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Allgemeine Informationen
1.1 Einleitung

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

Dieses Handbuch enthilt alle Anweisungen zur Installation, Einstellung, Bedienung und
Wartung der Maschine
UZ29 Speeder (im Folgenden nur UZ29) stimmt mit den geltenden Sicherheitsnormen iiberein.

Die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen und Daten konnen aufgrund weiterer
Verbesserungen an den Maschinen geiindert werden. Wenn Unstimmigkeiten festgestellt
werden, wenden Sie sich bitte an N.KO, um Zweifel zu beseitigen.

Fiihren Sie niemals Arbeiten an der Maschine durch, bevor Sie das Handbuch gelesen und
verstanden haben. Ein Grof3teil der Arbeitsunfille 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.

E Vorsicht:

Wichtige Informationen fiir die personliche Sicherheit des Bedieners.

n Wichtig:

Diese Anweisung muss beachtet werden, um den ordnungsgemiif3en Betrieb der Maschine
zu gewihrleisten.

1.2 Priifungen
Die Anfasmaschine wird in unserem Technischen Labor gepriift.

Wihrend dieser Priifung werden die ordnungsgeméfe Funktion des elektrischen Systems und die
korrekte Anfasfunktion fiir Bleche und Profile unterschiedlicher Arten und Grof3en gepriift.

1.3 Garantie

Fiir das Anfassystem UZ29 Speeder (im Folgenden nur UZ29) haftet der Verkéufer fiir einen
Zeitraum von 1 Jahr ab der Warenlieferung fiir die Material- und Herstellungsfehler.

Fir die einwandfreie Funktion der Ware und der verwendeten Materialien wird eine Garantie
von 1 Jahr ab Lieferdatum gewéhrt.

Der Verkéufer verpflichtet sich, alle eventuellen Méngel, die unter die Garantie fallen, kostenlos
und unverziiglich zu beseitigen, um dem Kéaufer ordnungsgemifle Verwendung der Ware zu
sichern. Macht der Kéufer ein Recht aus der Méangelhaftung geltend, auf die sich die
Gewihrleistung nicht bezieht, ist er verpflichtet, dem Verkéufer die damit verbundenen Kosten
Zu erstatten.

Die Gewdhrleistungsfrist wird ab dem Tag, an dem der Kédufer dem Verkéufer das Vorliegen
eines von der Gewéhrleistung abgedeckten Mangels meldete, wegen dem der Kédufer die Ware



nicht verwenden kann und seine auf der gewéhrten Gewihrleistung basierenden Rechte aus der
Mingelhaftung geltend gemacht hat, unterbrochen, und zwar bis zum Datum dessen Beseitigung
durch den Verkaufer.

Die Gewihrleistung erstreckt sich nicht auf natiirliche und normale Abnutzung der Ware und auf
Mingel, die durch unsachgemifBle Verwendung der Ware im Widerspruch zu der durchgefiihrten
Schulung und Dokumentation verursacht wurden. Die Gewéhrleistung gilt ferner nicht fiir die
Mingel, die durch die Uberlastung der Ware oder durch unsachgemiBe Eingriffe in die
Maschine oder durch unsachgeméfe Reparatur oder Anpassung dieser Maschine verursacht
wurden. Als unsachgeméBe Eingriffe, Reparaturen oder Anpassungen sind Eingriffe,
Reparaturen oder Anpassungen zu verstehen, die im Widerspruch zu den durchgefiihrten
Schulungen und Unterlagen oder von einer anderen Person als vom Verkéufer oder von einer
vom Verkdufer autorisierten oder genehmigten Person durchgefiihrt wurden.

Der Kaufer ist verpflichtet, Rechte aus der Mangelhaftung aus der geleisteten Gewahrleistung
unverziiglich nach der Entdeckung des Mangels beim Verkdufer geltend zu machen, spétestens
jedoch bis zum Ablauf der Gewiéhrleistungsfrist, andernfalls erloschen diese Rechte.

Zur Geltendmachung der auf der gewéhrten Gewahrleistung basierenden Rechte ist der giiltige
Garantieschein vorzulegen, ansonsten konnen diese Rechte des Kéufers nicht anerkannt werden.

Die Haftung des Verkaufers fiir Médngel, auf die sich die Garantie bezieht, entsteht nicht, sofern
diese Méngel nach dem Gefahreniibergang der Warenbeschddigung durch dullere Ereignisse
verursacht wurden. Unter du3eren Ereignissen sind hauptsédchlich Naturkatastrophen, hohere
Gewalt oder Verhalten von Dritten zu verstehen.

N.KO. betrachtet die Gewiéhrleistung in folgenden Féllen als ungiiltig:

- Unsachgemifle Verwendung der Maschine

- Verwendung entgegen den nationalen oder internationalen Standards

- Unsachgemaifle Maschineninstallation

- Defekte Stromzuleitung

- Schwerwiegende Mingel und Fehler bei der Wartung

- Unbefugte Anderungen oder Eingreifen

- Verwendung von den fiir das betreffende Modell nicht originalen oder nicht richtigen
Ersatzteilen und Zubehor

- Teilweise oder vollstindige Nichtbeachtung der in dieser Anleitung aufgefiihrten Anweisungen

- AuBBergewohnliche Ereignisse, Naturkatastrophen oder andere.

1.4 Identifikationsdaten

Die Identifikationsdaten der Anfasmaschine sind auf einem CE-Schild, das sich oben auf dem
Motorgehduse befindet, angegeben.



1.5 Referenznormen (CE-Konformititserklirung)

EG Konformitatserklarung
EC Declaration of conformity

geman § 13, Abs. 2 des Gesetzes Nr. 22/1997 Slg., in giltiger Fassung

Wir, N.KO spol. s r.o.
Taborska 398/22, 293 01 Mlada Boleslav, Ident.Nr.: 26161109

erklaren in unserer ausschlieBlicher Verantwortung, dass das

Produkt — Handelsname: Anfasmaschine

Typ: UZ29 Speeder

welches primar zum Anfasen und Entgraten von Bauteilen bestimmt ist, auf das sich diese Erklarung
bezieht, unter den Bedingungen des ublichen Gebrauchs sicher ist und mit den folgenden technischen
Vorschriften Ubereinstimmt:

Tschechische Normen

CSN EN 60204-1 Ed. 3:19, CSN EN ISO 12100:11, CSN EN 31010:11, CSN EN ISO 14120:01/17
+01:08/17, CSN EN ISO 16090-1:19, CSN EN 50370-1:05, CSN EN 50370-2:03, alle in gultiger
Fassung

Sowie mit diesen Regierungsanordnung, in der Fassung spaterer Vorschriften (Reg.V.), und den EU-
Richtlinien:

Reg.V. 89/2008 Slg., in gultiger Fassung 2006/42/EU — including amendments
Reg.V. 117/2016 Slg. 2014/30/EU - including amendments
Reg.V. 481/2012 Slg., in glltiger Fassung 2011/65/EU - including amendments

Angaben zur Person, die mit der Komplettierung der technischen Dokumentation beauftragt wurde:

Die Maschine erfillt alle einschlagigen Bestimmungen der Richtlinie 2006/42/EG, in gultiger Fassung.

Die Maschine erfillt alle einschlagigen Bestimmungen der Richtlinien 2014/30/EU, 2014/35/EU und
2011/65/EU, in gultiger Fassung.

Bei der Konformitatsbeurteilung wurde die Vorgehensweise entsprechend der Anforderung des § 12,
Abs. 3, Buchstabe a) des Gesetzes Nr. 22/1997 Slg., in glltiger Fassung, verwendet.

Herausgegeben in MI. Boleslav, am 1.6.2019
Name: Milan Richtr

Funktion: Geschaftsfuhrer 1 -
ALY SR Y
N.KO' $gors ko \ o
Taborskd 323, 23 011533 Bo'eslav

180: 26161109 D:C:CZ5161109
Telod20 16TTR01  Looe Q) X09T74219
www.nko.cz www.,beveler.cz




SICHERHEIT

2.1 Sicherheitsanweisungen

m Vorsicht:

Lesen Sie die folgenden Anweisungen sorgfaltig durch, um Unfille von Personen oder
Sachschiiden zu vermeiden.

- Versuchen Sie niemals, mit der Maschine zu arbeiten, bevor Sie sich nicht griindlich mit deren
Funktionsweise vertraut haben. Falls Sie nach dem sorgfaltigen Durchlesen des kompletten
Handbuchs immer noch Zweifel haben, wenden Sie sich an die Gesellschaft N.KO.

- Stellen Sie sicher, dass alle technischen Mitarbeiter, die die Maschine bedienen und warten, mit
allen entsprechenden Sicherheitsempfehlungen ausreichend vertraut sind.

- Die Maschine darf nur von Fachpersonal gemdll den Anweisungen in dieser Anleitung
transportiert und installiert werden.

- Vor dem Starten der Maschine muss der Bediener sicherstellen, dass alle
Sicherheitseinrichtungen funktionsfdhig und alle Sicherheitsabdeckungen angebracht sind.

- Verwenden Sie das Gerit niemals fiir andere als fiir die in dieser Anleitung angegebenen
Zwecke. Bearbeiten Sie niemals andere als die aufgefiihrten Produkte oder Werkstiicke.

- Wenden Sie sich an die Gesellschaft N.KO, um eine Genehmigung zu erhalten, bevor Sie die
Maschine fiir andere als fiir die angegebenen Zwecke verwenden.

- Die fiir die Maschinenversorgung verwendete Spannung erreicht gefdhrliche Werte:
Uberpriifen Sie, ob alle Verbindungen richtig hergestellt wurden. Ist die Maschine an die
Stromquelle angeschlossen, diirfen an der Maschine niemals Wartungsarbeiten durchgefiihrt
oder Ersatzteile gewechselt werden; an den elektrischen Verbindungen diirfen keine
Abzweigleitungen herstellt werden.

- Defekte Teile diirfen nur durch die vom Hersteller empfohlenen Ersatzteilen ersetzt werden.
Niemals durch andere als Originalteile ersetzen.

- Tragen Sie niemals lose Kleidung oder Schmuck, die sich in beweglichen Teilen verfangen
konnen. Es wird empfohlen, Sicherheitskleidung, Schuhe mit rutschfesten Sohlen, Gehorschutz
und Schutzbrille zu tragen.

nWichtig:
Treten wihrend der Lebensdauer der Maschine beliebige M:ingel auf, die gemif} dieser

Anleitung nicht repariert werden konnen, wenden Sie sich bitte an den Lieferanten oder
Hersteller, die Gesellschaft N.KO, um das Problem so schnell wie moglich zu beheben.



2.2 Sicherheitsaufkleber
Die Kantenanfasmaschine ist mit Sicherheitsaufklebern zum Schutz des Bedieners zu versehen.
Bedeutung der Aufkleber:

Dieser Aufkleber ist auf der Schalttafel der Anfasmaschine geklebt und zeigt das Vorhandensein
von Hochspannung an.

Diesen Aufkleber nicht von der Maschine entfernen!

2.3 Qualifikation und Schutz des Bedienungspersonals

Der Arbeitgeber ist verpflichtet, das Bedienungspersonal iiber die Sicherheitsnormen zu
informieren und dariiber hinaus sicherzustellen, dass diese eingehalten werden und der
Arbeitsbereich gro3 genug und gut beleuchtet ist.

Der ,,.Bediener" ist die Person, die die Maschine installiert, bedient, einstellt, wartet, reinigt und
repariert. Diese Person muss mit diesem Handbuch vollstindig vertraut und durch den
Lieferanten geschult sein. Ist dies nicht der Fall, wenden Sie sich an Thren Lieferanten, um
Abhilfe.um Abhilfe zu schaffen. Anderenfalls iibernimmt der Hersteller keinerlei Verantwortung
fiir den entstandenen Sach- oder Personenschaden.

m Vorsicht:

Vor Beginn der Arbeit muss man sich vergewissern, dass sich der Bediener mit dem Inhalt
dieser Anleitung vertraut gemacht und ihn verstanden hat.

E Vorsicht:

Das Bedienpersonal hat folgende Pflichten:

1. Bevor die Maschine gestartet wird, sicherstellen, dass alle Sicherheitsabdeckungen
installiert und die Sicherheitsvorrichtungen funktionsfdhig sind.

2. Man darf niemals lose Kleidung oder Schmuck tragen, die sich in beweglichen Teilen
verfangen konnen.

3. Man muss die vorgeschriebene Sicherheitskleidung, Schuhe mit rutschfesten Sohlen,
Gehorschutz und Schutzbrille tragen.

4. Sicherheitsnormen anwenden und kontrollieren, dass diese stets befolgt werden, im
Zweifelsfall dieses Handbuch lesen.

5. Sich an den Maschinenlieferanten wenden, wenn Fehler, die zu Fehlfunktionen der
Maschine fiihren, nicht behoben werden konnen, wenn die Fehler auf defekte Bauteile
oder UnregelméBigkeiten des Maschinenlaufs zurtickzufiihren sind.



24 Sicherheitsvorrichtungen

Die Maschine ist mit Sicherheitselementen ausgestattet, um Bereiche zu isolieren, die fiir den
Bediener geféhrlich sein konnen. Diese Elemente sind an der Konstruktion oder mit der
Maschinenkonstruktion verschraubt. Diese konnen mit den entsprechenden Schraubenschliisseln
entfernt werden. Dieser Schritt wird moglicherweise bei bestimmten Wartungsarbeiten
erforderlich. Insbesondere ist unter dem Schneidwerkzeug die obere Halteleiste (Position A,
Abb. 2.4.1) montiert. Diese schiitzt die Hinde des Bedieners wihrend der Anfasarbeiten.

m Vorsicht:

Das Entfernen der obigen Sicherheitselemente darf nur dann durchgefiihrt werden, wenn
die Maschine stillsteht und der Netzstecker gezogen ist. Benutzen Sie die Maschine niemals
ohne installierte Sicherheitselemente.

Die Maschine ist mit einer Pilz-Not-Aus-Taste ausgestattet. Diese hat rote Farbe und halt sofort
die Maschine an; dies hat Vorrang vor allen anderen Vorgédngen (Position B, Abb. 2.4.1).

Diese Not-Aus-Taste verwendet man im Falle einer unmittelbaren Gefahr oder eines
mechanischen Unfalls.

Abb. 2.4.1




2.5 Restrisiken

Die Maschine wurde mit allen Vorrichtungen und Ausriistungen entworfen und hergestellt, um
die Gesundheit und Sicherheit des Bedieners zu gewihrleisten.

Die Maschine ist teilweise abgedeckt, um die Gefahr des Kontakts mit beweglichen
Teilen so gering wie mdglich zu halten.

Es besteht jedoch noch ein Restrisiko:

Wie bereits erwéhnt, ist der Arbeitsbereich ist so gut wie moglich geschiitzt, muss jedoch
teilweise geoffnet bleiben, damit das zum Anfasen bestimmtes Material eingefiihrt werden kann.

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

m Vorsicht:

Halten Sie Thre Hinde moglichst weit vom Schneidbereich fern.

E Vorsicht:

Beachten Sie immer die in diesem Handbuch angefiihrten Sicherheitsvorschriften und
sorgen Sie dafiir, dass diese befolgt werden und alle verbleibenden Risiken ausgeschlossen
sind.

TECHNISCHE SPEZIFIKATION
3.1  Beschreibung der Maschine

Kantenanfasmaschine, Modell UZ29 Speeder (im Folgenden nur UZ29) ist eine mittelgrof3e
Maschine. Eines der Hauptmerkmale dieser Maschine ist, dass der Fasenwinkel eingestellt
werden kann und der Materialvorschub automatisch erfolgt.

Die Maschine ist mit einem gehérteten Schneidwerkzeug, einem robusten Werkstiickhalter, einer
Skala zur direkten Ablesung zur Einstellung der Werte (Fasengréfe und -winkel) und einer
speziellen Fithrung ausgestattet, die das Einlegen des Materials erleichtert.

Die Maschine UZ29 hat drei Verwendungsmoglichkeiten.

1. Eine Betriebsart, bei der die Maschine automatisch iiber das zu bearbeitende Material
verfahrt; das Material ist dabei fest auf geeigneten Stiitzen oder Arbeitstischen befestigt.

2. Eine Betriebsart, die der obigen entspricht, jedoch mit der um ihre Achse gedrehten
Arbeitseinheit in der Kopfiiber-Position. Bei dieser Betriebsart werden die Fasen fiir die
K- oder X-Schweillndhte bearbeitet. Diese Betriebsart ermoglicht die beidseitige
Blechbearbeitung, ohne das Werkstiick wenden zu miissen.

3. Eine Betriebsart, bei der die Maschine als stationdre Maschine verwendet wird. Bei
dieser Betriebsart dient der Manipulator 3D als Arbeitsstation und der Bediener legt in
die Maschine kleinere Werkstiicke von der Hand. Die Lenkrollen des Manipulators
miissen gegen Bewegung gesichert werden.

Die Kantenanfasmaschine UZ29 ist zuverldssige Maschine, die nur minimale Wartung bendtigt.



3.2 Technische Daten

Spannung 400/480/220 V*

Frequenz 50/60 Hz*

Anschlusswert Motor 1500 W

Blechdicke 8 + 60 mm

Max. Fasengrof3e (Stahl Rm < 450 Mpa) 29 mm (20 x 20 mm / 45°)
Max. Fasengrof3e (Stahl Rm > 450 Mpa) 25 mm (17,5 x 17,5 mm / 45°)
Max. Festigkeit des zu bearbeitenden Rm - 700 Mpa

Materials

Fasenwinkelbereich 30°/45° ( 22,5°/37,5°/ 50° auf Anfrage)
Vorschubgeschwindigkeit 1,8 Im/min

Gewicht 205 kg

(*) Die genauen Spannungs- und Frequenzwerte sind auf dem Typenschild des Motors
aufgefiihrt.
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3.3 Geriauschpegel

Die Maschine wurde so entworfen und hergestellt, dass die Gerduschemission minimiert wird.
Die am Bedienerplatz durchgefiihrten Messungen, wenn sich die im automatischen
Betriebszyklus befindet, haben diese Werte gebracht:

- wihrend des Schneidens 74.9 dB

- wahrend des Leerlaufs 64.5 dB



3.4  Bedingungen der Arbeitsumgebung
Die Umgebung, in der die Maschine arbeitet, muss folgende Werte aufweisen:

Temperatur: 0°C-50°C
Feuchtigkeit: 10 % - 90 % (nicht kondensiert)

Die Maschine muss an einem geschiitzten Ort aufgestellt und darf keinem Regen ausgesetzt
werden.

Abweichende Bedingungen der Arbeitsumgebung als oben aufgefiihrt konnen zu schweren
Schédden an der Maschine oder Verletzungen fiihren.

Wird die Maschine nicht betrieben, kann sie an einem trockenen Ort, an dem die Temperaturen
im Bereich zwischen -10°C bis 70 °C liegen, gelagert werden.

Alle anderen Werte bleiben unverindert.

INSTALLATION

4.1 Transport und Heben

n Wichtig:

Die in diesem Abschnitt beschriebenen Titigkeiten diirfen nur vom qualifizierten Personal
ausgefiihrt werden.

Am Bestimmungsort miissen geeignete Entlade- und Aufstellungsmittel (Krdne, Gabelstapler
usw.) vorbereitet sein.

Bei der Anlieferung am Bestimmungsort priifen Sie (noch in Anwesenheit des Transportfiihrers)
die Maschine auf Transportschidden und ob sie den Bestellspezifikationen entspricht. Informieren
Sie unverziiglich die Firma N.KO und die Transportfirma, wenn Schéden festgestellt werden
oder Komponenten fehlen.

E Vorsicht:

Befolgen Sie die nachstehenden Anweisungen und sorgen Sie dafiir, dass die Manipulation
mit der Maschine sicher ist:

- Beachten Sie den Abstand zu aufgehédngten Lasten und versichern Sie sich, dass das
Hebezeug und die zugehorigen Werkzeuge im einwandfreien Zustand und fiir die in

Abschnitt 3.2 aufgefiihrten Anlagengewichte geeignet sind.

- Beim Umgang mit der Maschine tragen Sie Schutzausriistung, wie z.B.
Arbeitshandschuhe, Arbeitsschuhe mit rutschfesten Sohlen und Schutzhelm.

- Befindet sich die Maschine in einer Transportverpackung, entfernen und entsorgen Sie
diese gemal den geltenden Entsorgungsgesetzen des jeweiligen Landes.

- Heben Sie die Kantenanfasmaschine. Verwenden Sie dazu einen am oberen Griff
angebrachten Gurt. Siehe Abb. 4.1.1
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Abb. 4.1.1

4.2 Einstellung und Anschluss

n Wichtig:

Die im folgenden Teil beschriebenen Téatigkeiten diirfen nur vom qualifizierten Personal
ausgefiihrt werden.

Bei der Herstellung des elektrischen Anschlusses ist wie folgt vorzugehen:

- Priifen Sie die Frequenz- und Spannungswerte auf dem Motortypenschild;
- Bestiicken Sie das Ende des Stromkabels mit einem Stecker entsprechend Ihrer 6rtlichen
Stromversorgung an.

4.3 Kontrollen vor der Inbetriecbnahme

n Wichtig:

Die Maschine UZ29 Speeder darf nie gestartet werden, bevor die im folgenden Absatz
beschriebenen Uberpriifungen durchgefiihrt worden sind.

Durch Inspektionen und Kontrollen, die vor dem Start der Maschine durchzufiihren sind, priifen
Sie, ob die Maschine betriebsbereit ist; nur so kann die maximale Effizienz gewéhrleistet und die
Sicherheitsbestimmungen eingehalten werden:

- Priifen Sie alle Schrauben oder anderen Teile auf festen Sitz;

- Priifen Sie, ob alle elektrischen Anschliisse richtig befestigt und festgezogen sind und das
elektrische Kabel mit Hilfe der Kabel-Durchfiihrung an seiner Stelle gehalten wird und
unbeschadigt ist;
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Beim Start der Maschine ist wie folgt vorzugehen:
Griine Taste (Abb. 2.4.1). Mit der Betitigung der Taste wird der Motor gestartet. BEACHTEN
Sie die Drehrichtung des Werkzeugs. Die Arbeitsrichtung ist ausschlieBlich im Uhrzeigersinn.

Beim Ausschalten der Maschine ist wie folgt vorzugehen:

Rote Taste (Pos. B, Abb. 2.4.1). Mit der Betdtigung dieser Taste wird die Stromversorgung
getrennt. Bei der Betétigung dieser Taste wird die Maschine sofort angehalten, dies hat Vorrang
vor anderen Befehlen

4.4  Entsorgung und Verschrottung

Beachten Sie bei der Entsorgung und Verschrottung der Maschine UZ29 Speeder, dass die
Werkstoffe, aus denen sie besteht, nicht gefahrlich sind; dazu gehoren hauptséchlich:

- Lackierter oder metallisierter ferritischer Stahl

- Edelstahl der Serie 300/400

- Kunststoff verschiedener Art

- Hydraulikol

- Elektromotor

- Elektrokabel und zugehorige Ummantelungen

- elektrische Uberwachungs- und Erregungsvorrichtungen.

Beachten Sie die folgende Vorgehensweise:

Beachten Sie die geltenden landesspezifischen Gesetze zur Arbeitssicherheit und
Abfallentsorgung

- Trennen Sie die Maschine von der Stromversorgung

- Demontieren Sie die Maschine und sortieren Sie die Komponenten nach ihrer chemischen Art
Lassen Sie die Maschinenteile gemif3 den geltenden Landesvorschriften iiber die
Abfallentsorgung verschrotten

- Bei der Demontage sind strikt die geltenden Arbeitsschutzbestimmungen einzuhalten.

GEBRAUCH
5.1 Richtiger Gebrauch

Die Kantenanfasmaschine, Modell UZ29 Speeder, wurde zum Anfasen von Metallteilen und
Walzgut der folgenden Sorten entworfen, hergestellt und verkauft:

Eisen, Stahl bis max. Rm =700 Mpa, Edelstahl max. Rm — 700 Mpa, Messing, Kupfer und
Aluminium.

Die maximalen Fasenmalle und die Dicke des zu bearbeitenden Materials sind eingehend im
Kapitel 3., Absatz 3.2 ,,Technische Spezifikationen®, aufgefiihrt.

Andere Verwendungen, die von den oben beschriebenen abweichen, gelten als ungeeignet.
Genauer gesagt, es ist verboten:

e Andere Produkte zu verarbeiten als die, fiir die die Maschine hergestellt und verkauft
wird;

e Anderungen der Maschinenkonstruktion und des Maschinenbetriebs vorzunehmen;

e Teile durch Nicht-Originalersatzteile zu ersetzen;

e Anderungen an elektrischen Anschliissen vorzunehmen und damit die internen
Sicherheitsvorrichtungen umzugehen;

e Schutzabdeckungen zu entfernen oder zu modifizieren;
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e Die Maschine an Orten mit aggressiver Umgebungsluft und dort, wo das Anétzen der
Maschinenteile droht, zu verwenden.

Die Maschine UZ29 hat drei Verwendungsmoglichkeiten.

1. Eine Betriebsart, bei der die Maschine automatisch iiber das zu bearbeitende Material
verfahrt; das Material ist dabei fest auf geeigneten Stiitzen oder Arbeitstischen befestigt.

2. Eine Betriebsart, die der obigen entspricht, jedoch mit der um ihre Achse gedrehten
Arbeitseinheit in der Kopfiiber-Position. Bei dieser Betriebsart werden die Fasen fiir die
K- oder X-Schweillndhte bearbeitet. Diese Betriebsart ermoglicht die beidseitige
Blechbearbeitung, ohne das Werkstiick wenden zu miissen.

3. Eine Betriebsart, bei der die Maschine als stationidre Maschine verwendet wird. Bei
dieser Betriebsart dient der Manipulator 3D als Arbeitsstation und der Bediener legt in
die Maschine kleinere Werkstiicke von der Hand. Die Lenkrollen des Manipulators
miissen gegen Bewegung gesichert werden.

m Vorsicht:

Es ist streng verboten, das Anfasen von Materialien, die von diesen angefiihrten
Materialien abweichen, durchzufiihren, da deren Verarbeitung eine Gefahr fiir den
Bediener darstellen und zur Beschidigung der Maschine fiithren kann.

Vor der Durchfiihrung jeglicher Anderungen holen Sie bitte bei N.KO die entsprechende
Genehmigung ein. Andernfalls lehnt die Gesellschaft N.KO jede Verantwortung fiir die
Beschiadigung der Maschine oder Verletzung des Bedienpersonals ab.

5.2 Beschreibung von Bedienelementen

Die Anfasmaschine wird uiber Bedienelemente an der Maschine und am Schaltschrank bedient
(Pos. B, Abb. 2.4.1)

- Griine Taste Mit der Betitigung der Taste wird der Motor gestartet. BEACHTEN Sie
die Drehrichtung des Werkzeugs. Die Arbeitsrichtung ist ausschlieBlich im
Uhrzeigersinn.

- Rote Taste Mit der Betétigung dieser Taste wird die Stromversorgung getrennt. Bei der
Betitigung dieser Taste wird die Maschine sofort angehalten, dies hat Vorrang vor
anderen Befehlen

5.3 Voreinstellungen

E Vorsicht:

Tragen Sie wihrend der Einrichtungsarbeiten Arbeitshandschuhe. Alle an der Maschine
vorgenommenen Arbeiten diirfen nur im Stillstand der Maschine und nachdem sie von der
Stromversorgung getrennt wurde, ausgefiihrt werden.

Bevor Sie mit der Arbeit beginnen, miissen je nach Materialdicke und Anfaswinkel einige der
folgenden Einstellungen vorgenommen werden:

Anderung des Fasenwinkels
Die Maschine UZ29 Speeder wird standardmifig mit zwei oder fiinf Kits / Biigeln (30° und 45°)
fiir die Verstellung des Fasenwinkel geliefert.

Die Kits / Biigel kann man auch nachtréglich als Zubehor einzeln kaufen
Bestellnr.: 1966 - KIT 22,5°

Bestellnr.: 1964 - KIT 30°

Bestellnr.: 1967 - KIT 37,5°
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Bestellnr.: 1965 - KIT 45°
Bestellnr.: 1968 - KIT 50°

(Sofern Threrseits eine Anforderung an einen speziellen Winkel besteht, wenden Sie sich bitte an den
Maschinenhersteller, die Gesellschaft N.KO Machines)

Bei der Verstellung des Fasenwinkels ist folgendermallen vorzugehen:

m VORSICHT Die Arbeiten sind immer zu zweit durchzufiihren. Die auszutauschenden
Teile sind relativ schwer und es droht das Risiko des Herunterfallens der Teile und einer
Verletzung.

e Schwenken Sie den oberen Werkstiickhalter (Abb. 5.3.7.) weg, so dass der Zugang zum
Biigel, mit dem der Anfaswinkel eingestellt wird, nicht versperrt ist. Vorgehensweise: Die
Schrauben (Pos. C und D, Abb. 5.3.7.) lockern, die Bajonettsicherungen der Halterneigung
(Pos. A und B, Abb. 5.3.7.) lockern, anschlieBend die Halterneigung durch das Anziehen
—weg vom Schneidwerkzeug — veridndern.

e Demontieren Sie die ganze Gruppe der unteren Walzen (Abb. 5.3.1). Zu diesem Zweck
16sen Sie die mittlere Schraube (Position F, Abb. 6.3.1) und schrauben Sie sie vollstindig
heraus. Vorsicht, die Walzengruppe ist sehr schwer und es droht Verletzungsgefahr. Die
Gruppe halten Sie immer mit einer Hand an ihrer Stelle.

e Demontieren Sie die Konsole der unteren Stellschraube (Pos. C, Abb. 5.3.2).

e Demontieren Sie den Biigel fiir die Fasenwinkeleinstellung. Zu diesem Zweck 16sen Sie
die vier Schrauben (Position A, Abb. 5.3.2) und schrauben Sie sie vollstindig heraus.
Nachdem die Schrauben gelockert und herausgeschraubt sind, bleibt der Biigel immer noch
sicher am Korper der Maschine UZ29 hingen. Zur Beendigung der Demontage des Biigels
entriegeln Sie die Bajonettsicherungsstifte (Pos. B, Abb. 5.3.2.) und nehmen Sie den Biigel
von der Maschine UZ29 ab.

e Vorsicht! Im Inneren des Biigels befindet sich die Haltemutter fiir die mittlere Schraube.
Die Schraubenmutter ist im Biigel eingeschoben und bevor ein neuer Biigel montiert wird,
muss man sie wieder in die entsprechenden Nuten einschieben.

e Die Montage des neuen Biigels wird in umgekehrter Reihenfolge durchgefiihrt.

e Achten Sie auf den richtigen Sitz der Gruppe der Stiitzwalze im Schloss der Stellschraube
(Pos. A und B, Abb. 5.3.3.).
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Abb. 5.3.1.

Abb. 5.3.2.
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Abb. 5.3.3.
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Einstellung der unteren Stiitzwalze:

Mit der Einstellung der unteren Stiitzwalze (Support) wird die Fasengrof3e / Fasenhohe
eingestellt.
Gehen Sie folgendermallen vor:

e Losen Sie ausreichend die mittlere Schraube der Stiitzwalze (Position F, Abb. 6.3.1)

e Die Einstellung erfolgt mit der unteren Stellschraube (Pos. C, Abb. 6.3.1). Durch das
Drehen der Schraube kann man die ganze Gruppe der unteren Stiitzwalze in
Abhéngigkeit von der gewiinschten Fasengrofe, siche Tabelle der Einstellungen, Abb.
5.3.5, senken oder heben.

e Die untere Stellschraube (Pos. C, Abb. 6.3.1.) ist mit einer Kontermutter versehen. Bevor
die Einstellung gedndert wird, muss man die Kontermutter 16sen. Mit der Kontermutter
wird der Einstellwert der Fase gesichert.

e Fiir das Ablesen der eingestellten Werte verwenden Sie die an der Biigelseite angebrachte
Skala (Abb. 5.3.4.).

e Anschliefend ziehen Sie die Gruppe mit der mittleren Schraube der Stiitzwalze (Position
F, Abb. 6.3.1) wieder fest.

e Anschlielend priifen Sie, ob sich die Hauptstiitzwalze frei drehen kann. Anderenfalls ist
es erforderlich, den Raum hinter der Walze sauber zu machen oder die Walzenlager zu
erneuern.

nWichtig:

Der an der C-Skala abgelesene (Abb. 5.3.5) entspricht der Differenz zwischen der
Fasenhohe (Maf} A, Abb. 5.3.6) und der Gesamtdicke des Materials.

An der Skala wird also die sog. Abstumpfung, Feder, Anlauf eingestellt. (Maf§ C, Abb.
5.3.6).

Anders ausgedriickt, flir die Einstellung einer Fasengrofle von 8x8x45°am Material mit einer
Dicke von 10 mm miissen Sie auf der Skala den Wert 2 mm einstellen.

Man muss sich der Tatsache bewusst sein, dass bei der Einstellung der Federhohe kein
Wert eingestellt werden darf, bei dem die Spannseite der entstandenen Fase (Mal3 P, Abb.
5.3.6) grof3er als 29 mm (bzw. 25 mm) wére. (max. Maschinenleistung). Dies kann man in
der Tabelle (Abb. 5.3.5) nachpriifen.
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Abb. 5.3.4.
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Abb. 5.3.5.
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Chart for bevel setting 30° - A Max 25 mm ( Rm > 400 Mpa / 58 015 PSI = Max A 22 mm)

A mm C- 1. pass C-2.pass C- 3. pass C- 4. pass

0-15mm C+0mm

16 - 18 mm C+5mm C+0mm

19-22 mm C+9 mm C+5mm C+0mm

23 -25mm C+11mm C+5mm C+3mm C+0mm
Chart for bevel setting 45° - A Max 20 mm ( Rm > 400 Mpa / 58 015 PSI = Max A 17 mm)

A mm C- 1. pass C- 2. pass C- 3. pass C- 4. pass

0-12 mm C+0mm

13-17 mm C+6 mm C+0mm

18 mm C+8 mm C+4 mm C+0mm

19 mm C+9mm C+4mm C+0mm

20 mm C+10mm C+6 mm C+3mm C+0mm

Korrekte Anwendung der Tabelle mit den Einstellungen:

Abb. 5.3.6.

Jeder Arbeitswinkel der Fase hat seine eigene Einstelltabelle. Der an der Maschine angebrachte

Schild mit der Tabelle zeigt die Tabelle fiir 30° und 45° (Abb. 5.3.5.). Die Tabellen mit den
Einstellungen fiir andere Winkelbiigel werden mit dem jeweiligen KIT / Bligel mitgeliefert.

1. Zuerst ist es erforderlich, in der Fertigungszeichnung die Hohe der geforderten Fase A (
siche Abb. 5.3.6.) zu berechnen oder zu iiberpriifen.
2. Anschlielen ist zu priifen, ob die geforderte Fasenhohe A (siehe Abb. 5.3.6.) die

maximale Kapazitit der Maschine in Abhédngigkeit von der Materialfestigkeit Rm, die
mit der Maschine bearbeitbar ist (siche 1. und 2. Tabellenspalte) nicht tiberschreitet.
3. In Abhingigkeit von der Fasenhohe A ist die Anzahl der Schnitte, die fiir das Erzielen

der vorgesehenen Abschriagung erforderlich sind (siehe 3. bis 6. Tabellenspalte),
festzulegen.
4. Nun berechnen Sie den C-Wert, indem Sie die Fasenhohe von der Dicke das

anzufasenden Materials abziehen.

5. Erstellen Sie einen Bearbeitungsplan mit der Anzahl und Grof3e der einzelnen Spane /
Schnitte. Zum C-Wert zéhlen Sie immer die in der Tabelle aufgefiihrten Konstanten
(siehe 3. bis 6. Tabellenspalte) zu.

6. Diese Endwerte stellen Sie nach und nach an der Skala des jeweiligen Biigels (Abb.

5.3.4.) ein.

n Wichtig:

Die maximale Dicke des zu bearbeitenden Material betragt 60 mm.
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Musterbeispiele der Maschineneinstellung:

Beispiel 1.
Kann man eine Fase von 20x20x45°, am Material mit einer Dicke von 25 mm (Rm 380 Mpa)
herstellen?

Die Fasenhohe betragt in diesem Fall A=20 mm. In der Tabelle fiir den Winkel 45° sehen wir,

dass die Fase in 3 Spinen / Arbeitsschritten ausgefiihrt werden kann.

Der C-Wert betrdgt in unserem Fall 5 mm. Der Bearbeitungsplan sind also folgendermal3en aus:
e 1.Span—C (5 mm)+ 9 mm = 14 mm. An der C-Skala (Abb. 5.3.4). werden 14 mm

eingestellt.

e 2. Span—C (5 mm)+ 5 mm = 10 mm. An der C-Skala (Abb. 5.3.4). werden 10 mm
eingestellt.

e 3.Span—C (5 mm)+ 0 mm =5 mm. An der C-Skala (Abb. 5.3.4). werden S mm
eingestellt.

Die Fase wird in 3 Spénen / Arbeitsschritten ausgefiihrt, indem die obigen Werte an der Skala
(Abb. 5.3.4.) schrittweise eingestellt werden.

Einstellung der Walzen des oberen Werkstiickhalters

Die Rollen des Werkstiickhalters miissen mit dem eigentlichen Werkstiick am besten einen
rechten Winkel bilden. Aus diesem Grund ist der Haltermechanismus mit einem vertikalen
Ausgleich der Halterneigung ausgestattet. Dieser Mechanismus gleicht die Verdnderung der
horizontalen Position des bearbeiteten Materials aus, wenn unterschiedliche Biigel fiir den
Fasenwinkel verwendet werden.

Damit ein ordnungsgeméfer Maschinenbetrieb gewédhrleistet wird, miissen die Walzen des
Werkstiickhalters einen méBigen Druck auf das eigentliche Werkstiick ausiiben. Bei ihrer

Einstellung ist wie folgt vorzugehen:

Wichtig: Zuerst ist die Einstellung der unteren Stiitzwalze — Fasentiefe, siche
vorheriges Kapitel, durchzufiihren.

Lockern Sie die Einstellschrauben des oberen Werkstiickhalters (Pos. C und D, Abb.
5.3.7)).

Nach und nach entriegeln Sie die rechte und linke Bajonettsicherung der Halterneigung
(Pos. A und B, Abb. 5.3.7.) und bewegen Sie den Halter so, dass die Rollen des Halters
mit der unteren Stiitzwalze einen rechten Winkel bilden.

AnschlieBend ziehen Sie die Einstellschrauben des oberen Werkstiickhalters (Pos. C und
D, Abb. 5.3.7.) fest, lockern Sie die Sicherungsschraube (Pos. F, Abb. 5.3.7.), und mit der
Schraube (Pos. E, Abb. 5.3.7.) schrauben Sie den Werkstiickhalter in die obere Position.
Nun legen Sie in den Arbeitsbereich der Maschine UZ29 eine Materialprobe mit der
gleichen Dicke wie das zu bearbeitenden Material oder direkt das zu bearbeitende Material.
Die Maschine muss ausgeschaltet und von der Stromversorgung getrennt sein. Das
Werkstlick muss an die untere Stiitzwalze anliegen, und zwar so, dass die Oberfldche des
Werkstiicks die Stiitzwalze in ihrer gesamten Breite beriihrt (Abb. 5.3.8.).

Losen Sie die Sicherungsschraube (Position F, Abb. 5.3.7)

Nun stellen Sie die gewiinschte Hohe der Halterrollen durch das Drehen der Schraube (Pos.
E, Abb. 5.3.7.) ein. Die optimale Hohe der Rollen betrdgt ca. 2 mm iiber der Oberflédche
des bearbeiteten Materials, wobei das Material an die Rolle der unteren Stiitzwalze (untere
Materialseite) in ihrer gesamten Breite (Abb. 5.3.8.) aufliegen muss.

Ziehen Sie die Sicherungsschraube (Position F, Abb. 5.3.7) wieder fest.
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e Einige Modelle der Maschine UZ29 haben eine zusdtzliche A-Skala an der Haltersaule.
Wenn Thre Maschine iiber diese Skala verfiigt, konnen Sie mit der Position des Halters die
Materialdicke berechnen (H — C = A —2 mm). Stellen Sie den Halter auf den resultierenden
Wert, der an der Haltersdule angezeigt ist.

Abb. 5.3.7.
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5.4 Einstellung / Position der Fiihrungsschiene

Bei der Maschine UZ29 ist es moglich, die Fiihrungsschiene in zwei Positionen einzustellen.
Eine Veridnderung der Position ist von der Werkstiickgro3e und vom Typ des bearbeiteten
Materials abhingig.

Allgemein gilt: Wird die Maschine im Grenzwertbereich der maximalen Leistung verwendet (3.
und 4. Span), muss man das Lineal weiter vom Schneidwerkzeug weg stellen. Wird die
Maschine UZ29 nur fiir kleinere Fasen verwendet (1. und 2. Span), empfehlen wir die erste
Linealposition. Also die Position, die sich ndher dem Schneidwerkzeug befindet. In der Praxis ist
es jedoch oft erforderlich, die Position individuell den aktuellen Umstédnden anzupassen.

Bei der Verstellung de Linealposition ist folgendermallen vorzugehen:
e Losen Sie die Schrauben der Fiihrungsschiene (Position C, Abb. 5.3.9)
e Stellen Sie die Schiene in die entsprechende Position so, dass der Bolzen (Pos. D, Abb.
5.3.9.) in die Nut im Korper der Gruppe der Stiitzwalze (Abb. 5.3.9.) einspringt.
e Ziehen Sie die Schrauben der Fiihrungsschiene (Position C, Abb. 5.3.9) wieder fest

Abb. 5.3.9.
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5.4 Bearbeitung

n Wichtig:

Die in diesem Absatz beschriebenen Téatigkeiten diirfen ausschlieBlich erst nach der
erfolgten Einstellung gemifl den vorherigen Kapiteln ausgefiihrt werden.

Wenn die Werkstiicke kleine Abmessungen haben, wird die Maschine als stationdre Maschine
verwendet, wie dies oben im Kapitel 5.1 beschrieben ist. In diesem Fall bewegen sich die
Werkstilicke wéihrend der Bearbeitung und die Maschine steht (Abb. 5.4.1).

Nachdem die Maschine eingestellt und eingeschaltet wurde, driicken Sie das Werkstiick gegen
alle Anschlédge in der Richtung von rechts nach links so, dass es vom Schneidwerkzeug erfasst
wird.

nWichtig: Wenn das Werkstiick aus der Maschine kommt, schiitzen Sie es vor dem Fall

auf den Fufiboden, indem Sie es mit beiden Hiinden halten und zum hinteren Teil der
Maschine hin driicken, um seine Drehung nach vorne zu verhindern.

m BEACHTEN Sie die Drehrichtung des Werkzeugs.
Die Drehrichtung des Werkzeugs ist nur im Uhrzeigersinn.

Abb. 5.4.1.

Falls Sie vorhaben, Fasen an groflen und schweren Werkstiicken herzustellen, ist es erforderlich,
die Werkstiicke mindestens 500 mm iiber dem FuBBboden anzubringen und festzuklemmen. Das

Blech muss die Kante der Stiitzen oder des Arbeitstisches mindestens um 150 mm iiberragen.
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Mit Hilfe des Hebemechanismus stellen Sie die Maschine in die Werkstiickhohe und setzen sie
an das rechte Ende des Werkstiicks an (Abb. 5.4.2).

Fiir die Herstellung einer Doppelfase muss die Maschine fiir die untere Fase kopfiiber und am
entgegengesetzten Ende des eigentlichen Werkstiicks (Abb. 5.4.4) angesetzt werden.

nWichtig: Die korrekte Hohe und Position der Maschine ist die, in der das Werkstiick
vollstindig auf der Stiitzwalze und der Fithrungsschiene aufliegt.

Abb. 5.4.2.

Abb. 5.4.4.

m Vorsicht:

Die Maschine bewegt sich bei der Arbeit am Werkstiick automatisch. Der Bediener muss
jedoch bei der Arbeit anwesend sein und bereit, den Bearbeitungsprozess jederzeit durch
die Betitigung der STOPP-Taste (Pos. B, Abb. 2.4.1) z beenden.

Bei der Durchfiihrung der obigen Vorginge tragen Sie bitte Arbeitsschuhe und
Schutzbrille.
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nWichtig:

Beim ersten Gebrauch jedes beliebigen Winkel-KITs / Winkelbiigels ist seine Kalibrierung
durchzufiihren. Es ist empfehlenswert, eine probe der Fase am geeigneten Probestiick
vorzunehmen. Stellen Sie eine kleinere Fasengrofle. Nehmen Sie die Bearbeitung gemif}
den vorigen Kapiteln vor und vergleichen Sie die Werte A und C (Abb. 5.3.6.) mit dem
Ergebnis der Bearbeitung des Probestiicks. Bei abweichenden Werten iindern Sie die
Position der C-Skala (Abb. 5.3.4.) gemial} der tatsichlichen Bearbeitung des Probestiicks.

Einstellung und Verwendung des Manipulators 3D

Die Maschine UZ29 ist mit der letzten Generation des Manipulators 3D, der sowohl einer
reibungslosen Handhabung der Maschine UZ29 am Arbeitsplatz, als auch der prazisen
Einstellung der passenden Arbeitsposition dient, ausgestattet. Die einmalige Technologie der
sog. 3D-Adaptabilitit ermdglicht der Maschine UZ29 die Anpassung der aktuellen
Arbeitsposition unmittelbar an die Situation am Arbeitsplatz, sowie an die eventuellen
Unebenheiten des Werkstiick oder des FuBBboden am Arbeitsplatz. Der spezielle
Drehmechanismus des Manipulators 3D ermdglicht die Drehung der Maschine UZ29 in die
Kopfiiber-Position und Herstellung der beidseitigen Fase.

Beschreibung des Manipulators 3D und seiner Funktionen siehe Abb. 5.4.5.

A

Schloss des
Drehmechanismus
Uuz29

Kurbel des
Hebemechanismus

der Maschine
Uuz29

Verriegelung der
Einstellung des
Neigung der
Maschine UZ29

Nach der Entriegelung wird die Drehung der gesamten Einheit
UZ29 um ihre Achse in die Kopfiiber-Position und Herstellung
der beidseitigen Fase. Es ist empfehlenswert, das Schloss auch
dann zu entriegeln, wenn die Maschine mit verformtem Material
arbeitet oder wihrend des Anfasvorgangs auf einer unverfestigten
und unebenen Oberflache verfihrt.

Der Hebemechanismus ermdglicht die Einstellung der Arbeitshohe
der gesamten Einheit UZ29 entsprechend der Werkstiickhohe.
Falls die Maschine mit verformtem Material arbeitet oder wihrend
des Anfasvorgangs auf einer unverfestigten und unebenen
Oberfliache verfihrt, ist es empfehlenswert, wenn die Maschine
bereits im Eingriff ist, den Hebemechanismus ein wenig
abzusenken. In diesem Fall bleibt dann die Maschine auf dem
Material hdngen und hat Freiraum fiir eine automatischen
Ausgleich.

Nach der Entriegelung ist es moglich, die Neigung der gesamten
Einheit UZ29 zu dndern und die Neigung der aktuellen
Werkstiickposition anzupassen. Es ist empfehlenswert, das Schloss
auch dann zu entriegeln, wenn die Maschine mit verformtem
Material arbeitet oder wéhrend des Anfasvorgangs auf einer
unverfestigten und unebenen Oberflidche verfahrt.
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Abb. 5.4.5.
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WARTUNG UND EINSTELLUNG

6.1 Empfehlung

n Wichtig:

Die Wartung durchfiihrende Mitarbeiter miissen qualifizierte Techniker sein.

Fiihren Sie niemals Wartungsarbeiten an sich bewegenden Maschinenteilen durch, auch nicht
mit Hilfe von Werkzeugen oder anderen Gegenstianden.

Das Entfernen, Andern oder Manipulieren von Sicherheitseinrichtungen an der Maschine ist
streng verboten. Im Falle eines solchen Verhaltens lehnt der Hersteller jede Haftung fiir die
Sicherheit der Maschine ab.

Verwenden Sie ausschlieflich Originalersatzteile (siche Kapitel 8 ,,Ersatzteile)
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m Vorsicht:

Tragen Sie immer Schutzhandschuhe, wenn Sie Wartungsarbeiten an der Maschine
durchfiihren. Alle an der Maschine vorgenommenen Wartungsarbeiten diirfen nur im
Stillstand der Maschine und nachdem sie von der Stromversorgung getrennt wurde,
ausgefiihrt werden.

Vor jeder Arbeitsschicht und spéter bei Bedarf wihrend der Arbeitsschicht sind das Werkzeug,
die Walzen und das Stiitzlineal mit Druckluft zu reinigen.

m Vorsicht:

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

Verwenden Sie zur Einstellung und Wartung die gemeinsam mit der Maschine gelieferten
Werkzeuge, die fiir den Bediener bestimmt sind.

6.2  Schmierung

Fiir den sicheren Betrieb der Maschine UZ29 ist es erforderlich, den Mechanismus des
Manipulators 3D regelméfig zu schmieren. Zum Schmieren verwenden Sie das Fett FUCHS
Renolit EP2. Die Schmierung ist regelméfig, mindestens einmal im Jahr oder alle 700

Betriebsstunden der Maschine durchzufiihren.

6.2.1.
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6.3

Austausch der Schneidwerkzeuge

m Vorsicht:

Beim

Beim

Werkzeugwechsel tragen Sie Arbeitshandschuhe und Schutzbrille.
Werkzeugwechsel ist wie folgt vorzugehen:

Schwenken Sie den oberen Werkstiickhalter (Abb. 5.3.7.) weg, so dass der Zugang zum
Schneidwerkzeug nicht versperrt ist. Vorgehensweise: Die Schrauben (Pos. C und D, Abb.
5.3.7.) lockern, die Bajonettsicherungen der Halterneigung (Pos. A und B, Abb. 5.3.7.)
lockern, anschlieBend die Halterneigung durch das Anziehen — weg vom Schneidwerkzeug
— verdndern, wie das in der Abb. 6.3.1 dargestellt ist.

Losen Sie die mittlere Schraube der Stiitzwalze (Position F, Abb. 6.3.1)

Durch das Drehen der Schraube (Pos. C, Abb. 6.3.1.) verschieben Sie die Gruppe der
Stiitzwalze in die untere Position, damit sie bei der Demontage des Schneidwerkzeugs nicht
im Wege steht.

Schrauben Sie die Schraube des Werkzeugs (Position E, Abb. 6.3.1) heraus und ziehen Sie
das Werkzeug von der Welle ab.

Ist es nicht moglich, das Werkzeug von der Welle mit der Hand abzuziehen, benutzen Sie
eine geeignete Schraube M8 und mit Hilfe der vorgebohrten Gewindedffnungen im Korper
des Schneidwerkzeugs ziehen Sie das Werkzeug von der Welle ab.

Die Montage des neuen Schneidwerkzeugs wird in umgekehrter Reihenfolge durchgefiihrt.

.6.3.1
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nTIPP:

e Damit das Werkzeug im maximal moglichen Malle ausgenutzt werden kann, ist es
moglich, es nachzuschleifen. Das Nachschleifen wird mit einer magnetischen
Planschleifmaschine durchgefiihrt, und zwar von der Stirnseite des Werkzeugs her, bis
die angeschlagenen und abgestumpften Kanten scharf sind.

e Dass das Werkszeug stumpf ist, erkennt man mit bloBem Auge. Die Werkzeugkanten
sind gequetscht, abgerundet. Das ist der Zeitpunkt fiir das Nachschleifen.

e Arbeitet man mit einem stumpfen Werkzeug weiter, lauft man Gefahr, dass die bereits
abgestumpften Zahne tief in das Werkzeug eingeknickt werden.

Dann ist es erforderlich, das so beschadigte Werkzeug so lange nachzuschleifen, bis die
so eingeknickten Zihne weggeschliffen sind. Dadurch gehen uns jedoch viele wertvolle
Meter einer potentielle Fase verloren.

Die Schleifzugabe betrigt ca. 5 mm.

¢ Um die ordnungsgeméiBe Funktion der Maschine zu gewéhrleisten, empfehlen wir, das
nachgeschliffene Werkzeug zu unterlegen; die Hohe der Unterlage sollte dem Mal3
entsprechen, um das das Werkzeug abgeschliffen wurde. Als Unterlage verwenden Sie
die Original-Unterlegscheiben 0,5/1/2 mm oder ihre Kombination.
(Set Ausgleichsunterlagen (0,5 /1 /2 mm) bestellen Sie bei Ihrem Lieferanten,
Bestellnr. 1976) Ein neues Werkzeug hat eine Dicke von 38 mm.
Man muss sich bewusst werden, dass das Werkzeug konisch ist. Also ist es auch mit den
richtigen Unterlegscheiben nicht mehr moéglich, mit einer Maschine, die fast am Ende
ihrer Lebensdauer angelangt ist, die maximal moglich Fase zu erreichen (Spannseite
29 mm). Diese Tatsache macht sich auch an der Teilchen-Skala fiir die Einstellung der
unteren Walzen (Abb. 5.3.4) bemerkbar, und diese Skala muss nicht mit der hergestellten
Fase iibereinstimmen.

nWICHTIG:

Die Unterlegung des Schneidwerkzeugs darf (zusammen mit der aktuellen Dicke der Frise)
38 mm nicht {iberschreiten.

Wenn dies passiert, wird die Maschine nicht ordnungsgeméal funktionieren und es kann zur
Zerstorung des Werkezugs oder der Maschine kommen.

TECHNISCHE SCHEMEN
7.1 Schaltplan
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m Vorsicht: Beim Betrieb der Maschine in Bereichen mit besonders gefiihrlichen
Einfliissen AD und hoher muss die Maschine mit erh6htem Stromschlagschutz ausgefiihrt
werden!

Bei Storungen muss die Stromversorgung sofort abgeschaltet werden.

Alle an der elektrischen Ausriistung der Maschine durchzufiihrenden Arbeiten sind nur durch
eine Elektrofachkraft oder ihr unterstellten Personen, die von dieser Fachkraft beaufsichtigt
werden, auszufiihren; die Arbeiten sind in Ubereinstimmung mit den giiltigen Vorschriften
durchzufiihren.

E Vorsicht:

Keiner der Teile, an denen Wartungs- und Reparaturarbeiten durchgefiihrt werden, darf unter
Spannung stehen. Diese vom Strom getrennten Teile miissen mit einem zweipoligen Messgerit
auf Spannungsfreiheit gepriift werden, dann sind diese Teile zu erden und die unter Spannung
stehenden Nebenteile zu isolieren!

Zum Ausschalten wird der Hauptschalter auf "0" gestellt und die Maschine vom Stromnetz
getrennt.

Die Elektroausriistung der Schaltanlage ist regelméBig zu kontrollieren, bzw. zu priifen. Méngel,
lose Verbindungen, verschmorte Kabel miissen sofort ersetzt werden.
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ERSATZTEILE

8.1 Wie werden Ersatzteile bestellt

Bestellungen von Ersatzteilen miissen folgende Angaben enthalten:
Maschinentyp;

Seriennummer;

Beschreibung des angeforderten Teils und seine Nummer
Menge.

8.2 Teile, die am oftesten dem Verschleifl unterliegen:

Schneidwerkzeug (nachschleifbar) Bestellnr. 1970 oder 1971
Stiitzleiste Bestellnr. 1962.4004

Abfallkanal 1962.4003

Sekundire Stiitzwalze 1962.4006

nTIPP:

Die Stiitzleiste 1962.4004 und der Abfallkanal 1962.4003, siehe ersatzteilliste, fithren das
Material ins Werkzeug ein. Das gesamte abzufasende Material stiitzt sich auf diese Teile. Man
muss bedenken, dass die Leiste und der Kanal im Laufe der Zeit abgenutzt sein werden.

Ist dies der Fall, muss man die Leiste erneuern. Anderenfalls besteht die Gefahr von
Maschinenbeschiddigung oder Maschinenzerstérung.
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" UZ29 SPEEDER spare parts

Mavic

I

= ENGINE
wiTH coNTRoL pevice | 2000

arawing no. 2000 Engine with Control Device

UZ29 SPEEDER SPARE PARTS

Number g [] Part name Note

1962.2001 2001 sheet metal 1
1962.2002 2002 sheet metal holder 1
1962.2003A 2003A engine 400V/50Hz 1
1962.2003B 2003B engine 480V/60Hz 1
1962.2003C 2003C engine 3x220V/60Hz 1
1962.2004 2004 sheet metal holder 1
1962.2005 2005 sheet metal cover 1
1962.2006A 2006A switch 400V/50Hz 1
1962.2006B 2006B switch 480V/60Hz 1
1962.2006C 2006C switch 3x220V/60Hz 1
1962.2007 2007 cover 1
1962.2008 2008 cable grommet 1
1962.2009A 2009A thermal protection 400V/50Hz 1
1962.2009B 2009B thermal protection 480V/60Hz 1
1962.2009C 2009C thermal protection 3x220V/60Hz 1
1962.2010A 2070A contactor 400V/50Hz 1
1962.2010B  2070B contactor 480V/60Hz 1
1962.2010C 2070C contactor 3x220V/60Hz 1
1962.2011 2011 screw 4
1962.2012 2012 screw 12
1962.2013 2013 cable grommet 2
1962.2014 2014  rubber silent block 4
1962.2015 2015 special screw 4
1962.2016 2016 screw 1
1962.2017 2017 washer 2
1962.2018 2018 screw 2
1962.2019 2019 screw 2
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i

" HEADSTOCK 3000

UZ29 SPEEDER SPARE PARTS arawing no. 3000 Headstock

Number g [] Part name

1970 1970 ECO tool 1
1971 1971 PVD tool 1
1976 1976  washer kit 1
1962.3001 3001 spindle body 1
1962.3002 3002 screw 1
1962.3003 3003 washer 1
1962.3004 3004 screw 8
1962.3005 3005 ring 1
1962.3006 3006 ring 1
1962.3007 3007 shaft seal 2
1962.3008 3008 peg 2
1962.3009 3009 spring piston 2
1962.3010 3010 screw 4
1962.3011 3011 key 2
1962.3012 3012 roller bearing 1
1962.3013 3013 ball bearing 1
1962.3014 3014 shaft 1
1962.3015 3015 key 2
1962.3016 3016 screw 6
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T UZ29 SPEEDER spare parts

Mavic T

"BOTTOM SUPPORT | 4000

UZ29 SPEEDER SPARE PARTS arawing no. 4000 Bottom Support
Number Fig Part name Number Fig Part name
1962.4001 4001 body 1 1962.4031 4031 ball bearing
1962.4002 4002 support body 1 1962.4032 4032 ring 1
1962.4003 4003 chip breaker 1 1962.4033 4033 lock ring 1
1962.4004 4004 ruler 1

1962.4005 4005 nut 1

1962.4006 4006 roller thread 1

1962.4007 4007 roller body 1

1962.4008 4008 pulley 1

1962.4009 4009 screw 8

1962.4010 4010 screw 5

1962.4011 4011 screw 1

1962.4012 4012 screw 4

1962.4013 4013 ring 1

1962.4014 4014 seal 1

1962.4015 4015 ball bearing 1

1962.4016 4016 roller bearing 1

1962.4017 4017 lock ring 1

1962.4018 4018 seal 1

1962.4019 4019 screw 10

1962.4020 4020 screw 1

1962.4021 4021 clamp 1

1962.4022 4022 screw 1

1962.4023 4023 screw 2

1962.4024 4024 lock ring 2

1962.4025 4025 pin 1

1962.4026 4026 sheet metal 1

1962.4027 4027 screw 2

1962.4028 4028 shaft 1

1962.4029 4029 cap 1

1962.4030 4030 roller 1
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N UZ29 SPEEDER spare parts

Mavic i F

" T0P SUPPORT | 5000

UZ29 SPEEDER SPARE PARTS arawing no. 5000 Top Support

Number Fig Part name Note
1962.5001 5001 axis

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

ARO[ (N[O == NINNNNN(= = N= _=m ad 2N a(=a =
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ot ™™™ UZ29 SPEEDER spare parts
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e KIT 6000

UZ29 SPEEDER SPARE PARTS arawing no. 6000 Kit

Number g [] Part name Note
1964 1964 kit 30°
1965 1965 kit 45°

1962.6001 6001 nut
1962.6002 6002 screw
1962.6003 6003 nut
1962.6004 6004 screw
1962.6005 6005 washer
1962.6006 6006 screw
1962.6007 6007 ruler 30°
1962.6008 6008 ruler 45°
1962.6009 6009 screw
1962.6010 6010 screw
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UZ29 SPEEDER spare parts

et HANDLE | 7000
UZ29 SPEEDER SPARE PARTS arawing no. 000 Handle
Number (] Part name Note
1962.7001 7001 handrail 1
1962.7002 7002 washer 4
1962.7003 7003 screw 4
1962.7004 7004 plug 2
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| UZ29 SPEEDER spare parts

o avi I F

e " ADAPTER | 8000

UZ29 SPEEDER SPARE PARTS arawing no. 8000 Adapter

Number Fig Part name Note
1962.8001 8001 adapter body

1962.8002 8002 block

1962.8003 8003 pivot

1962.8004 8004 plain bearing

1962.8005 8005 plain bearing

1962.8006 8006 spring piston

1962.8007 8007 spring piston

1962.8008 8008 pin

1962.8009 8009 screw

1962.8010 8010 screw w/ washer and nut
1962.8011 8011 screw

A= AA | |=m Q=
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Eine Ausfertiiuni dieses Handbuchs gehért zum Lieferumfang jeder Anfasmaschine

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

Hersteller-/Vertriebsadresse:
N.KO spol. s r.o.

Taborska 398/22

293 01 Mlada Boleslav

Tel.: +420 326 772 001 Fax: +420.326.774.279
E-Mail: nko@nko.cz
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