.

4.3 Einrichten des Stinger 300 und Uberpriifungen vor dem Gebrauch

n Das ist wichtig:
Starten Sie den Stinger 300 niemals, ohne die in diesem Abschnitt beschriebenen Verfahren
durchzufiihren.

Wie bereits erwihnt, besteht die Stinger-Maschine aus mehreren Komponenten und muss fiir
eine bestimmte Anwendung vormontiert und vorbereitet werden.

Stinger 300 + Aggregat
Zunichst muss der Stinger 300 selbst zusammengebaut werden. Dazu wird der Motor mit dem
Gehiuse des Stinger 300 verbunden. Folgen Sie der schematischen Darstellung (Abb. 4.3.1.)

* Montieren Sie die Kupplungsmuffe (Pos. B Abb. 4.3.1.) auf den Anschlussstutzen der
Antriebseinheit (Pos. C Abb. 4.3.1.).

* Montieren Sie die Antriebseinheit (Pos. A Abb. 4.3.1.) in den vorbereiteten Sockel,
entsprechend der schematischen Darstellung. Achten Sie darauf, dass der Verbindungsvierkant
der Antriebswelle richtig in der Bohrung der Welle des Stinger 300 sitzt.

* Ziehen Sie die Schrauben an der Kupplungsmuffe richtig fest.

14



Abb. 4.3.1.

Spanndorn, seine Vorbereitung und Montage

Nun muss der richtige Spanndorn, Typ A oder B, montiert werden (Abb. 4.3.2.) Der Typ des
Spanndorns hingt vom Durchmesser des zu bearbeitenden Rohres ab. Spanndorn A gehort zur
Standardausstattung des Stinger 300. Dorn B kann als Zubehor erworben werden. Die genauen
Spannbereiche der einzelnen Dorne koénnen in Artikel 3.2 Technische Daten nachgelesen werden.

Abb. 4.3.2.
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 Stecken Sie den Dorn (Pos. B Abb. 4.3.3.) in die Bohrung der Werkzeugplatte (Pos. A Abb.
4.3.3.) und schieben Sie ihn, bis das AuBBengewinde des Dorns auf die Innenmutter des
Maschinenvorschubs trifft.

* Drehen Sie langsam die Vorschubrosette (Pos. B Abb. 3.1.1.) und schrauben Sie den Dorn
langsam in die Maschine. Achten Sie darauf, dass Sie das Gewinde des Dorns oder die
Vorschubmutter der Maschine nicht beschédigen.

* Schrauben Sie den Aufnahmedorn in die gewiinschte Position.

Abb. 4.3.3.

Ausgleichsbacken - richtige Auswahl und Einbau

 Bereiten Sie die richtigen Ausgleichsbacken (Pos. B Abb. 4.3.4.) entsprechend dem genauen
Innendurchmesser des zu bearbeitenden Rohres vor. Verwenden Sie die nachstehende Tabelle
zur Auswahl der richtigen Ausgleichsbacken. Bei einigen Rohrdurchmessern kann es
notwendig sein, eine Kombination aus Ausgleichsbacken und Booster-Backen (Pos. C Abb.
4.3.4.) zu wihlen.

+ Sie bendtigen immer drei Sétze identischer Backen pro Fitting.

* Die Ausgleichsbacken (Pos. B Abb. 4.3.4.) auf dem Spanndorn (Pos. A Abb. 4.3.4.) mit den
eingebauten Schrauben richtig festziehen.

16



Spanndorn B (Spannbereich 36-82 mm / 1.41"-3.22")

Erforderlicher
Rohrdurchmesser

36-44 mm (1,41"
44 -53 mm (1,73"
53-62 mm (2,08"
62 -71 mm (2,44"
71-80 mm (2,79"

-1,73")
-2,08")
-2,44")
-2,79")
-3,14")

Ausgleichsbacken-Baugruppe

Basisdorn A ohne Ausgleichsbacke
Basisdorn A + A-1
Basisdorn A + A-2
Basisdorn A + A-3
Basisdorn A + A-4

Spanndorn A (Spannbereich 82-269 mm / 3.22"-10.59")

Erforderlicher
Rohrdurchmesser

82 - 100 mm (3,22" - 3,93")

98 - 118 mm (3,85" - 4,64")

115-132 mm (4,52" - 5,19")

131 - 154 mm (5,15" - 6,06")

145 - 162 mm (5,70" - 6,37")

158 - 176 mm (6.22" - 6.92")

173 - 192 mm (6.81" - 7.55")

175 - 195 mm (6.88" - 7.67")

192 - 209 mm (7.55" - 8.22")

208 - 231 mm (8.18" - 9.09")

222 -239 mm (8,74" - 9,40")

235 -253 mm (9.25" - 9.96")

250 - 269 mm (9.84" - 10.59")

Ausgleichsbacken-Baugruppe

Basisdorn B ohne Ausgleichsbacke
Basisdorn B+B-1

Basisdorn B+B-2

Basisdorn B+B-3

Basisdorn B+B-4

Basisdorn B+B-5

Basisdorn B+B-6

Basisdorn B + B-1 + Booster
Basisdorn B + B-2 + Booster
Basisdorn B + B-3 + Booster
Basisdorn B + B-4 + Booster
Basisdorn B + B-5 + Booster

Basisdorn B + B-6 + Booster
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Abb. 4.3.4.

e o=

Halter fiir Schneidwerkzeuge

Der Stinger 300 ist serienméBig mit zwei Schneidwerkzeughaltern ausgestattet (Pos. M Abb.
3.1.1.). Diese Halter sind auf der Werkzeugplatte installiert und stehen sich in einem Winkel von
180° gegeniiber (Pos. A Abb. 4.3.5.). Auf diese Weise konnen sie zwei Bearbeitungsvorgénge
gleichzeitig ausfiihren. Zum Beispiel das Anfasen und Ausrichten der Rohrfliche. Die Halter
sind werksseitig montiert.

Bei Bedarf kann eine dritte Halterung angebracht werden, die als Zubehor erhéltlich ist. In
diesem Fall werden die Halterungen in einer 120°-Konfiguration montiert (Pos. B Abb. 4.3.5.).
Auf der Werkzeugplatte sind die entsprechenden Befestigungsschlitze fiir zwei oder drei
Halterungen bereits werkseitig vorbereitet. Die Montage der Halterungen ist daher sehr intuitiv,
mit Hilfe der mitgelieferten Nuten und Schrauben.

Abb. 4.3.5.
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Endkontrolle vor der ersten Benutzung der Maschine

» Vergewissern Sie sich, dass keine Schrauben oder andere Teile lose sind.

» Vergewissern Sie sich, dass das Stromversorgungskabel auf seiner gesamten Lénge intakt und
mit dem richtigen Stecker versehen ist.

4.4 Vernichtung und Entsorgung

Bei der Zerstorung des Stinger 300 ist zu beachten, dass die Materialien, aus denen er hergestellt
ist, nicht gefahrlich sind und dass sie Fésser enthalten:

 Lackierter oder plattierter ferritischer Stahl
Edelstahl Serie 300/400

» Kunststoffmaterial unterschiedlicher Art
Schmierstoffe

* Elektromotor

Elektrische Kabel und Drihte

Elektrische Uberwachungs- und Weckeinrichtungen.

Gehen Sie folgendermal3en vor:

» Beachten Sie die in Ihrem Land geltenden Gesetze zur Arbeitssicherheit und Abfallentsorgung

* Trennen Sie das Gerédt von der Stromzufuhr

* Demontieren Sie die Maschine und sortieren Sie die Bestandteile nach ihrer chemischen
Beschaffenheit und Zusammensetzung in Gruppen

« Verschrotten Sie Maschinenteile in Ubereinstimmung mit den Abfallentsorgungsgesetzen IThres
Landes

» Beachten Sie bei der Demontage unbedingt die geltenden Arbeitsschutzvorschriften.

5. VERWENDUNG
5.1 Ordnungsgemifle Verwendung

Die Stinger 300 Kantenfradsmaschine wurde fiir die Vorbereitung von Schwei3flachen (Fasen)
von Metallteilen und gewalzten Metallen der folgenden Typen entwickelt, hergestellt und
verkauft:

Eisen, Stahl, rostfreier Stahl, Messing, Kupfer und Aluminium.

Die maximalen Rohrabmessungen und Wanddicken von bearbeiteten Rohren sind in Kapitel 3,
Abschnitt 3.2 Technische Daten, aufgefiihrt.

Andere als die oben beschriebenen Verwendungszwecke werden als unangemessen betrachtet.
Genauer gesagt, ist es verboten:

* Zur Verarbeitung anderer Produkte als derjenigen, fiir die die Maschine hergestellt und
verkauft wird.
+ Andern Sie die Konstruktion und den Betrieb der Maschine.
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 Ersetzen von Teilen durch Nicht-Originalteile.

« Andern Sie die elektrischen Anschliisse und umgehen Sie die internen
Sicherheitsvorrichtungen.

* Schutzabdeckungen entfernen oder dndern.

» Verwenden Sie die Maschine nicht an Orten, an denen die Umgebung aggressiv ist und die
Gefahr besteht, dass Teile verkleben.

Der Stinger 300 kann auf zwei Arten verwendet werden:

* Stationdr, fiir die Bearbeitung kurzer Rohre. In diesem Modus wird der Stinger 300 in einen
zusitzlichen Stinder eingespannt, der als Zubehor erhéltlich ist (Pos. H Abb. 3.1.1.).

» Bei langen Rohren oder bei bestehenden Rohren, wo der Stinger 300 direkt in das zu
bearbeitende Rohr eingespannt wird.

m Achtung!

Es ist strengstens untersagt, andere als die angegebenen Materialien zu bearbeiten, da
deren Verarbeitung eine Gefahr fiir den Bediener darstellen und die Maschine beschidigen
konnte.

Vor der Durchfiihrung von Anderungen muss N.KO um Genehmigung gebeten werden.
Andernfalls lehnt N.KO jegliche Haftung fiir Schiden an der Maschine oder fiir Verletzungen
des Bedieners ab.

5.2 Beschreibung der Antriebssteuerungen

Die Bedienung des Stinger 300 erfolgt iiber Bedienelemente, die sich am Antriebskorper
befinden (Pos. L Abb. 3.1.1.)

* (Pos. AAbb. 5.2.1.) Starttaste am Fahrgriff zum Einschalten der Maschine

* (Pos. D Abb. 5.2.1.) Drehregler zur Einstellung der Maschinendrehzahl (nach Bedarf
einstellen).

* (Pos. C Abb. 5.2.1.) Schieberegler fiir mechanisches Zweigang-Getriebe (wir empfehlen,
immer den stirkeren Gang Nr. 1 einzustellen).

* (Pos. B Abb. 5.2.1.) Drehschalter zum Einstellen der Maschinenleistung (immer den
Maximalwert einstellen).
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Abb. 5.2.1.

5.3 Vorliufige Einstellungen

m Achtung!

Bei der Einstellung sind Arbeitshandschuhe zu tragen. Die Arbeiten miissen an der
Maschine im Ruhezustand und nach Trennung von der Stromversorgung durchgefiihrt
werden.

Installation des Stinger 300 auf dem zu bearbeitenden Rohr.

m ACHTUNG Arbeiten Sie mit hochster Konzentration. Die Maschine ist recht schwer
und es besteht Verletzungsgefahr. Falls gewiinscht, einen Kran verwenden.

*  Der Arbeitshub des Werkzeugs betrigt etwa 60 mm. Daher ist es notwendig, vor dem
Einbau des Stinger 300 in das zu bearbeitende Rohr die Spanndornverlingerung so
einzustellen, dass nach dem Einbau und dem Einspannen in das zu bearbeitende Rohr
ausreichend Platz fiir den erforderlichen Arbeitshub des Werkzeugs vorhanden ist. So
kann die vorgesehene Grofle der Bearbeitung durchgefiihrt werden. Die Einstellung der
Verlangerung erfolgt durch Drehen der Schnittsteuerrosette der Maschine (Pos. B Abb.
3.1.1.).
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Die Offnung der Spannbacken des Spanndorns muss so eingestellt werden, dass der
Spanndorn mit den Backen frei in das zu bearbeitende Rohr eingefiihrt werden kann.
Idealerweise stellen Sie den Backenspreizdurchmesser Smm kleiner als den
Innendurchmesser des zu bearbeitenden Rohres ein. Die Einstellung erfolgt durch Drehen
der Maschinenspannschraube (Pos. A Abb. 5.3.2.).

Setzen Sie nun die gesamte vorbereitete Maschine in das bearbeitete Rohr ein und
zentrieren Sie den Stinger 300 mit der Maschinenspannschraube (Pos. A Abb. 5.3.2.) in
der Achse des bearbeiteten Rohres und sichern Sie ihn durch Anziehen der
Maschinenspannschraube (Pos. A Abb. 5.3.2.).

Abb. 5.3.1.
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Abb. 5.3.2.

m ACHTUNG Zur Erhohung der Sicherheit und zur Vereinfachung der Handhabung
wird empfohlen, die Maschine in zwei Schritten auf dem zu bearbeitenden Rohr zu
installieren. Installieren Sie zuerst die Werkzeugmaschine selbst (Pos. C Abb. 4.3.1.) und
schlielen Sie dann den Antrieb an (Pos. A Abb. 4.3.1.). Beachten Sie das Kapitel 4.3
Aufstellen des Stinger 300 und Uberpriifungen vor der Benutzung. Bei diesem Verfahren
wird nicht das gesamte Gewicht der Maschine gehoben.

n Wichtig: Installieren Sie die Maschine so, dass der Antrieb nach oben gerichtet ist. So
ist der Antrieb besser gegen Spéaneflug und gegen Riickstinde von verbrauchter
Kiihlemulsion oder anderem Schneidol geschiitzt.

Einbau und Einstellung von Schneidwerkzeugen
Die eingespannte und zentrierte Stinger-Maschine muss entsprechend der auszufiihrenden

Operation mit Schneidwerkzeugen bestlickt werden. Dies bedeutet Anfasen, Ausrichten der
Fliachen oder Innensenkung und Kalibrierung.
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n Wichtig! Beachten Sie, dass Sie einen zuséitzlichen dritten Werkzeughalter kaufen und
installieren miissen, wenn Sie alle oben genannten Vorginge gleichzeitig durchfiihren
mochten. Siehe Abschnitt 4.3 - Schneidwerkzeughalter.

Gehen Sie wie folgt vor:

» Spannen Sie das gewiinschte Schneidwerkzeug so in den Werkzeughalter ein, dass sich seine
Schneide in der gleichen Position wie die bearbeitete Kante der Rohrwand befindet. Die am
Messerhalter angebrachten Lehren konnen Thnen dabei helfen.

» Ziehen Sie das sorgfiltig eingesetzte Schneidwerkzeug mit der Schraube (Pos. A Abb. 5.3.3.)
in der Backe des Werkzeughalters fest.

» Verfahren Sie ebenso mit dem zweiten oder dritten Werkzeughalter.

* Weitere Informationen zum korrekten Bearbeitungsverfahren finden Sie in Kapitel 5.4
Bearbeitungen.

Abb. 5.3.3.
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5.4 Bearbeitungen

n Das ist wichtig:
Die in diesem Kapitel beschriebenen Vorginge diirfen erst durchgefiihrt werden, nachdem
der Stinger 300 gemif} den vorangegangenen Kapiteln eingerichtet und vorbereitet wurde.

Wie bereits erwéhnt, kann der Stinger bis zu drei Arbeitsgéinge gleichzeitig durchfiihren. Es
handelt sich dabei um das Ausrichten der Kanten, das Anfasen und das innere Ansenken - das
Kalibrieren des Rohrinnendurchmessers.

Ausrichten der Rohrwandung
Verwenden Sie das 0° Schneidewerkzeug.

 Setzen Sie das 0°-Schneidwerkzeug in einen beliebigen Werkzeughalter (Pos. M Abb. 3.1.1.)
ein, um die Flache auszurichten.

* Schalten Sie die Maschine ein und wihlen Sie mit dem Drehzahlregler (Position D Abb. 5.2.1.)
die fiir das zu bearbeitende Material geeignete Drehzahl. Sie hingt immer vom Gefiihl des
Bedieners und anderen Umsténden ab (Materialstirke, Zustand des Schneidwerkzeugs usw.).

* Drehen Sie die Steuerrosette (Pos. B Abb. 3.1.1.), um das Schneidwerkzeug an die zu
schneidende Kante zu bewegen.

* Wenn die Kante des Rohrs nicht rechtwinklig ist, beriihrt das Schneidewerkzeug nur an einigen
Stellen die Kante des bearbeiteten Rohrs. Durch sukzessive Bearbeitung erreichen Sie dann
eine Situation, in der das Schneidwerkzeug um den gesamten Umfang der Rohrkante herum
arbeitet. An diesem Punkt ist die Bearbeitung abgeschlossen und die Kante des Rohrs ist
ausgerichtet.

» Wenn das Rohr weiter gekiirzt werden muss, setzen Sie die Bearbeitung fort, bis das Rohr den
gewlinschten Bearbeitungsgrad erreicht hat.

» Es wird empfohlen, zwei Ausrichtmesser in den Haltern zu verwenden, die fiir den Vorgang
des Ausrichtens der Rohroberfliche gegeniiberliegend installiert sind, siche Kapitel 4.3 Artikel
Schneidwerkzeughalter. Die Belastung der Maschine und des Antriebs ist dadurch
gleichmiBiger, so dass die Gefahr einer einseitigen Uberlastung der Maschine ausgeschlossen
ist.
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Erstellen einer Fase

Verwenden Sie das Schneidewerkzeug entsprechend dem gewiinschten Fasenwinkel von 30°
oder 37,5°.

(Oder ein benutzerdefiniertes Werkzeug).

* Setzen Sie das Schneidwerkzeug des gewiinschten Schrumpfwinkels in einen beliebigen
Werkzeughalter ein (Pos. M Abb. 3.1.1.).

* Schalten Sie die Maschine ein und wéhlen Sie mit dem Drehzahlregler (Position D Abb. 5.2.1.)
die fiir das zu bearbeitende Material geeignete Drehzahl. Sie hdngt immer vom Gefiihl des
Bedieners und anderen Umstidnden ab (Materialstirke, Zustand des Schneidwerkzeugs usw.).

* Drehen Sie die Steuerrosette (Pos. B Abb. 3.1.1.), um das Schneidwerkzeug an die zu
schneidende Kante zu bewegen.

* Wenn die Kante des Rohrs nicht rechtwinklig ist, beriihrt das Schneidewerkzeug nur an einigen
Stellen die Kante des bearbeiteten Rohrs. Durch sukzessive Bearbeitung erreichen Sie dann,
dass das Schneidewerkzeug den gesamten Umfang der Rohrkante bearbeitet. Fahren Sie auf
diese Weise fort, bis die gesamte Kante des Rohrs bearbeitet ist.

» Es wird empfohlen, fiir das Anfasen zwei Fasenmesser in gegeniiberliegenden Haltern zu
verwenden, siche Kapitel 4.3. Artikel Schneidwerkzeughalter. Die Belastung von Maschine
und Antrieb ist dadurch gleichméBiger und die Gefahr einer einseitigen Uberlastung der
Maschine wird ausgeschlossen.

Die Fase wird ohne den sogenannten Stumpf (Wurzel) bearbeitet. Das bedeutet, dass die Fase bis
zum dulersten Rand des Rohres (bis zum Widerhaken) ausgefiihrt wird. Wenn Sie einen Teil der
Rohrkante ohne Fase, d.h. mit einem Stumpf, belassen wollen, gehen Sie wie folgt vor:

* Drehen Sie die Steuerrosette der Maschine (Pos. B Abb. 3.1.1.), um das Schneidewerkzeug
etwas von der zu schneidenden Kante weg zu bewegen.

* Entfernen Sie das Abschragungsmesser oder schieben Sie es etwas aulerhalb des Rohres in
den Werkzeughalter (Pos. M Abb. 3.1.1.).

» Das Ausrichtmesser 0° in den zweiten Werkzeughalter (Pos. M Abb. 3.1.1.) einsetzen und die
gewlinschte Stumptheit bearbeiten.

» Damit ist die Fase fertiggestellt. Wenn Sie an diesem Punkt das Fasenmesser wieder in die
Nahe der bearbeiteten Kante, d.h. in den Schnitt, bringen, wird der Stinger 300 fiir den
wiederholten Betrieb eingestellt. Jede weitere Fase wird mit den gleichen Parametern
bearbeitet.

* Jetzt konnen Sie einfach die Dornklemmung mit der Schraube (Pos. A Abb. 5.3.2.) etwas losen,
die Maschine aus dem bearbeiteten Rohr herausnehmen und in ein anderes Rohr der gleichen
GrofBe einspannen, wo Sie (ohne weitere Einstellung) eine Fase mit den gleichen Parametern
herstellen konnen. Achtung! Dies gilt nur fiir die wiederholte Herstellung von Rohren mit
denselben Abmessungen.
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Interne Aussparung / Kalibrierung
Verwenden Sie das Messer fiir eine 15° Innenaussparung.
(Oder ein benutzerdefiniertes Werkzeug).

* Setzen Sie das Innenstechwerkzeug in einen beliebigen Werkzeughalter ein (Pos. M Abb.
3.1.1.).

* Schalten Sie die Maschine ein und wéhlen Sie mit dem Drehzahlregler (Position D Abb. 5.2.1.)
die fiir das zu bearbeitende Material geeignete Drehzahl. Sie hdngt immer vom Gefiihl des
Bedieners und anderen Umstidnden ab (Materialstirke, Zustand des Schneidwerkzeugs usw.).

* Drehen Sie die Steuerrosette (Pos. B Abb. 3.1.1.), um das Schneidwerkzeug an die zu
schneidende Kante zu bewegen.

* Wenn das Innere des Rohrs nicht ideal symmetrisch ist, beriihrt das Schneidewerkzeug nur an
einigen Stellen den Rand des Rohrs. Durch sukzessive Bearbeitung erreichen Sie dann, dass
das Schneidewerkzeug um den gesamten Umfang der Rohrkante herum arbeitet. Fahren Sie
auf diese Weise fort, bis der gesamte Rand des Rohrs bearbeitet ist.
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Das Innensenken/Kalibrieren wird in der Regel in Kombination mit den oben erwédhnten
Planausrichtungs- und Anfasoperationen verwendet. Aus diesem Grund wird das Einspannen in
den 3. Schneidwerkzeughalter vorausgesetzt. Dies ist jedoch keine Voraussetzung.

Um die Schneidwerkzeuge so einzustellen, dass alle drei Arbeitsgdnge (Planausrichtung,
Anfasen und Innensenkung) gleichzeitig durchgefiihrt werden konnen, gehen Sie vor, wie unter
Erstellen einer Fase beschrieben. Installieren Sie dann das Innensenkungswerkzeug als letzten
Schritt.

Kiihlung von Schneidwerkzeugen

Wir empfehlen dringend, die Schneidwerkzeuge wihrend der Bearbeitung zu kiihlen/schmieren.
Dies verhindert eine Uberlastung der Maschine, erhdht die Qualitit der bearbeiteten Oberfliiche
und verlidngert die Lebensdauer der Schneidwerkzeuge erheblich. Zur Kiihlung bzw. Schmierung
empfehlen wir die Verwendung herkommlicher Kiihlmittel fiir die spanabhebende Bearbeitung
oder von Schneidélen, die als Spray oder auf andere Weise aufgetragen werden.

Zentrierbolzen des Lagers

Der Stinger 300 ist mit einer Schraube zur Zentrierung des Spindellagers ausgestattet (Pos. F
Abb. 3.1.1.). Dieses Element trigt dazu bei, eventuelle Vibrationen bei der Bearbeitung groBer
Fasen an Rohren mit groBem Durchmesser zu beseitigen. Wenn Vibrationen auftreten, 16sen Sie
die Kontermutter der Schraube und drehen Sie die Schraube je nach Bedarf und Situation im
Uhrzeigersinn. Sichern Sie die eingestellte Position mit der Kontermutter.

n Das ist wichtig:
Der Stinger 300 ist mit einer mechanischen Uberlastkupplung und einer thermischen
Uberlastsicherung ausgestattet. Wenn diese Sicherungen ausgelost werden, kann es zu
einer Uberlastung der Maschine kommen. In diesen Fillen muss die Belastung der
Maschine entsprechend reduziert werden. Der Grund fiir die Uberlastung kann sein:
- unscharfe oder beschidigte Schneidwerkzeuge
- zu hohe Festigkeit des zu bearbeitenden Materials
- zuviel Druck auf den Schnitt
- zu grofle Rohrwandstirke
- ungeeignete Geschwindigkeitseinstellung der Maschine oder des mechanischen
Getriebes. Eine falsche Einstellung dieser Parameter kann zu Schiiden an der
Maschine fiihren.
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6. MITGLIEDSCHAFT

Schneidewerkzeuge
Fiir den Stinger sind Schneidwerkzeuge aus HSS oder mit austauschbaren Einsdtzen erhltlich.

Abschriagung Ausrichtung der  Innere Anmerkungen
Stirn Aussparung
HSS 30°. 37.5° 0° 15° HSS-Klingen kénnen Sie leicht selbst an

andere Fasenformen und Winkel anpassen.
Zum Beispiel, die J-Fase

VBD (HM) 30°, 37,5° 0° _

Wenden Sie sich fiir weitere Informationen an Ihren Lieferanten oder konsultieren Sie den
Katalog oder die Website des Herstellers.

Stand

Fiir die Stinger 300 kann ein Stativ fiir den stationdren Einsatz erworben werden (Pos. H Abb.
3.1.1.). Das Stativ wird hauptséchlich fiir die Bearbeitung kiirzerer Rohre verwendet, siche Abb.
6.1.

7. INSTANDHALTUNG

7.1 Empfehlungen

n Das ist wichtig:
Das Wartungspersonal muss qualifizierte Techniker sein.

Arbeiten Sie niemals an beweglichen Teilen der Maschine, auch nicht mit Werkzeugen oder
anderen Gegensténden.

Es ist strengstens untersagt, Sicherheitsvorrichtungen an der Maschine zu entfernen, zu
verdndern oder zu manipulieren. Im Falle eines solchen Eingriffs lehnt der Hersteller jede
Verantwortung fiir die Sicherheit der Maschine ab.

Verwenden Sie immer nur Originalersatzteile (siehe Kapitel 8. "Ersatzteile").

m Achtung!

Tragen Sie immer Arbeitshandschuhe, wenn Sie Wartungsarbeiten an der Maschine
durchfiihren. Fiihren Sie Wartungsarbeiten nur an einer ausgeschalteten und von der
Stromversorgung getrennten Maschine durch.

Reinigen Sie den Spanndorn, den Schneidwerkzeughaltermechanismus und die
Ausgleichsbacken nach und vor jeder Arbeitsschicht und dann nach Bedarf wahrend der Schicht
mit Druckluft.
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m Achtung!

Tragen Sie bei der Verwendung von Druckluft zu Reinigungszwecken eine Schutzbrille und
verwenden Sie niemals einen Druck von mehr als 2 bar.

Verwenden Sie fiir Einstellungs- und Wartungsarbeiten das mit der Maschine mitgelieferte
Bedienerwerkzeug.

7.2. schmierung

Um einen ordnungsgemadfen Betrieb zu gewéhrleisten, miissen der Mechanismus des
Schneidwerkzeughalters und der Spannmechanismus des Dorns regelmifBig geschmiert werden.
Verwenden Sie zum Schmieren ein geeignetes Schmiermittel und Konservierungsspray. Die
Schmierung und Konservierung muss mindestens einmal pro Woche erfolgen.
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8. TECHNISCHE DIAGRAMME

8.1 Elektrischer Schaltplan

B Achtung: Beim Betrieb der Maschine in Bereichen mit besonderen und gefihrlichen
Einfliissen von AD oder mehr ist ein erhohter Schutz der Maschine gegen elektrischen
Schlag vorzusehen!

Im Falle einer Storung muss der Strom sofort abgeschaltet werden.

Arbeiten an der elektrischen Ausriistung der Maschine diirfen nur von einer Elektrofachkraft
oder von Personen, die von einer solchen Fachkraft beaufsichtigt werden, durchgefiihrt werden,
um sicherzustellen, dass die Arbeiten in Ubereinstimmung mit den geltenden Vorschriften
durchgefiihrt werden.

m Achtung!

Keines der Teile, an denen Wartungs- und Reparaturarbeiten durchgefiihrt werden, darf unter
Spannung stehen. Diese abgeklemmten Teile sind mit einem zweipoligen Messgerét auf
Spannungsfreiheit zu priifen, dann sind diese Teile zu erden und die spannungsfiihrenden Teile
zu isolieren!

Vergewissern Sie sich, dass die Spannung abgeschaltet ist, indem Sie die Maschine von der
Stromversorgung trennen.

9. ERSATZTEILE
9.1 Wie Sie Ersatzteile bestellen konnen

Ersatzteilbestellungen miissen die folgenden Angaben enthalten:

® Art der Maschine;

Seriennummer;

Beschreibung des bendtigten Teils und Teilenummer
Menge.

9.2 Die am stirksten beanspruchten Teile:

Schneidwerkzeug (kann geschliffen werden)
Kompensationsbacken

9.3 Ersatzteiliibersicht
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STINGER 300 SPARE PARTS arawing no. 0000 Stinger 300

Number Fig Part name Note
30002.1000 7000 gearbox

30002.2000 2000 mandrel A

30002.2005 2005 mandrel A jaw set

30002.3000 3000 mandrel B

30002.3008 3008 mandrel B jaw set

30002.4000 4000 tool holder

30002.5000 5000 drive

30002.6000 6000 stand

S AN W= W= -
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""" STINGER 300 spare parts
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Gearbox | 1000
- -

I 2 3 5
STINGER 300 SPARE PARTS drawing no. 1000 Gearbox

Number Fig Part name Number Fig Part name

30002.1010 1010 gearbox case 1 30002.1052 1052 bearing 1
30002.1011 1011  bearing ring 1 30002.1053 1053 bearing 1
30002.1012 1012 shaft 1 30002.1054 1054 Dbearing 1
30002.1013 1013 flange 1 30002.1055 1055 Dbearing 2
30002.1014 1014 toothed ring 1 30002.1056 1056 nut 1
30002.1015 1015 support ring 1 30002.1057 1057 washer 1
30002.1016 1016 piston case 1 30002.1058 1058 handle 3
30002.1017 1017 piston 1 30002.1059 1059 feltring 1
30002.1018 1018 distance ring 1 30002.1060 1060 lockring 1
30002.1019 1019 washer 1 30002.1061 1061 screw 12
30002.1020 1020 reduction 1 30002.1062 1062 screw 8
30002.1021 1021 lockring 1 30002.1063 1063 screw 6
30002.1022 1022 nut cover 1 30002.1064 1064 screw 10
30002.1023 1023 stone 1 30002.1065 1065 screw 4
30002.1024 1024 nut 1 30002.1066 1066 screw 10
30002.1025 1025 ring 1 30002.1067 1067 screw 1
30002.1026 1026 spring cover 1 30002.1068 1068 washer 4
30002.1027 1027 spring 1 30002.1069 1069 washer 6
30002.1028 1028 clamping screw plate 1 30002.1070 1070 hand wheel 1
30002.1029 1029 bumping bolt 1 30002.1071 1071 nut 1
30002.1031 1031 feedring 1

30002.1035 1035 handle 1

30002.1036 1036 bottom hinge plate 1

30002.1041 1041 plug 2

30002.1042 1042 hanging eye 2

30002.1045 1045 screw 6

30002.1047 1047 washer 4

30002.1048 1048 washer 1

30002.1050 1050 Dbearing 1

30002.1051 1051 Dbearing 1
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STINGER 300 SPARE PARTS arawingno. 2000 Mandrel A

Number Fig Part name Note
30002.2010 2070 mandrel-A axis

1
30002.2011 2011 mandrel-A screw 1
30002.2012 2012 mandrel-A wedge 3
30002.2013 2073 mandrel-A head 1
30002.2014 2014 mandrel-A board 3
30002.2022 2022 thread plug 1
30002.2041 2041 screw 3
30002.2045 2045 Dbearing ball 13
30002.2055 2055 flexible pin 6
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""" STINGER 300 spare parts
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STINGER 300 SPARE PARTS arawingno. 2005 Mandrel A jaw set

Number Fig Part name Note
30002.2001 2001 jaw assembly A-1
30002.2002 2002 jaw assembly A-2
30002.2003 2003 jaw assembly A-3
30002.2004 2004 jaw assembly A-4

-~ s . -
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STINGER 300 SPARE PARTS arawing no. 3000 Mandrel B

Number Fig Part name Note
30002.3010 3070 mandrel-B axis

1
30002.3011 3071 mandrel-B screw 1
30002.3012 3072 mandrel-B wedge 3
30002.3013 3013 mandrel-B head 1
30002.3014 3014 mandrel-B board 3
30002.2022 2022 thread plug 1
30002.3040 3040 screw 6
30002.3045 3045 Dbearing ball 13
30002.3050 3050 washer 6
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riam | STINGER 300 spare parts

“Mandrel B jaw set | 3008

Number

30002.3001
30002.3002
30002.3003
30002.3004
30002.3005
30002.3006
30002.3007

Fig

3001
3002
3003
3004
3005
3006
3007

| 2 3
STINGER 300 SPARE PARTS

Part name

jaw assembly B-1

jaw assembly B-2

jaw assembly B-3

jaw assembly B-4

jaw assembly B-5

jaw assembly B-6
BOOSTER jaws assembly

7

6
arawing no. 3008 Mandrel B jaw set

Note
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STINGER 300 SPARE PARTS drawing no. 4000 Tool holder

Number Fig Part name Note
30002.4011 4011 body

30002.4012 4012 wedge

30002.4013 4013 screw

30002.4014 4014 ruler

30002.4015 4015 special screw

30002.4030 4030 distance washer

30002.4031 4031 screw

30002.4032 4032 screw

N G =~ =a =a =a =a =a
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=t STINGER 300 spare parts
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2 3
STINGER 300 SPARE PARTS drawing no. 5000 Drive

Number Fig Part name Note
30002.5011 5071 clutch

30002.5012 5072 mandrel

30002.5020 5020 drive

30002.5021 5021 plug

30002.5022 5022 screw

N =a =a =a =
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STINGER 300 SPARE PARTS arawing no. 6000 Stand

Number Fig Part name Note

30002.6010 6070 body 1

30002.6020 6020 screw

30002.6021 6021 washer 4
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Ein Exemplar dieses Handbuchs wird mit jedem Stinger 300 geliefert.

Alle Rechte vorbehalten.

Kein Teil dieser Publikation darf ohne vorherige Genehmigung von N.KO vervielfaltigt
werden.

Adresse des Herstellers und Handlers:

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

NKO Anfasmaschinen GmbH

Alte Gartnerei 2

74909 Meckesheim

Deutschland

USt.-IdNr.: DE346399423

St.Nr.: 44084/08200

Handelsregister Mannheim: HRB 741509

(der Sitz der Gesellschaft ist keine Abgabestelle fiir Waren, bei Interesse an
einer personlichen Abholung wenden Sie sich bitte an uns.)

e-mail: info@anfasen.de
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	Allgemeine Informationen
	1.1. einleitung
	Im Falle einer Störung muss der Strom sofort abgeschaltet werden.

