Stroj na ukosové srazeni hran s variabilnim uhlem a
automatickym posuvem
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VSeobecné informace



1.1 Uvod

Dé&kujeme, ze jste si zakoupili jeden z naSich stroji a doufdme, Ze s nim budete plné
spokojeni.

Tato ptirucka obsahuje vSechny pokyny pro instalaci, setfizeni, provoz a udrzbu stroje
UZ18 Hardworker v souladu s platnymi bezpe¢nostnimi normami.

Informace a idaje v této priru¢ce mohou byt pifedmétem zmén v diisledku dalsiho
zdokonalovani stroju. Pro odstranéni v§ech pochybnosti se pfi zjiSténi rozdili prosim
obrat’te na N.KO

Na stroji nikdy neprovadéjte zadné operace predtim, nez si prectete pokyny v ptirucce a
porozumite jim. Velka ¢ast nehod, které se na pracovisti stanou, je zptisobena tim, ze se
nedodrzuji pokyny a doporuceni obsazené v ptirucce.

Grafické symboly v pfirucce jsou pouzity pro zdlraznéni dilezitych informaci tykajicich se
bezpecnosti a provozu stroje.

m Pozor:

Diilezité informace pro osobni bezpe¢nost obsluhy.

n Diilezité:

Pokyn, ktery je nutno dodrZovat pro zajiSténi spravného provozu stroje.
1.2 Zkousky
Stroj na srdzeni hran je zkousSen v nasi technické zkusebné.

Béhem této zkousky je odzkouSena spravna funkce elektrického systému a spravna funkce
ukosovani plecht a profild riznych typi a velikosti.

1.3 Zaruka

Na ukosovaci systém UZ18 Hardworker poskytuje prodavajici zaruku, ze zbozi nebude mit
materidlové a vyrobni vady po dobu 5 let ode dne dodani zbozi.

Na bezvadnou funkci zbozi a pouzité materialy je poskytovana zaruka po dobu 5 let ode dne
dodani zbozi.

Prodavajici se zavazuje zajistit odstranéni veskerych ptipadnych vad, na néz se vztahuje
zéaruka, bezplatné a bez zbyte¢né¢ho odkladu tak, aby mohl kupujici zbozi fadné¢ uzivat.
Uplatni-li kupujici prava z odpovédnosti za vady, na néZ se zaruka nevztahuje, uhradi
prodéavajicimu néklady s timto spojené.

Zarucni doba nebézi ode dne, kdy kupujici nahlasil prodévajicimu existenci vady, na kterou se
vztahuje zaruka a pro kterou kupujici nemiize zbozi pouzivat a uplatnil sva prava z
odpovédnosti za vady z poskytnuté zaruky, az do dne jejiho odstranéni prodavajicim.

Zaruka se nevztahuje na pfirozené a bézné opotiebeni zbozi a vady zpiisobené nespravnym
pouzitim zboZzi v rozporu s poskytnutym Skolenim a dokumentaci. Zaruka se dale nevztahuje



na vady vzniklé pfetizenim zbozi a dale na vady vzniklé po neodborném zasahu do zboZi ¢i
neodborné opraveé nebo upraveé tohoto zbozi. Neodbornym zasahem, opravou nebo tpravou se
rozumi jakykoliv zasah, oprava nebo Uprava, které byly provedeny v rozporu s poskytnutym
Skolenim a dokumentaci, nebo byly provedeny jinou osobou nez prodavajicim nebo osobou
jim k tomu povéfenou nebo schvalenou.

Préava z odpovédnosti za vady z poskytnuté zaruky je nutno uplatnit u prodavajiciho bez
zbytecného odkladu poté, co vadu kupujici zjisti, nejpozdé€ji vSak do konce zaru¢ni doby,
jinak tato prava zanikaji.

K uplatnéni prav z odpovédnosti za vady z poskytnuté zaruky je nutno predlozit zarucni list,
jinak nelze kupujicimu tato prava ptiznat.

Odpovédnost prodavajiciho za vady, na néz se vztahuje zaruka, nevznika, jestlize tyto vady
byly zptisobeny po ptechodu nebezpeci Skody na zbozi vnéjsimi udalostmi. VnéjSimi
udalostmi se rozumi zejména zivelna pohroma, zasah vyssi moci anebo chovani tietich osob.

N.KO povazuje zaruku za neplatnou v ptipade¢:

- nevhodného pouzivani stroje;

- pouzivani v rozporu s narodnimi nebo mezinarodnimi normami;

- nespravneé instalace;

- vadného ptivodu elektrické energie;

- vaznych nedostatkll v udrzb¢;

- neopravnénych modifikaci a/nebo zasahi;

- pouzivani jinych nez originalnich ¢i nespravnych nahradnich dilt a ptislusenstvi pro
doty¢ny model,

- tplného nebo Castecného nedodrzovani pokyn;

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

1.4 Identifikacni udaje

Identifikaéni udaje stroje na ikosové sraZeni hran jsou uvedeny na hlinikovém §titku CE
pfipevnéném na loziskové skiini nahote.

1.5 Referen¢ni normy (CE prohlaseni o shodé)



ES Prohlaseni o shodé

1. Jméno vydavatele prohlaseni: N.KO spol. s r.o.
Adresa vydavatele prohlaseni: Taborska 398/22
ICO: 26161109

2. Pfredmét prohlaseni:
Nazev:

Typ:
Vyrobce:

3. Ugel pouziti:

MOBILNi UKOSOVACi STROJ
Uz 15
N.KO spol. s r.0.

Ukosovani hran plechu jako pfiprava pro svarovani

4. Vyse popsany pfedmét prohlaseni je ve shodé s poZadavky nasledujicich dokumentu

Smérnice 2006/42/EC .:

Smérnice 2004/108/EC.:

ENISO 12100:

ENISO 13857::

EN 953:

EN 60204-1:
EN 61000-6-3:

Bezpecnost strojnich zatizeni — zakladni pozadavky
Elektromagneticka kompatibilita

Bezpecnost strojnich zafizeni — VSeobecné zasady pro konstrukei.
Posouzeni rizika a snizovani rizika

Bezpecnost strojnich zafizeni — bezpe¢né vzdalenosti pro horni a dolni
koncetiny

Bezpec¢nost strojnich zafizeni — pozadavky na konstrukei ochrannych
kryta

Bezpecnost strojnich zatizeni — elektrickd zatizeni pracovnich strojti
Elektromagneticka kompatibilita - kmenové normy - emise - prostredi
obytné, obchodni a lehkého priimyslu

5. Udaje o akreditované /notifikované osobé:

datum a misto vydani: 2.1.2014. Mlada Boleslav
Jméno a funkce opravnéné osoby: Milan Richtr — jednatel spole¢nosti

BEZPECNOST

2.1 Doporuceni pro bezpe¢nost



E Pozor:

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

- Nikdy se nepokousejte se strojem pracovat, dokud jste se diikladné neseznamili se
zpusobem, jakym funguje. Pokud mate jesté 1 po peclivém a Gplném piecteni této prirucky
pochybnosti, obrat’te se na spole¢nost N.KO.

- Ujistéte se, Ze vSichni techniCti pracovnici, ktefi maji stroj pouZzivat a provadét jeho udrzbu,
jsou upln€ obeznameni se vS§emi piislusnymi doporucenimi pro bezpecnost.

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

- Pfed spusténim stroje se musi obsluha ptesvédcit, ze vSechna bezpecnostni zatizeni jsou
funk¢ni a ze jsou namontovany vSechny bezpecnostni kryty.

- Stroj nikdy nepouzivejte k uceltim jinym nez v ptirucce uvedenym. Nikdy nezpracovavejte
jiné nez uvedené vyrobky.

- Obrat’te se na spolecnost N.KO ptedtim, nez budete stroj pouzivat pro jiné nez uvedené
ucely, pozadejte o povoleni.

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

- Césti povazované za vadné nahrazujte jinymi, které jsou doporuceny vyrobcem. Nikdy
nevyménujte za jiné nez originalni dilce.

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

u Dilezité:
Jestlize béhem doby Zivotnosti stroje vzniknou jakékoliv zavady, které se nedaji podle

této prirucky opravit, je vhodné obratit se na spolecnost N.KO, aby problém v co
nejkratsi dobé vyfresila.



2.2 Bezpecnostni samolepky
Na stroj na kosové raZeni hran se k ochrané obsluhy lepi bezpecnostni samolepky.
Vyznamy samolepek:

Tato samolepka se lepi na elektricky panel stroje na ukosové srdzeni hran a znaci pfitomnost
vysokého napéti.

Neodstranujte tuto samolepku ze stroje

2.3 Kvalifikace a ochrana obsluhy

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

Oznaceni ,,obsluha® znamena osobu, ktera stroj instaluje, provozuje, sefizuje, provadi jeho
udrzbu, Cisti ho a opravuje.

E Pozor:

Pred zapocCetim prace se ujistéte, Ze se obsluha seznamila a pochopila obsah tohoto
navodu na pouZiti.

E Pozor:

Obsluha (se) musi vzdy:

1. Ujistit, Ze vSechny bezpec¢nostni kryty jsou namontovany a ze bezpecnostni zatizeni
jsou funkéni, neZ stroj spusti.

2. Vyhybat se nosSeni typu odévu nebo Sperki, které by se mohly zachytit v pohyblivych
¢astech.

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

4. Aplikovat bezpecnostni normy, dohlédnout na to, ze jsou vzdy dodrzovany a pokud
ma pochybnosti, znovu nahlédnout do této prirucky predtim, nez ucini jakékoliv
opattent.

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



2.4  Bezpecnostni zarizeni

Stroj je vybaven bezpecnostnimi kryty k izolaci zon, které by mohly byt pro obsluhu
nebezpecné. Tyto kryty jsou pfiSroubovany na konstrukci nebo seSroubovany s konstrukei
stroje. Daji se odstranit pomoci vhodnych klict. Tato operace bude mozna potieba pii
urcitych ¢innostech pii udrzbe. Pred feznym néstrojem je piedevSim namontovan kryt

z plexiskla (pozice A obr. 2.4.1). To chrani ruce obsluhy béhem prace pfi srazeni hran.

B Pozor:

Odstranéni krytu se vZdy musi provadét tehdy, kdyz stroj je v klidu s vytazenou
zastrCkou elektrického privodniho vedeni. Nikdy nepouzivejte stroj bez namontovanych
bezpecnostnich kryti.

Stroj je vybaven hiibkovitym nouzovym tlac¢itkem. Je Cervené barvy a prednostné pied vSemi
ostatnimi operacemi stroj okamZité zastavi (pozice B obr. 2.4.1).

Toto nouzové tlacitko se pouziva:
- v ptipadé bezprostfedniho nebezpeci nebo mechanické nehody;

- pro kratké zasahy, kdyz je stroj jiz v klidu, aby bylo moZné za tohoto stavu provést idrzbu.
- tlacitko je rovnéz vybaveno zamkem pro zamezeni spusténi stroje neautorizovanou osobou.

Obr. 2.4.1




2.5  Zbyvajici rizika

Stroj byl zkonstruovéan a vyroben se vSemi zafizenimi a vybavenim pro zajisténi zdravi a
bezpecnosti obsluhy.

Stroj je kompletné zakrytovan, aby riziko kontaktu s pohyblivymi
¢astmi bylo co nejvice vylouceno.

Existuje v8ak jedno zbyvajici riziko:

Jak bylo shora uvedeno, pracovni zona je chranéna co nejvice, ale musi ziistat ¢aste€né
oteviend, aby bylo mozné vsunout material ke srdzeni hran.

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

E Pozor:

Vidy drzte ruce co nejdale od fezaci zony.

m Pozor:

Vzdy aplikujte bezpecnostni predpisy obsazené v prirucce a zajistéte, aby byly
dodrZovany a aby vSechna zbyvajici rizika byla vyloucena.

TECHNICKE SPECIFIKACE
3.1  Popis stroje

Stroj pro ukosové srazeni hran model UZ 18 Hardworker je malych rozméri. Jednim z jeho
hlavnich vlastnosti je to, Ze thel tikosu se da nastavovat a posuv materialu je samocinny.

Stroj je vybaven kalenym feznym nastrojem, robustnim drzakem obrobku, stupnici pro pfimé
¢teni, kterd se pouZziva k nastaveni hodnot (velikost ukosu a uhel), a specidlnim vedenim,

které usnadnuje vkladani materidlu.

Tyto charakteristiky umoziuji snadné nastavovani pracovniho tthlu bez vymeény spodniho
valce a pfesnou regulaci velikosti tkosu.

Stroj na ukosové srazeni hran UZ 18 Hardworker je spolehlivy a vyzaduje pouze minimalni
udrzbu.

3.2 Technicka data



Napéti 400/480/220 V*

Frekvence 50/60 Hz*

Ptikon motoru 750W

Tloustka plechu 6 +~ 40 mm

Max velikost ukosu (ocel Rm - 450Mpa) 18mm (12,7x12,7mm/45°)
Max. pevnost obrabéného materialu Rm - 650 Mpa

Rozsah uhlt ukosu 15°+50°

Rychlost posuvu 1,9 bm/min

Vaha 110kg

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

Max 720

395

285

3.3. Hladina hluku

M¢éfeni provedena z mista obsluhy, kdy stroj bézi v modu automatického cyklu, pfinesla tyto

hodnoty:
- béhem fezani 74.9 dB
- béhem chodu bez zatéze 64.5 dB

3.4  Podminky pracovniho prostiedi
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Prosttedi, v némz stroj pracuje, musi odpovidat t¢émto hodnotam:

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

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

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

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

vSechny ostatni hodnoty zlistavaji nezménény.

INSTALACE

4.1 Doprava a zvedani

n Diilezité:

Cinnosti popisované v tomto oddilu musi provadét pouze kvalifikovany personal.

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

Kdyz je stroj dodan na misto urceni, ujistéte se (jeste za pritomnosti dopravni firmy), ze
odpovida specifikacim v objednavce a ze béhem dopravy neutrp€l zddnou skodu. Okamzité

podrobné informujte N.KO a dopravni firmu, jestlize je zjisténa Skoda nebo jestlize chybéji
soucasti.

E Pozor:
Dodrzujte nasledujici pokyny a zajistéte, aby manipulace se strojem byla bezpe¢na:

- Dodrzujte vzdalenost od visicich ndklada a ujistéte se, ze zvedaci zafizeni a piislusné
nastroje jsou v dokonalém potadku a jsou vhodné pro vahy uvedené v odstavei 3.2.

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

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

- Stroj na ukosové srdzeni hran zvednéte. K tomu pouZzijte pas, umistény na horni
madlo. Znazornéno na obr. 4.1.1.

Obr. 4.1.1
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4.2  Ustaveni a pripojeni
p Diilezité:
Cinnosti popisované v tomto odstavci musi provadét pouze kvalifikovany personal.

Jestlize se stroj pouziva k obrabéni malych obrobktli, musi byt upevnén na rovné plose pomoci
otvorll na spodni ¢asti stojanu (obr. 4.2.1 pozice A).

Obr. 4.2.1

12



Jestlize se stroj pouziva k obrabéni velkych obrobkli, musi byt umistén na samém obrobku a
behem prace musi po obrobku sam pojizdét. Je vhodné, aby stroj byl zavéSen na pasu, jak je
znazornéno na obr. 4.1.1, béhem najizdéni do materidlu a na konci pfi sjizdéni z obrobku.

Pti elektrickém ptipojovani postupujte nasledujicim zptisobem:

- zkontrolujte hodnoty frekvence a napéti na identifikaénim Stitku motoru;
- Osad’te konec kabelu k elektrickému vedeni zéastrckou dle Vaseho mistniho rozvodu
el.energie.

4.3 Kontroly pred pouzivanim

u Diilezité:

Nikdy UZ 18 Hardworker nespoustéjte bez provedeni kontrol popsanych v tomto
odstavci.

Pted startem stroje se ujistéte tom, ze stroj je provozuschopny, pomoci nasledujicich
prohlidek a kontrol, abyste dosahli co nejvyssi u€innosti a splnili bezpecnostni predpisy:

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

- ujistéte se, ze vSechny elektrické spoje byly spravné provedeny a ze elektricky kabel je
na svém misté piidrzovan kabelovou prichodkou;

Pro spusténi stroje postupujte nasledujicim zplisobem:
Zelené tlacitko (poz B obr. 2.4.1). Stiskem tlacitka zapnete motor. POZOR na smér otaceni
nastroje. Pracovni smér je jen ve sméru hodinovych rucicek.

Pro vypnuti stroje postupujte nasledujicim zptsobem:
Cervené tlacitko (poz B obr. 2.4.1). Stiskem tohoto tla¢itka odpojte elektricky zdroj. Pti
stisku tohoto tlacitka se stroj okamzité zastavi ptednostné pfed jinymi piikazy

4.4 Zniceni a likvidace

Pfi ni¢eni stroje UZ18 Hardworker méjte na paméti, ze materidly, ze kterych je vyroben,
nejsou nebezpecného charakteru a ze k nim patii hlavn¢:

- lakovana nebo pokovovana feriticka ocel;
- nerezova ocel série 300/400;

- plasticky material rizného charakteru;

- hydraulicky olej;

- elektromotor;

- elektrické kabely a ptislusné plaste;

- elektrickd monitorovaci a budici zatizeni.

Dodrzujte tento postup:

- fid’te se platnymi zdkony vasi zem¢ vztahujici se k bezpec¢nosti pracovniho prostiedi;
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- odpojte stroj od elektrického ptivodu;

- demontujte stroj a soucasti rozttid'te do skupin podle jejich chemické povahy;

- seSrotujte Casti stroje v souladu s platnymi zékony vasi zem¢;

- béhem fazi demontazZe piisn€ zachovavejte platné predpisy pro bezpe€nost prace.

POUZIVANI
5.1 Spravné pouzivani

Stroj na ukosové srazeni hran model UZ18 Hardworker byl zkonstruovan, vyroben a prodan
na srazeni hran kovovych soucasti a valcovanych kovii téchto druhti

Zelezo, ocel do Rm = 650Mpa, nerezova ocel, mosaz, meéd’ a hlinik.

Maximalni rozméry ukosu a tlouStka obrabéného materidlu jsou podrobné uvedeny v kapitole
3., odstavec 3.2 ,,Technické specifikace*.

Jin4 pouziti liSici se od shora popsanych jsou povazovana za nevhodna. Piesnéji feceno, je
zakdzano:

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

- vymeéiovat dilce za jiné nezZ originalni;

- modifikovat elektrické spoje a obchdzet tim interni bezpecnostni zatizenti;
- odstranovat nebo modifikovat ochranné kryty;

- pouzivat stroj na takovych mistech, kde je agresivni ovzdusi.

ﬂ Pozor:

Je prisné zakazano provadét ikosové srazeni hran na materialech liSicich se od
uvedenych materiala, protoZe jejich zpracovani by se mohlo stat rizikem pro obsluhu a
poskodit stroj.

Pted provedenim jakychkoliv modifikaci je nutné obratit se na spolecnost N.KO, aby vydala
prislusné schvaleni. Pokud tomu tak nebude spole¢nost N.KO odmita jakoukoliv
odpovédnost.

5.2 Popis ovladacich prvki

Stroj na ukosové srazeni hran se ovlada pomoci ovladacich prvka umisténych na rozvodné
skiini (poz B obr. 2.4.1)
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- Zelené tladitko. Stiskem tlacitka zapnete motor. POZOR na smér otaCeni nastroje.
Pracovni smér je jen ve sméru hodinovych rucicek.

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

5.3 Predbézna nastaveni

E Pozor:

P¥i sefizovani pouZzivejte pracovni rukavice. Operace musi byt provadény na stroji
v klidu a po odpojeni od zdroje elektiiny.

Pted zapocetim prace bude nutné provést nékolik nastaveni podle tloustky materialu a thlu
ukosu.

Serizovani ihlu ukosu
Uhel tkosu se miize pohybovat od 15° do 50°. Pti sefizovani, postupujte nasledujicim
zpisobem:

- Povolte dostatecné 3 a 3 Srouby (pozice A obr. 5.3.1) umisténé na obou stranach
stroje.

- Uchopte horni madlo a spodni madlo a tahem za n¢j nastavte celou obrabéci jednotku
na thel, ktery je pozadovan.

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

- Po dokonceni operace znovu fadn¢ dotahnéte 3 a 3 Srouby po stranach (pozice A obr.
5.3.1).

n Diilezité:

Pokud nastanou problémy s nastavenim uhli, muZe se jednat o nedostatecné povolené
Srouby (pozice A obr. 5.3.1).

n Diilezité:Stroj nabizi rozsah pracovnich uhli od 15-50st. V praxi je vSak velice
obtizné dosahnout téchto meznich hodnot. Podminkou pro dosaZeni téchto meznich uhli
je dokonalé pripraveni hran materialu. Bohuzel material je ¢asto tkz. Podpalen ¢i
podstiiZen. Na hrané neni 90st a stroj pri nastaveni 15-20st nema dostate¢nou plochu
pro udrZeni se na materialu.

Obr. 5.3.1
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Sefizovani dolnich valct (suportu):

Sefizovanim spodnich valcii (suportu) se nastavuje velikost tikosu.
Postupujeme nésledujicim zplisobem:

- Povolte dostatecné Sroub stredového valce (pozice A obr. 5.3.2).

- Spodni pravy stavéci Sroub pozice B obr. 5.3.2) pouzijte pro zvedani nebo spousténi
suportu. Pokud pfi spousténi spodniho suportu piekazi levy podpérny Sroub, povolte
ho.

- Mezitim kontrolujte dilkovou stupnici (pozice D obr. 5.3.2) a yjistéte se, ze jste
dosahli pozadované hodnoty.
(Ukazatel stupnice C je tvoien horizontalnim spojem dvou dila sestavy, spodniho
suportu)

- Po nastaveni pozadované velikosti ikosu pravym stavécim Sroubem je nutné setidit
také levy podptrny Sroub.
Otéacejte levym Sroubem, az se dotkne téla spodniho suportu a poté pootocte jesté o
zhruba Y5 az jednu otacku tak aby leva strana spodniho suportu byla ve stejné vysSce
jako prava strana. Behem této operace musi byt pravy stavéci Sroub neustale
v kontaktu s télem suportu. To znamend, nesmi dojit k pfizvednuti pravé strany
suportu!

- Po nastaveni spodniho suportu dotahnéte pevné Sroub stiedového valce (pozice A obr.

5.3.2). Levy 1 pravy podpérny Sroub zajistéte kontramatkami, které jsou soucasti.
(pozice C obr. 5.3.2)
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- Nakonec se ujistéte, Ze hlavni sttedovy vélec je volny a mize se otaCet. V opacném
piipad¢ je nutné vycistit prostor za valcem nebo vymeénit loziska valce.

n Diilezité:

Hodnota, kterou odectete na stupnici C (pozice D obr. 5.3.2) odpovida rozdilu
mezi vySkou ukosu (kota A na obr. 5.3.1.0) a celkovou tloust’kou materialu.

Na stupnici tedy nastavujete takzvané otupeni, pero, fazetku.

(kota C na obr. 5.3.1.0).

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

Je dilezité si uvédomit, Ze pri sefizovani vySky pera se nesmi nastavit takova
hodnota, pri které by délka prepony vzniklého ukosu (kéta P na obr. 5.3.1.0).
byla vétsi, neZ 18mm. (max. vykon stroje). Toto je mozné si zkontrolovat v

tabulce (obr.5.3.1.1)
Obr.5.3.1.1 Obr.5.3.1.0
O\
<C a
— T
H o C2 @)
3-12mm 20° - 50° Omm /
50° 3,5 mm
45° 2,5 mm
15 30° 0mm Q
20° 0mm
50° 8,5 mm
45° 7,5 mm
20 30° 4,5 mm 2
20° 3 mm
50° 13,5 mm U |
45° 12,5 mm
25 30° 9,5 mm
20° 8 mm
50° 18,5 mm
45° 17,5 mm
30 30° 14,5 mm
20° 13 mm
50° 23,5 mm
45° 22,5 mm
35 30° 19,5 mm
20° 18 mm
50° 28,5 mm
45° 27,5 mm
40 30° 24,5 mm
20° 23 mm
n Diulezité:

Tabulka maximalniho moZného ubéru.



Na stupnici C (pozice D obr.5.3.2) je ZAKAZANO nastavovat méné neZ je uvedeno
v pravém sloupku tabulky. Hrozi pretiZeni stroje.
Pozn.: Uvedené udaje plati pro pevnost ocele do 45 kg/mm?,

Je zakazano, nastavovat hodnotu C menSi neZ udava tabulka. V opa¢ném pripadé hrozi
pretiZeni stroje.

Veskeré ukosy, kde Sirka ukosu (pifepona P obr. 5.3.1.0) bude vétSi nez 10mm, je nutné
obrobit minimalné ve dvou krocich. Pro prvni tbér nastavte hodnotu C = C + %2 A.

Pro obrobeni maximalniho ukosu miiZe byt v nékterych pripadech nutné postupovat ve
vice neZ dvou krocich.

Vzorové priklady nastaveni stroje:

Piiklad 1.
Miuzeme vytvortit tkos 15x15x45° na materialu tl. 20mm.?

Pro spravné nastaveni musime na dilkové stupnici C (pozice D obr. 5.3.2) nastavit rozdil
mezi vySkou pozadovaného tikosu a tl. materidlu 20-15=5 na stupnici C ma byt tedy Smm.
Tabulka tik4, Ze na dilkové stupnici C mize byt hodnota min.7,5mm. Tzn., Ze tento tkos
nelze vytvofit, protoZze Smm je méné nez 7,5mm. a pfi tomto nastaveni celkova pfepona tikosu
(kota P na obr. 5.3.1.0) pfesahne povolenych 18mm. A hrozi zniceni stroje.

Piiklad 2.
Miuzeme vytvortit tkos 10x10x45° na materialu tl. 15mm.?

Pro spravné nastaveni musime na dilkové stupnici C (pozice D obr. 5.3.2) nastavit rozdil
mezi vySkou pozadovaného tikosu a tl.materialu tzn. 15-10 = 5 na stupnici ma byt tedy 2mm.
Tabulka fika, ze na dilkové stupnici C mtize byt hodnota min 2,5mm. To znamena, Ze tento
ukos lze vytvoftit, protoze Smm. Je vice nez 2,5mm. a pfi tomto nastaveni celkova pfepona
ukosu (kéta P na obr. 5.3.1.0) neptesahne povolenych 18mm.

Piiklad 3.
MiZzeme vytvortit tkos 8x8x45° na materialu tl. 10mm.?

Pro spravné nastaveni musime na dilkové stupnici C (pozice D obr. 5.3.2) nastavit rozdil
mezi vySkou pozadovaného tikosu a tl. materidlu tzn. 10-8 =2 na stupnici ma byt tedy 2mm.
Tabulka tik4, Ze na dilkové stupnici C miZeme u materidli do tl. 12mm nastavovat bez
omezeni. To znamena, ze tento tkos 1ze vytvofit, protoze 1 kdyz na stupnici nastavime Omm. a
plech budeme ukosovat tkzv. Do ostra, celkova prepona ukosu (kéta P na obr. 5.3.1.0)
nepresahne povolenych 18mm.

Serizovani valca drzaku obrobku

Pro zajisténi spravného chodu stroje, musi valce drzaku obrobku na obrobek vyvijet lehky
tlak. Pfi jejich sefizovani, postupujte timto zptisobem:
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- Otacejte ruénim kolem v horni ¢asti drzaku obrobku (pozice F obr. 5.3.2), které
nastavuje vysku valca drzaku. Setizeni proved'te tak, aby valce na obrobek zlehka
tlacily, a ujistéte se, Ze poloha je spravna, a to tak, ze na ptislusné dilkové stupnici A
(pozice E obr. 5.3.2) nastavte vysku tkosu (kota A na obr. 5.3.1.0). Ukazatelem je
horni hrana listy s valci.

- Pro zajisténi spravného chodu stroje je dilezité se presvédcit, Ze nastaveni jsou
provedena spravné. Nesmi nastat zddna ze znazornénych situaci (obr. 5.3.3).
Obrabény obrobek musi byt umistén vzhledem k dolnim valciim a valciim drzaku tak,
jak popisuji situace 1 a 4 na (obr. 5.3.3).

Obr. 5.3.2
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Obr. 5.3.3
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5.4 Obrabéni

n Diilezité:
Cinnosti popisované v tomto odstavci se musi provadét vyhradné az po serizeni podle
predchozich odstavcii.

Pokud profily nebo valcované materidly jsou malych rozméra, stroj se pouziva jako
stacionarni tak, jak bylo vySe uvedeno v kapitole 4.2. V tomto ptipad¢ se obrobky béhem
opracovani pohybuji a stroj stoji (obr. 5.4.2).

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

n Diilezité: KdyZ obrobek vychazi ze stroje, chraiite ho pied padem na zem tak, Ze ho
obéma rukama pridrzite a budete tla¢it smérem k zadni Casti stroje, abyste zabranili
jeho stoceni smérem dopredu.

E POZOR na smér otaceni nastroje.
Spravny smysl otaceni nastroje je pouze ve sméru hodinovych rucicek.
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Obr. 5.4.2

Pokud zamyslite fezat ikkos na velkych a tézkych obrobcich, je nutno obrobky umistit

v minimalni vySce 400 mm od zem¢.

Potom stroj zvednéte a umistéte na pravy konec obrobku - v pfipadé, Ze stojite za strojem
(obr. 5.4.3).

V ptipad€ provadéni oboustranného tkosu bez nutnosti manipulace s materidlem, musi byt
stroj pouZzit otoceny vzhlru nohama a na opaéném konci samotného obrobku (obr. 5.4.4).

Obr. 5.4.3

ﬂ Pozor:

PYi pouzZivani stroje v obracené pozici, pouzivejte vyhradné sekundarni vypinac (pozice
A obr. 5.4.4)

Obr.5.4.4
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n Dulezité:

V obou vySe uvedenych rezimech pouZziti se stroj po obrobku pohybuje, aniz by
vyzadoval jakoukoli podporu. Je v§ak nutné na konci obrobku stroj zachytit, aby se
zabranilo jeho padu na zem.

E Pozor:

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

UDRZBA A SERIZOVANI

6.1  Doporuceni

n Diilezité:

Pracovnici adrzby musi byt kvalifikovani technici.

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

Je ptisné zakazano odstrafiovat bezpecnostni zatizeni, modifikovat je, nebo s bezpe¢nostnimi
zafizenimi na stroji manipulovat. Vyrobce v pifipadé¢ takového jednani odmita veskerou

odpovédnost za bezpecnost stroje.

Vzdy pouzivejte pouze origindlni ndhradni dily (viz kapitola 8. ,,Nahradni dily*).

ﬂ Pozor:
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Vzdy noste pracovni rukavice, kdyZ provadite na stroji idrzbu. Operace udrzby
provadéjte pouze na stroji, ktery je vypnuty a odpojeny od privodu elektrické energie.

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

E Pozor:

P¥i pouzivani stla¢eného vzduchu pro uéely ¢isténi noste ochranné bryle a nikdy
nepouzivejte tlak prekracujici hodnotu 2 bar.

Pro sefizovaci operace a udrzbu pouzivejte se strojem dodavany 24 mm kli¢ na stavéci
Srouby.

6.2 Mazani

Pro zajisténi spravného chodu stroje je nutné pravidelné mazat sestavu vieteniku. Pro mazani
pouzivejte tuk FUCHS Renolit EP2. Mazani je nutné provadéet pravidelné minimaln€ jednou
rocn¢€ nebo po kazdych 700 pracovnich hodinach stroje. Doporu¢ené mnozstvi maziva je 10g.
Maznice je umisténa na spodni stran¢ vieteniku (pozice A obr. 6.2.1).

Obr. 6.2.1

6.3  Vymeéna nastroji

ﬂ Pozor:
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Pi#i vyméné nastroji pouZivejte pracovni rukavice a ochranné bryle.

Pfi vyméné nastroju postupujte timto zptisobem:

Demontujte ochranné plexisklo.

Demontujte horni ptitlacnou listu (dva Srouby pozice A obr. 6.3.1).

Odsroubujte Sroub, ktery zajist'uje nastroj (pozice B obr. 6.3.1) a stahnéte nastroj z
htidele. Pokud nastroj nejde demontovat rukou, pouzijte ptilozeny dvouramenny
stahovak.

Namontujte novy fezny nastroj (pozice C obr. 6.3.1) a zajiStovaci Sroub (pozice B obr.
6.3.1) znovu utdhnéte.

Znovu namontujte horni ptitlacnou listu (dva Srouby pozice A obr. 6.3.1).

a ochranné plexisklo.

Obr. 6.3.1

nTIP:

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

Ze je nastroj tupy, poznate pohledem. Hrany néstroje jsou omac¢kané, zakulacené. To
je ¢as na brouseni.

Pokud budeme s takto otupenym ndstrojem pracovat dale, hrozi nasledné zaloment jiz
otupenych zubii hluboko do nastroje.
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Pak je nutno takto ponieny néstroj brousit do t¢ doby nez zalomené zuby zmizi. Tim
vSak samoziejme ztracime mnoho cennych metr potencionalniho tkosu.
Ptidavek na brouseni je cca.5mm.

- Pro spravnou funkci stroje je vhodné brouseny nastroj vypodkladat o co byl ubrousen.
Pro vypodkladani pouzijte original podlozky 0,5/1/2mm. nebo jejich kombinaci
(set kompenzacnich (0,5 / 1/ 2mm) podloZek obj.¢.2140)
Tloustka nového nastroje je 29mm.
Je dllezité si uvédomit, Ze néstroj je konicky. Takze 1 pii spravném vypodkladani
nastroje nebude stroj schopen s frézou na pokraji Zivotnosti dosahnout maximalniho
mozného tkosu (pfepona 15mm). Tato skute¢nost se projevi také na dilkové stupnici
nastaveni spodnich valci, a tato stupnice nemusi souhlasit s vytvofenym tikosem.

Booezime:
- Vypodkladani nastroje nesmi ptesahnout (pii souctu s aktualni tl. Frézy) 29mm.
Pokud toto nastane stroj nebude spravné fungovat a hrozi zniceni stroje.

- Pod frézou najdete zékladni podlozku (viz rozkres pozice 4011). Tato podlozka je
unikatni a pro kazdy stroj jina. Pokud z néjakého ditvodu podlozku poskodite nebo
ztratite, novou objednavejte pouze s informaci o jeji presné tlouStce. Tuto informaci
najdete na vyrobnim S$titku hned za vyrobnim ¢islem. Pokud pouZijete nespravnou
tloust’ku, stroj nebude fungovat spravne.

Last number behind
the serial number XXX

TECHNICKA SCHEMATA

7.1. Schéma elektrického zapojeni
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ﬂ Pozor:

P¥i provozovani stroje v prostorech zvlast’ a nebezpecnymi vlivy AD a vice, je nutno
provést zvySenou ochranu stroje pied urazem elektrickym proudem!

Pti poruchach je tfeba elektrickou energii okamzité vypnout.

Préace ne elektrickém zatizeni stroje smi provadét pouze elektro odbornik, nebo jemu
podiizené osoby na které tento odbornik dohlizi, aby tyto prace byly provedeny dle
elektrotechnickych ptedpist.

E Pozor:

Z4dny z dild, na kterych se provadi tidrzba a opravy nesmi byt pod napétim. Tyto odpojené
dily se musi zkontrolovat dvoupo6lovym, méficim pfistrojem, zZe nejsou pod napétim, pak tyto
dily uzemnit a vedlejsi dily, které jsou pod napétim izolovat!

Vypnuti napéti provést hlavnim vypinac¢em v poloze ,,0° a odpojenim stroje od napéti.
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Elektrické vybaveni rozvadéce je nutno pravidelné kontrolovat poptipad¢ prezkouset.
Nedostatky, volné spoje, ohotelé kabely se musi okamzit¢ vymenit.

NAHRADNI DILY
8.1 Jak objednavat nahradni dily
Objednavky nahradnich dilti musi obsahovat tyto informace:

- typ stroje;

- sériové cislo;

- popis pozadovaného dilu a jeho cislo
- mnoZzstvi.

8.2. Dily, nejcastéji podléhajici opotiebeni:

1) Fezny nastroj (Ize brousit) poz. 2137, vykres 4000

2) spodni valec poz. 2020, vykres 2000

3) valce drzdku obrobku poz. 3002 vykres 3000

4) opérna lista poz.2002, vykres 2000

5) pera na vietenu 4ks. poz. 4012, vykres 4000

6) kryci plech pro odvod ttisek poz. 2004, vykres 2000

7) vymezovaci podlozka pod spodnim valcem poz.2026, vykres 2000

8) LozZiska poz.2023, vykres 2000

9) SET kompenzacnich podlozek pod frézu (0,5/ 1/ 2mm) poz. 2140, vykres 2000

nTIP:

Opérna lista zavadi materidl do nastroje. Veskery ukosovany materidl se opira o tuto liStu. Je
nutné si uvédomit, ze liSta bude ¢asem opotiebovana.

Pokud toto nastane, je nutné liStu vymeénit. V opaéném piipad¢ hrozi poSkozeni stroje nebo
zni¢eni nastroje.
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E E
| T%" (1718 HARDWORKER spare parts
F name Ty F
- " CHASE | 1000
1 2 3 U 6 7 8
UZ18 SPARE PARTS arawing no. 1000 Chase

Number Fig Part name Note

1931.1002 1002 cover

1931.1003 1003 washer
1931.1004 1004 screw
1931.1005 1005 screw
1931.1006 1006 nut
1980.1010 1010 chase

SIN[(N|IN| A=

28



ST """ U718 HARDWORKER spare parts

name Typ F
sheet 7

sheers “BOTTOM SUPPORT | 2000
- =

1 2 6
UZ18 SPARE PARTS arawing no. 2000 Bottom Support

Number Fig Part name Note

-

1931.2001 2001  body

1931.2002 2002 support
1931.2003 2003 block
1931.2004 2004 sheet metal
1931.2005 2005 pin
1931.2006 2006 screw
1931.2007 2007 screw
1931.2008 2008 pulley 1
1931.2011 2011  tube 1
1931.2012 2012 screw
1931.2013 2013 pulley 3
1931.2014 2014 ball-bearing
1931.2015 2015 tube 2
1931.2016 2016 washer
1931.2017 2017 screw
1931.2018 2018 washer
1931.2019 2019 nut
1931.2020 2020 pulley 2
1931.2021 2021 ring
1931.2022 2022 lock Ring
1931.2023 2023 ball-bearing
1931.2024 2024 neck
1931.2025 2025 screw
1931.2026 2026 washer
1931.2027 2027 brace
1931.2028 2028 screw

NIENY Y Y YN B RN N BN N BN E N BN E N By e A RV E YN BN EYES
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E E
version [Fachine
date T UZ18 HARDWORKER spare parts
F name Typ F
sheet 1 Group
sheets TOP SUPPORT | 3000
3 4 7 5

1 2 6
UZ18 SPARE PARTS arawing no. 3000 Top Support

Number Fig Part name Note

1931.3001 3001 ribbon

1931.3002 3002 pulley
1931.3003 3003 tube
1931.3007 3007 screw
1931.3012 3012 endless screw
1931.3011 3011 pin

N[NNI AN|=
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T """ /718 HARDWORKER spare parts

name Typ F
sheet

-

" SPINDLE HEAD | 000

] 2 S 6
UZ18 SPARE PARTS arawing no. 4000 Spindle Head

Number Fig Part name Note

1931.4002 4002 insert

1931.4003 4003 sheet metal R

1931.4004 4004 washer

1931.4005 4005 screw

1931.4007 4007 sheet metal L

1931.4011 4011  tool washer ATTENTION, ALWAYS UNIQUE! see chapter 6.4
1931.4013 4013 washer

1931.4014 4014 screw

1931.4016 4016 inox screw

1980.4020 4020 spindle body

1980.4021 4021 tapered roller bearing

1980.4022 4022 washer

1980.4023 4023 nut

1980.4024 4024 shaft seal

1980.4025 4025 cover

1980.4026 4026 shaft seal

1980.4027 4027 screw

1980.4028 4028 cover

1980.4029 4029 key

1980.4030 4030 shaft

1980.4031 4031 key

1980.4032 4032 screw

1980.4033 4033 plug

2137 2137 universal ECO tool see other types in the N.KO price list
2140 2140 washer kit for adjustment of the correct clearance between cutter and main roll

Q[ LR(LRQNN[_RA(_RAR QR RN (R AR (R Rlaivo =N

31



version
date
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""" 718 HARDWORKER spare parts

name

Typ

sheet

1

sheets

Group

ENGINE
wiTH conTRoL pevice | 5000
/

[ 2 S G 8
UZ18 SPARE PARTS darawing no. 5000 Engine with Control Device
Number Fig Part name Note
1980.5001A 5001A engine 400V/50Hz 1
1980.5001B 5001B engine 480V/60Hz 1
1980.5001C 5001C engine 3x220V/60Hz 1
1980.5002 5002 screw 12
1980.5003 5003 handrail 1
1980.5004 5004 special screw 2
1980.5005 5005 rubber silent block 4
1980.5006 5006 screw 2
1980.5007 5007 washer 4
1980.5008 5008 sheet metal holder 1
1980.5009 5009 cable grommet 1
1980.5010 5010 sheet metal holder 1
1980.5011A 50711A contactor 400V/50Hz 1
1980.5011B 50711B contactor 480V/60Hz 1
1980.5011C 5071C contactor 3x220V/60Hz 1
1980.5012A 5072A thermal protection 400V/50Hz 1
1980.5012B 5072B thermal protection 480V/60Hz 1
1980.5012C 5072C thermal protection 3x220V/60Hz 1
1980.5013 5013 case 1
1980.5014A 50714A switch 400V/50Hz 1
1980.5014B 50714B switch 480V/60Hz 1
1980.5014C 50714C switch 3x220V/60Hz 1
1980.5015 5015 screw 3
1980.5016 5016 cable grommet 1
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B B
o C
D D
E E
i | T 1718 HARDWORKER spare parts
F name Hlavié Tye F
T " HANDLE | s000
1 2 3 U S 6 7 8
UZ18 SPARE PARTS arawing no. 6000 Handle

Number Fig Part name Note

1980.6001 6001 assembled left handle with adapter 3D 1

1980.6002 6002 assembled right handle with adapter 3D 1
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| T 718 HAROWORKER spare parts
F name T F

sheet 1

“ SWITCH | 8000
- h

1 2
UZ18 SPARE PARTS arawing no. 8000 Switch

Number Fig Part name Note

1931.8006 8006 switch box 1
1931.8007 8007 sheet metal holder 1
1931.8008 8008 screw 2
1931.8009A 8009A switch 400V/50Hz 1
1931.8009B 8009B switch 480V/60Hz 1
1931.8009C 8009C switch 3x220V/60Hz 1
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Odkaz na video manudly a dalsi:
http://www.youtube.com/user/firmanko/videos?shelf index=0&view=0&sort=dd

Vytisk této prirucky se dodava s kazdym strojem UZ18 Hardworker.

VSechna prava vyhrazena.

Zadnd Cast této publikace nesmi byt reprodukovana bez predchoziho souhlasu
udéleného spolecnosti N.KO

Adresa vyrobce a distributora:

N.KO spol. s r.o.

Taborska 398/22

293 01 Mlada Boleslav

tel: +420 326 772 001 fax: +420 326 774 279
email:nko@nko.cz
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