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Pred pouzitim si vzdy peclivé prostudujte navod k obsluze



1. Vseobecné informace

Dékujeme, Ze jste si zakoupili jeden z nasich stroji a doufame, ze s nim budete plné
spokojeni.

Tato prirucka obsahuje vSechny pokyny pro instalaci, sefizeni, provoz a Udrzbu stroje B22
ZERO v souladu s platnymi bezpec¢nostnimi normami.

Informace a udaje v této pfirucce mohou byt predmétem zmén v disledku dalsiho
zdokonalovani strojli. Pro odstranéni vsech pochybnosti se pfi zjisténi rozdild
prosim obrat'te na spolecnost N.KO Machines.

Na stroji nikdy neprovadéjte Zzadné operace predtim, nez si prectete pokyny v prirucce a
porozumite jim. Velka ¢ast nehod, které se na pracovisti stanou, je zplsobena tim, Ze se
nedodrzuji pokyny a doporuceni obsazené v prirucce.

Grafické symboly v pfirucce jsou pouzity pro zd@raznéni dllezitych informaci tykajicich se
bezpecnosti a provozu stroje.

ﬂ Pozor:

Diilezité informace pro osobni bezpecnost obsluhy.

n Dtlezité:

Pokyn, ktery je nutno dodrzovat pro zajisténi spravného provozu stroje.

2. Popis stroje B22 ZERO

Stroj B22 ZERO je urcen pouze k nasledujicim ¢innostem:

B22 ZERO je urcen vyhradné pro ukosovani, odjehleni a k odstranéni vrstvy materidlu na
hrané obrobku, vzniklé pfi déleni plechu palenim - tkz FACING. VSe na vyhradné kovovych
materidlech v dilné nebo na vyrobni hale.

Jedna se o rucni a ru¢né vedeny stroj. Hlavni prednosti stroje je jeho schopnost obrabét jak
rovné, tak i tvarové obrobky, profily a trubky.

Uhel obrobeni je moZno ménit plynule bez nutnosti pouziti jakéhokoli naradi.

Stroj pouzivejte pouze v prostredi chranéném proti desti, snéhu a dalSim nepfiznivym viivim
pocasi.

3. Identifikacni adaje
Identifikacni Udaje stroje B22 ZERO jsou uvedeny na Stitku, pfipevnéném na télese motoru.



3.1. referencni normy (prohlaseni o shodé CE)

ES Prohlaseni o shodé

1. Jméno vydavatele prohlaseni: N.KO spol. s r.o.
Adresa vydavatele prohlaseni: Taborska 398/22, Mlada Boleslav Czech rep.
ICO: 26161109

2. Pfedmét prohlaseni:

Nazev: MOBILNI UKOSOVACI STROJ
Typ: B 22 ZERO
Vyrobce: N.KO spol. s r.o.
3. Ugel pouziti: Ukosovani hran plech jako pfiprava pro svafovani

4. VySe popsany predmét prohlaseni je ve shodé s pozadavky nasledujicich dokumenta

Smérnice 2006/42/EG .: Bezpecnost strojnich zafizeni — zakladni pozadavky

Smérnice 2014/30/EU.: Elektromagneticka kompatibilita

Smérnice 2011/65/EU.: ROHS-o nepfitomnosti nebezpecnych latek

EN ISO 12100: Bezpecnost strojnich zafizeni — VSeobecné zasady pro konstrukci.
Posouzeni rizika a snizovani rizika

EN ISO 13857:: Bezpecnost strojnich zafizeni — bezpe¢né vzdalenosti pro horni a dolni
koncetiny

EN 953: Bezpecnost strojnich zafizeni — poZadavky na konstrukci ochrannych
krytd

EN 60204-1: Bezpecnost strojnich zafizeni — elektricka zafizeni pracovnich strojt

CSN EN 60745-1 ed.3: 2009 )
Vyjma ¢l. 21.18 Ru¢ni elektromechanické nafadi - Bezpenost - Cast 1: VSeobecné pozadavky

CSN EN 60745-2-17 ed. 2: 2010 )
Rucni elektromechanické néfadi - Bezpe&nost - Cast 2-17 Zvlastni pozadavky na horni a orovnavaci frézky

5. Udaje o akreditované /notifikované osobé:

5. Datum a misto vydani: 1.2.2017 v Mladé Boleslavi

6. Jméno a funkce opravnéné osoby: Milag Richtr jednatel

Podpis opravnéné osoby:



3.2 Konstrukce zarizeni z hlediska bezpecného provozu

Zarizeni B22 ZERO spliiuje nasleduijici:
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Naradi je konstruovano a zakryto tak, aby byla zajiSténa dostatecna ochrana pred nahodilym stykem
s Zivymi Castmi.

Naradi pfi normalnim zatizeni nedosahuje nadmérnych teplot.

Kryt naradi zajist'uje odpovidajici stupen ochrany pred vihkosti v souladu se zatfidénim naradi.
Naradi je konstruovano tak, aby nebezpedi vzniku pozaru, mechanického poskozeni s negativnim vlivem
na bezpeénost nebo Urazu elektrickym proudem v disledku abnormalni ¢innosti bylo v nejvyssi
dosazitelné mife omezeno.

Rukojeti jsou tvarovany a umistény tak, aby se minimalizovalo nebezpeci nahodilého styku ruky
uZivatele s rotujicimi ¢astmi.

Naradi ma dostatecnou mechanickou pevnost a je konstruovano tak, aby bylo odolné proti hrubému
zachazeni, jaké Ize oCekavat pfi normalnim pouzivani.

Soucasti slouZici k zajisténi pozadovaného stupné ochrany pred vihkosti neni mozné odejmout bez
pomoci nastroje.

V konstrukci naradi neni pouZit azbest.

Nesnadno odnimatelné Casti, které zabezpecuji nezbytny stupef ochrany pred Urazem elektrickym
proudem, pred vlhkosti nebo pred dotykem s pohybujicimi se ¢astmi, jsou upevnény spolehlivym
zplisobem a vydrzi mechanické namahani, ke kterému dochazi pfi normalnim pouzivani.

Rukojeti, knofliky, drzadla, packy a podobné dily jsou spolehlivé upevnény, tak aby se pfi normalnim
pouzivani neuvolriovaly, pokud by jejich uvolnéni mohlo zpdsobit nebezpedi.

Casti vedouci proud a ostatni ¢asti, jejichZ koroze by mohla zplisobit nebezpedi, jsou odolné proti
korozi.

Hfidele ovladacich knoflikd, rukojeti, pacek a podobnych dild nejsou zivymi ¢astmi.

Vodice jsou chranény tak, aby nemohly pfijit do styku s otfepy, chladicimi Zebry atd., které by mohly
zplisobit poskozeni izolace vodic@.

Otvory v kovu, kterymi prochazeji izolované vodice, jsou opatfeny prichodkami, jsou hladké a maji
dobte zaoblené hrany.

Vodice jsou Ucinné chranény pred stykem s pohybujicimi se ¢astmi.

Vnitfni vedeni a elektrické spoje mezi rliznymi ¢astmi naradi jsou dostateéné chranény nebo zakryty.
Pro vnitini vedeni nejsou pouzity hlinikové vodice. Vinuti motor{i se nepovazuje za vnitini vedeni.
Soucasti splnuji bezpecnostni pozadavky stanovené v pfislusnych normach IEC v takovém rozsahu, v
jakém je poufZiti téchto norem ucelné.

Jsou-li na soucastech vyznaceny jejich pracovni charakteristiky, musi byt podminky, za kterych se tyto
soucasti pouzivaji v naradi, v souladu s timto znacenim, neni-li stanovena zvlastni vyjimka.

Naradi neni opatteno:

- spinaci nebo automatickymi Fidicimi zafizenimi v pohyblivych pfivodech, RCD jsou vSak povoleny;

- zarizenimi, ktera v pripadé poruchy naradi uvedou do cinnosti ochranné zafizeni v pevném
elektrickém rozvodu;

- tepelnymi pojistkami, které je mozné znovu nastavit do pdvodniho stavu pajenim.

Vnéjsi Casti z nekovového materialu, Casti z izolaCniho materialu, které udrzuji zivé Casti véetné
elektrickych spojd v dané poloze, a &asti z termoplastického materidlu zajist'ujici pfidavnou izolaci nebo
zesilenou izolaci, jejichz poskozeni by mohlo zplsobit, ze by nafadi nesplfiovalo pozadavky této normy,
jsou dostatecné odolné proti teplu.

Naradi nevydava skodlivé zareni a nepredstavuje toxické ¢i podobné nebezpedi.
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4. Zkousky

Stroj na srazeni hran je zkousen v nasi technické zkusebné.

Béhem této zkousky je odzkousena spravna funkce Ukosovani plechl a profill rliznych typl
a velikosti.

5. Zaruky

Na ukosovaci systém B22 ZERO poskytuje prodavajici zaruku, ze zbozi nebude mit
materialové a vyrobni vady po dobu 12 mésicl ode dne dodani zbozi.

Na bezvadnou funkci zboZi a pouZzité materidly je poskytovana zaruka po dobu 12 mésicd ode
dne dodani zbozi.

Prodavajici se zavazuje zajistit odstranéni veskerych pripadnych vad, na néz se vztahuje
zaruka, bezplatné a bez zbytec¢ného odkladu tak, aby mohl kupuijici zbozi radné uzivat.
Uplatni-li kupujici prava z odpovédnosti za vady, na néz se zaruka nevztahuje, uhradi
prodavajicimu naklady s timto spojené.

Vyrobce povazuje zaruku za neplatnou v pripadé:

nevhodného pouzivani stroje.

pouzivani v rozporu s narodnimi nebo mezinarodnimi normami

nespravné instalace

vadného privodu stlaéeného vzduchu nebo jeho Spatné kvality

vaznych nedostatkl v udrzbé

neopravnénych modifikaci anebo zasah(

pouzivani jinych nez originalnich a vyrobcem schvalenych nahradnich dild a pfislusenstvi
pro doty¢ny model

uplného nebo ¢astecného nedodrzovani pokynl této prirucky

e vyjimecnych udalosti, pfirodnich kalamit, ¢i jinych.



6.

Bezpecnostni predpisy

ﬂ Pozor:

Pro zamezeni vzniku Grazu dodrzujte nasledujici

Pred pouzitim zkontrolujte, zda stroj neni mechanicky nebo jinak posSkozen. Stroj uvadéjte
do provozu jen v pripadé, Ze neni nijak poskozen privodni napajeci kabel.
Privodni napajeci kabel pravidelné kontrolujte. V pfipadé poskozeni jej ihned nechte
vymeénit v servisu, ktery ma opravnéni takové opravy provadét. Kontaktujte vaseho
dodavatele.

Osobni ochrana proti Grazu
pri praci pouzivejte ochranné bryle, pevnou pracovni obuv, ochranu sluchu, vhodnou
pokryvku hlavy, popf. ochranou helmu.

Stroj pripojujte do elektrické sité jen v pripadé, ze je vypinac stroje v poloze vypnuto.
Pred kazdym pouzitim zkontrolujte, zda neni poskozené zafizeni a pfivodni napajeci
kabel. Nepouzivejte stroj s jakymkoli poskozenim.

Zarizeni chrante pred vihkosti a nepouzivejte ve vihkém prostredi.

Zajistéte dobré osvétleni pracovisté tak aby se zamezilo riziku mozného Urazu Ci
poskozeni zraku.

Pozor, nastroj (fréza) je ostry, hrozi nebezpeci poranéni. Pfi vyméné pouzivejte
ochranné rukavice, nikdy se nedotykejte nastroje, ktery je v pohybu.
Obrabény material, musi byt vzdy pevné upnuty a ve vodorovné poloze. Optimalni
vySka obrobku je 900mm nad zemi.

Béhem prace si dejte pozor na privodni napajeci kabel. Mél by vzdy byt volné polozen
na zemi mimo opracovavany material a jiné ostré predméty.

Po praci odpojte zafizeni od pfivodu elektrické energie.

Nepretézujte motor stroje. Stroj pracuje nejlépe, kdyz neni pretézovan.

Pfi praci drzte zafizeni obéma rukama.

Vénuijte pozornost nebezpeci poranéni horkymi Sponami.

ﬂ Pozor:

Pri praci drzte zarizeni obéma rukama. Vypinac musi byt vzdy v dosahu levé ruky
pracovnika obsluhy stroje. viz obrazek 6.0.1.



Obr. 6.0.1

n Dtlezité:

V pripadé poskozeni, stroj nechte opravit v servisu, ktery ma opravnéni takové opravy
provadét. Pro vice informaci, kontaktujte svého dodavatele.

7. Technické specifikace

Uhel tkosu

Sifka Ukosu

Sitka obrobeni pro FACING
Motor

Vykon motoru

Otacky

Vaha

Pocet britovych desticek

Plynule nastavitelny v rozsahu 0°- 60°

0 az 20 mm < 400N/mm?2 - 0 az 16 mm > 400N/mm2
22mm

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

2850 ot./min (50Hz) / 3420 ot./min (60Hz)

19,5 kg

10 ks



8. Prislusenstvi

Frézovaci hlava STANDARD (V¢. destic¢ek, Sroubk{) 29 201
Frézovaci hlava PREMIUM pro nerezovou ocel (v¢. desticek, Sroubk() 29 202
Rezné platky STANDARD 29 203
Rezné platky PREMIUM pro nerezovou ocel a hlavu 29 202 29 205
Adapter pro Ukosovani trubek a rour 29 204
Pridavna rukojet’ 29 206

9. Vybaleni zafizeni

Stroj vybalte z kartonu a prekontrolujte, zda je vSe v poradku a stroj je neposkozeny.

V pripadé dotazu kontaktujte prodejce.

Stroj B22 ZERO je dodavan spolu s nezbytnym naradim pro obsluhu, bez
pripojovaci zastrcky. Nutno namontovat prislusnou zastrcku dle zvyklosti norem
a predpist dané zemé.

10. Ovladaci prvky B22 ZERO

Obr.10.0.1

Ruzice ovladani velikosti Ubéru
Ukazatel velikosti Ubéru pro 60° a 50°
Leva stupnice nastaveni Uhlu Ukosu
Ukazatel velikosti Ubéru pro 45° a 30°
Aretace nastaveni velikosti Ubéru

Hlavni vypinac

Stupnice velikosti Ubéru pro 60° a 50°
Madlo

Aretace Uhlu Ukosu

Stupnice velikosti Ubéru pro 45° a 30°
Prava stupnice nastaveni Uhlu tkosu

Aoomo»
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11. Pouzivani

ﬂ Pozor:

P¥i sefizovani pouzivejte pracovni rukavice a dalsi prostredky osobni ochrany.
Operace musi byt provadény na stroji v klidu a po odpojeni od privodu elektrické
energie.

11.1. Nastaveni uhlu ukosu

e Odpoijte stroj od privodu elektrické energie.

e Povolte paku aretace nastaveni (obr.10.0.1 pozice G)

e Plynulym naklapénim pravitek nastavte pozadovany uhel obrobeni. Hodnotu mizete
odecitat na stupnici pro nastaveni uhle (obr.10.0.1 pozice F a K).

e Po nastaveni, opét utahnéte paku aretace (obr.10.0.1 pozice G).

11.2. Nastaveni vysky ukosu

e Odpoijte stroj od privodu elektrické energie.

e Povolte paku aretace nastaveni (obr.10.0.1 pozice J)

e Otacejte ruzici (obr.10.0.1 pozice B) pro nastaveni velikosti Ubéru. Aktudlni nastaveni
Ize odecitat na stupnicich umisténych na obou stranach krytu elektroinstalace
(obr.10.0.1 pozice I a C) pomoci spfazenych ukazateld (obr.10.0.1 pozice H a D)
Stupnice slouzi pro orientacni odecitani vysky ukosu (kéta A obr.11.2.2) pro uhly 30°,
45° na jedné a 50° a 60° na druhé strané kapotaze (obr.11.2.1). Nastaveni pro ostatni
Uhly je nutno dopocitat odhadem.

e Po nastaveni, opét utahnéte paku aretace (obr.10.0.1 pozice J).

11.2.1

n Dilezité:
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Maximalni Sifka Ukosu je pro stroj B22 ZERO - 20mm (koéta P obr.11.2.2).

Je dilezité si uvédomit, Ze na stupnicich (obr. 10.0.1 poz.I a C a obr. 11.2.1)
nastavujete vysku ukosu (kota A obr.11.2.2)

Maximalniho moZného Gbéru je mozné dosahnout jen ve vice Gbérech. Zalezi na
uhlu akosu a pevnosti materialu. Doporucujeme provést test.

Zacinejte s mensim (bérem a postupné hodnotu zvysujte az do chvile, kdy bude
jesté prace se strojem pohodina, a desticky budou mit schopnost plynulého Gbéru
bez zvysenych vibraci. K dosaZzeni maximalniho obrobeni bez ohledu na thel
doporucujeme postupovat dle tabulky (obr. 11.2.2).

Doporucujeme, zalozit si pracovni denik, kde si mlizete zaznamenavat namérené
hodnoty a sviij vlastni postup obrabéni.

obr. 11.2.2

Triska ¢. | max P Vyska Ukosu A | Pocet doporucenych ubér(
30° 20mm 17mm 3 Ubéry
45° 20mm 14mm 4 Gbéry
50° 20mm 13mm 4 Ubéry
60° 20mm 10mm 5 Ubérd

u Diilezité:

Stroj byl zkonstruovan pro pripravu svarovych ploch. Presnost obrobeni je
v rozmezi +/-1mm. Podminkou pro dosazeni uspokojujicich vysledki je dokonalé
pripraveni hran materialu. Bohuzel material je casto tkz podpalen ¢i podstrizen.
Tyto nepresnosti se samoziejmé projevi i na vysledné presnosti a kvalité obrobeni.

11



n Diilezité:

Pokud je obtizné obrobit ikos v nami doporuc¢eném poctu krokt, doporucujeme
proces rozdélit na vice tfisek. Dlvodem miiZze byt opotiebovanost feznych
desticek nebo horsi obrobitelnost materialu.

11. 3. Ukosovani

n Diilezité:

Zarizeni, smi byt pouzivano pouze, je-li osazené originalnimi britovymi
destickami, které dodava vas dodavatel, resp. vyrobce zarizeni. Jedna se o
Ctyrstranné britové desticky (obj.c. 29 203). Zarizeni je osazeno 10 kusy britovych
desticek. Dlirazné nedoporucujeme pouzivat jiné nez originalni desticky.

e Pripojte zafizeni k privodu elektrické energie.

e Sefizeny stroj prilozte na kraj materialu tak, aby horizontalni i vertikalni vodici lista
byla v kontaktu s materialem.

e Pevné stroj uchopte v oblasti madel a zacnéte plynule posunovat zprava doleva (obr.
11.3.1). Bud'te si védomi, Ze na zacatku obrabéni, kdy jesté vertikalni a horizontalni
listy nejsou celou svoji délkou v kontaktu s materidlem, je stroj nachylnéjsi k vibracim
a je celkové méné stabilni. Je nutné postupovat opatrné. Stejny efekt nastava na konci
materialu pfi vyjizdéni stroje ze zabéru.

e Pomalu se priblizujte strojem k materialu, az ucitite, Ze fréza se dostava do zabéru.
POZOR!!! V této chvili miZze dojit ke zpétnému razu, proto budte opatrni.

e Stroj posunuijte podél materidlu konstantné, jen takovou rychlosti, aby fréza byla
schopna plynule odebirat materidl v nastaveném profilu tfisky. V opacném pripadé
bude fréza z materialu vytlacovana a Ukos bude nerovnomérny.

Obr.11.3.1
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11. 4. Obrabéni hrany materialu pod thlem 0° - FACING

e Nastavte na stroji pracovni thel 0°

e Zasunte frézu zcela mimo pracovni zénu, tak aby nemohlo dojit ke kontaktu
s materialem ve chvili, kdy stroj nasadite na plech. Postupuijte dle kapitoly 11.2

e Pripojte zafizeni k privodu elektrické energie.

e Stroj nasad'te na material kdekoli v jeho délce. Horizontalni i vertikalni vodici lista musi
byt v kontaktu s materidlem v celé své délce.

e Zapnéte stroj a ovladaci ruzici nastaveni velikosti tkosu (obr.10.0.1 pozice B) pomalu
otacejte tak, aby se fréza priblizovala k materialu. Ve chvili kdy uslysite, Ze doslo ke
kontaktu frézy s materidlem, prestante otacet ruzici (obr.10.0.1 pozice B) a pozici
zajistéte pakou aretace (obr.10.0.1 pozice J).

e Sundejte stroj z materialu. Nyni opét povolte paku aretace (obr.10.0.1 pozice J) a
nastavte poZzadovanou hloubku obrobeni RuZici (obr.10.0.1 pozice B). Obvykle se
nastavuje 1-2mm.

Velikost nastaveni je nutné odhadnout. Neexistuje zadna stupnice. Nastavte jen
takovou velikost obrobeni, kdy stroj bezpecné zvladnete posunovat podél materialu.

e Stroj prilozte na kraj materialu tak, aby horizontalni i vertikalni vodici lista byla
v kontaktu s materidlem (obr.11.4.1.).

e Pevné stroj uchopte v oblasti madel a zacnéte plynule posunovat zprava doleva
Bud'te si védomi, ze na zacatku obrabéni, kdy jesté vertikalni a horizontalni listy
nejsou celou svoji délkou v kontaktu s materidlem, je stroj nachylnéjsi k vibracim a je
celkové méné stabilni. Je nutné postupovat opatrné. Stejny efekt nastava na konci
materidlu pfi vyjizdéni stroje ze zabéru (obr.11.4.1.).

e Pomalu se priblizujte strojem k materidlu, az ucitite, Ze fréza se dostava do zabéru.
POZOR!!! V této chvili miZze dojit ke zpétnému razu, proto budte opatrni.

e Stroj posunuijte podél materidlu konstantné jen takovou rychlosti, aby fréza byla
schopna plynule odebirat material v nastavené hloubce obrobeni. V opa¢ném ptipadé
bude fréza z materiadlu vytlacovana a obrobeni bude nerovnomérné.

Obr. 11.4.1

13



ﬂ Pozor:

Pri praci pouzivejte pracovni rukavice a dalsi prostredky osobni ochrany.

Operace udrzby musi byt provadény na stroji v klidu a po odpojeni elektrické
energie.

n Diilezité:
Posuv pri obrabéni je vzdy zprava doleva.

E Pozor:

Obsluha zafizeni musi vzdy drzet zafrizeni obéma rukama. Ve chvili, kdy fréza
zacina obrabét, mize dojit ke zpétnému razu! Drzte zaFizeni pevné a nastavujte
jen takovou velikost kosu, abyste méli stroj stale pod kontrolou. Vypina¢ musi
byt vzdy v dosahu levé ruky pracovnika obsluhy stroje. viz obrazek 6.0.1.

11.5 Ukosovani trubek a rour

Stroj B22 je zkonstruovan pro obrobeni trubek a rour od minimalniho prdméru @150mm.

K tomuto pouziti slouzi specialni pripravek na trubky, ktery je nutno na stroj namontovat.
obj. ¢. 29 204. Pripravek, namontujeme na stroj misto horizontalniho pravitka, nasledujicim
zplsobem:

e Odpoijte stroj od privodu elektrické energie.

e Odsroubuijte 4 imbusové Srouby (obr.11.5.1 pozice B) a demontujte zakladni
horizontalni pravitko (obr.11.5.1 pozice A)

e Na jeho misto namontujte pripravek na trubky (obr.11.5.1 pozice C). PouZijte pGvodni
imbusové Srouby.

Obr. 11.5.1
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Postup sefizeni pripravku na trubky a ukosovani trubek:

Povolte obé paky aretace sefizeni polohy odvalovacich rolen pfipravku na trubky
(obr.11.5.2 pozice N) a vhodnou polohu nastavte dle prliméru opracovavané
trubky tak, aby se stroj dotykal obvodu trubky pravitky a obéma rolnami
soucasné.

Nastaveni velikosti Ukosu a Uhlu obrobeni provedte dle predeslych kapitol 11.1 a
11.2

Pripojte stroj k pfivodu elektrické energie a zapnéte hlavnim vypinacem
(obr.10.1.1 pozice A)

Stroj nasad'te na trubku v pozici dle obrazku (obr.11.5.2 a 11.5.3) a plynulym
tlakem zanofrte stroj do materialu v plném profilu nastaveného obrobeni. Pozor na
zpétny raz!

Zacnéte stroj posunovat kolem trubky ve sméru hodinovych rucicek tak, aby obé
vodici rolny a stfedy obou pravitek byly neustale v kontaktu s trubkou. V opacném
pripadé nebude Ukos stejnomérné obroben.

Obr. 11.5.2
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Obr. 11.5.3

ﬂ Pozor:

PFi sefizovani pouzivejte pracovni rukavice a dalsi prostredky osobni ochrany.
Operace musi byt provadény na stroji v klidu a po odpojeni od privodu elektrické
energie.

11.6 Pouziti pridavné rukojeti

Ke stroji Ize dokoupit pfidavnou rukojet, ktera zlepSuje ergonomii stroje a vede tak k vyssi
produktivité prace. Prace se strojem je rovnéz pohodinéjsi.

Rukojet’ se montuje pod Srouby ochranného ramu stroje (obr.11.6.1 pozice A) a Ize ji
namontovat ve Ctyfech polohach, tak aby prace se strojem byla, co nejpohodInéjsi v kazdé
poloze viz obr. 11.6.1.
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Obr. 11.6.1
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12. Udrzba stroje

12.1 Vyména britovych desticek a frézy

n Diilezité:

Pracujte jen s ostrymi a neposkozenymi britovymi destickami. Predejdete tak
poskozeni stroje. Pokud jsou rezné desticky opotrebené nebo poskozené,
vyméite je.

u Dilezité:

Zarizeni, smi byt pouzivano pouze, je-li osazené originalnimi britovymi
destickami, které dodava vas dodavatel, resp. vyrobce zarizeni. Jedna se o
Ctyrstranné britové desticky (obj.c. 29 203). ZaFizeni je osazeno 10 kusy britovych
desticek. Dlirazné nedoporucujeme pouzivat jiné nez originalni desticky.
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Vymeéna britovych desticek:

Obr. 12.1.1

Odpoite stroj od pfivodu elektrické energie.

Postavte stroj do vertikalni pozice na kryt vétraku motoru.

Zcela odSroubujte paku aretace nastaveni velikosti Ukosu (obr. 12.1.1 pozice J) a jeji
Sroub Uplné vysurite ze stroje.

Demontujte celou sestavu kapoty stroje.

Pfilozenym klicem (obr. 12.1.2 pozice A) uvolnéte jednotlivé platky (obr. 12.1.2 pozice
B) a nahrad'te je novymi.

Obracenym postupem stroj opét sestavte

Obr. 12.1.2
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Demontaz frézovaci hlavy (nastroje):

e Odpoijte stroj od privodu elektrické energie.

e Postavte stroj do vertikalni pozice na kryt vétraku motoru.

e Zcela odSroubujte paku aretace nastaveni velikosti Ukosu (obr. 12.1.1 pozice J) a jeji
Sroub UplIné vysurite ze stroje.

e Demontujte celou sestavu kapoty stroje (obr. 12.1.1)

e Prilozenym stranovym kliem zajistéte frézu proti pootoceni. (obr. 12.1.3 pozice M)

e Prilozenym imbusovym klicem povolte a zcela vySroubujte upeviovaci Sroub
(obr. 12.1.3 pozice L)

e Stahnéte frézu z hridele rukou nebo vhodnym stahovacim pripravkem.

Obr. 12.1.3

12.2 adrzba a cisténi
Stroj B22 ZERO je jednoduché konstrukce a nevyzaduje zadnou sloZitou Udrzbu. Dbejte
hlavné na Cistotu stroje, mechanickych pohyblivych soucasti, zavitd a nastroje.

Pracujte pouze s ostrym, neposkozenym a kompletnim nastrojem.

n Diilezité:
Pohyblivé soucasti, zavity a rolny musi byt priibézné cistény nejlépe tlakovym
vzduchem a konzervovany (mazany).

ﬂ Pozor:

Pri pouzivani stlaceného vzduchu pro Ucely Cisténi noste ochranné bryle a nikdy
nepouzivejte tlak prekracujici hodnotu 2 bar.
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13. Nahradni dily
Objednavky nahradnich dili musi obsahovat tyto informace:

typ stroje;

sériové Cislo;

popis pozadovaného dilu a jeho dislo
mnozstvi.

13.1 Seznam nahradnich dil&

1

2

I 3 I 4 I S I 6 I 7 I 8

o Havic i

""" B22 ZERO spare parts

ooy
s Main assembly

1000

Number

Fig

] 2 3
B22 ZERO SPARE PARTS

arawingno. 1000 Main assembly

Part name Note

29200.1001 1001 head assembly see assembly list 1001 Head assembly 1
29200.1002 1002 set of rulers see assembly list 1002 Set of rulers 1
29200.1003A 17003A three-phase engine assembly 400V  see assembly list 1003 Engine assembly 1
29200.1003B 1003B three-phase engine assembly 480V see assembly list 1003 Engine assembly 1
29200.1003C 1003C three-phase engine assembly 3x230V see assembly list 1003 Engine assembly 1
29200.1003D 17003D single-phase engine assembly 120V  see assembly list 1003 Engine assembly 1
29200.1003E 1003E single-phase engine assembly 230V  see assembly list 1003 Engine assembly 1
29201 29201 milling head standard see assembly list 29201 Milling head standard 1
29202 29202 milling head premium see assembly list 29202 Milling head premium 1
29204 29204 adapter for tubes 1
29206 29206 additional handle 1
29200.2010 2070 washer 1
29200.2015 2015 key 1
29200.3062 3062 main handle 1
29200.9052 9052 screw 1
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| B22 ZERO spare parts

F e Wavi i

o " Head assembly | 1001

B22 ZERO SPARE PARTS arawingno. 1001 Head assembly

Number Fig Part name Note
29200.3010 3070 safety screw

29200.3036 3036 head
29200.3042 3042 right angle scale
29200.3043 3043 left angle scale
29200.9123 9123 chucking lever

- -
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St B22 ZERO spare parts

S Mavic i

sty " Set of rulers 1002

B22 ZERO SPARE PARTS arawingno. 1002 Set of rulers

Number Fig Part name Note
29200.3006 3006 safety screw

29200.4003 4003 right half-moon
29200.4004 4004 left half-moon
29200.4020 4020 peg
29200.4026 4026 long ruler
29200.4027 4027 short ruler
29200.4031 4031 roller
29200.9035 9035 screw
29200.9123 9123 chucking lever

Aldh N |wN Al
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24 1 2020

e

INavic

""" B22 ZERO spare parts

3

slwerf's

Engine assembly | 003

B22 ZERO SPARE PARTS

Number
29200.1004

Fig
1004

Part name Note
adaptor see assembly list 1004 Adaptor

arawingno. 1003 Engine assembly

29200.1005

1005

engine cover

29200.2203A
29200.2203B

2203A
2203B

three-phase engine 480V, 400V, 3x230V
single-phase engine 120V

29200.2203C

2203C

single-phase engine 230V

29200.2215

2215

cover

29200.2216
29200.2219A

2216
2219A

electroboard
three-phase cable 480V, 400V, 3x230V

29200.2219B

22198

single-phase cable 120V

29200.2219C

2219C

single-phase cable 230V

29200.3070

3070

setting unit

29200.9104A

9104A

clamper 480V, 400V, 3x230V, 230V

29200.9104B

91048

clamper 120V

29200.9105A
29200.9105B

9105A
91058

switch 480V, 400V, 3x230V, 230V
switch 120V

e el el e e el e e e N e e e e T
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""" B22 ZERO spare parts

i

Adaptor | 1004

B22 ZERO SPARE PARTS arawing no. 1004 Adaptor

Number Fig Part name Note

29200.2204 2204 adaptor 1
29200.2211 2211 supporting ring 1
29200.9040 9040 safety ring 1
29200.9120 9120 ball bearing 1
29200.1006 1006 right pointer 1
29200.1007 1007 left pointer 1
29200.1008 1008 right set of screws and pads 1
29200.1009 1009 left set of screws and pads 1
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- | B22 ZERO spare parts
F e Iavi i

e Milling head standard | 29201
B22 ZERO SPARE PARTS darawing no. 29201 Milling head standard
Number Fig Part name Note
29203 29203 insert 10
29200.9300 9300 screw 10

25



Wiisk této prirucky se dodava s kaZdym strojem B22 ZERO
VSechna prava vyhrazena.

Zadna cast této publikace nesmi byt reprodukovéna bez predchoziho souhlasu udéleného spolecnosti
N.KO

N.KO spol. s r.o.
Taborska 398/22
293 01 Mlada Boleslav
Czech republic
phone: +420 326 772 001
fax: +420 326 774 279
e-mail: nko@nko.cz

www.nko.cz
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