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1.1 VSeobecné informace
1.1 Uvod

Dé&kujeme, Ze jste si zakoupili jeden znaSich stroji a doufdme, Ze snim budete plné
spokojeni.

Tato ptirucka obsahuje vSechny pokyny pro instalaci, sefizeni, provoz a udrzbu stroje UZ12
Ultralight v souladu s platnymi bezpe¢nostnimi normami.

Informace a udaje v této priruc¢ce mohou byt predmétem zmén v disledku dalSiho
zdokonalovani stroji. Pro odstranéni vSech pochybnosti se pfi zjiSténi rozdili prosim
obrat’te na N.KO

Na stroji nikdy neprovadéjte zadné operace predtim, nez si preCtete pokyny v pfirucce a
porozumite jim. Velkd ¢ast nehod, které se na pracovisti stanou, je zplisobena tim, ze se

nedodrzuji pokyny a doporuceni obsaZené v ptirucce.

Grafické symboly v pfirucce jsou pouzity pro zdliraznéni dileZitych informaci tykajicich se
bezpecnosti a provozu stroje.

m Pozor:

Diilezité informace pro osobni bezpe¢nost obsluhy.

u Diilezité:

Pokyn, ktery je nutno dodrZovat pro zajiSténi spravného provozu stroje.

1.2 Zkousky
Stroj na srdzeni hran je zkouSen v nasi technické zkusebneé .

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

1.3 Zaruka

Na ukosovaci syst¢tm UZ 12 Ultralight 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 materidly je poskytovana zaruka po dobu 5 let ode dne
dodani zbozi.

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

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

Zaruka se nevztahuje na pfirozené a b&éZné opotitebeni zboZi a vady zpisobené nespravnym
pouzitim zbozi v rozporu s poskytnutym Skolenim a dokumentaci. Zaruka se dale nevztahuje
na vady vznikl¢ pfetizenim zbozi a dale na vady vzniklé po neodborném zasahu do zbozi ¢i

neodborné oprave nebo tprave tohoto zbozi. Neodbornym zasahem, opravou nebo tpravou se
rozumi jakykoliv z4sah, 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 povétenou nebo schvalenou.

Prava 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 zplisobeny vnéjSimi udalostmi. VnéjSimi udalostmi se rozumi zejména zivelna pohroma,
zasah vyS$$i moci anebo chovani tfetich osob.

N.KO povazuje zaruku za neplatnou v ptipade¢:

nevhodného pouzivani stroje.

pouzivani v rozporu s ndrodnimi nebo mezinarodnimi normami

nespravné instalace

vadného ptivodu elektrické energie

vaznych nedostatkti v udrzbe

neopravnénych modifikaci a/nebo zasahti

pouzivani jinych neZ originalnich ¢i nespravnych nahradnich dilt a pfisluSenstvi pro
doty¢ny model

uplného nebo ¢aste¢ného nedodrzovani pokynt

e vyjimecnych uddlosti, ptirodnich kalamit, ¢i jinych

1.4 Identifikacni udaje

Identifikaéni Gdaje stroje na tikosové srdZeni hran jsou uvedeny na Stitku CE piipevnéném na
motorové skiini.



1.5 Referen¢ni normy (CE prohlaseni o shodé)

ES Prohlaseni o shodé

1. Jméno vydavatele prohlagent: N.KO spol. s r.o.
Adresa vydavatele prohlaseni: Taborska 398/22
1I€o: 26161109
2. Pfedmét prohlasent: .
Nazev: MOBILNI UKOSOVACI STROJ
Typ: UZ 12 Ultralight
Vyrobce: N.KO spol. s r.o0.
3. Ugel pousziti: Ukosovanl hran plechi jako pfiprava pro svafovani

4. Vy$e popsany piedmét prohladeni je ve shodé_s pozadavky nasledujicich dokumentu

* Smémice 2006/42/EC .:
Smémice 2004/108/EC.:
EN ISO 12100:

ENISO 13857::

EN 953:

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

Bezpe&nost strojnich zafizeni — zékladni poZadavky
Elektromagneticka kompatibilita

Bezpetnost strojnich zafizeni — VSeobecné zasady pro konstrukci.
Posouzeni rizika a sniZovani rizika

Bezpecnost strojnich zafizeni — bezpe&né vzdalenosti pro horni a dolni
konéetiny

Bezpecnost strojnich zatizeni — poZadavky na konstrukci ochrannych
kryti :

Bezpe&nost strojnich zafizeni — elektrick4 zatizeni pracovnich stroji
Elektromagnetickd kompatibilita - kmenové normy - emise - prostredi
obytné, obchodni a lehkého primyslu

5. Udaje o akreditované /notifikované osobg:

datum a misto vydani: 12. 6. 2015 Mlada Boleslav
jméno a funkce oprdvnéné osoby: Milan Richtr — jednatel spolednosti

Podpis opravnéné 0Soby: ...}......cccerrusereronirerioones




2.0 BEZPECNOST

2.1 Doporuceni pro bezpe¢nost

ﬂ Pozor:

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

n Diilezité:

Nikdy se nepokousejte se strojem pracovat, dokud jste se dikladn¢ neseznamili
se zpusobem, jakym funguje. Pokud mate jesté i po pecClivém a uplném
precteni této ptirucky pochybnosti, obratte se na spolecnost N.KO nebo
vaSeho dodavatele.

Ujistéte se, ze vSichni techni¢ti pracovnici, ktefi maji stroj pouzivat a provadét
jeho udrZzbu, jsou dikladné obezndmeni se vSemi 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 piesveédcit, ze vSechna bezpecnostni
zatizeni jsou funk¢ni a Ze jsou namontovany vSechny bezpecnostni kryty.

Stroj nikdy nepouzivejte k ucelim jinym nez v piiru¢ce uvedenym. Nikdy
nezpracovavejte jiné nez uvedené a povolené materialy.

Obratte se na spolec¢nost N.KO pfedtim, nez budete stroj pouZzivat pro jiné nez
uvedené ucely, pozadejte o povoleni.

Hodnoty napéti pouzité k napdjeni stroje jsou nebezpecné: ujistéte se, ze
vSechna spojeni jsou provedena spravné, na stroji nikdy neprovadéjte tdrzbu
nebo nevymeénujte dily, kdyz je stroj pfipojen ke zdroji elektiiny a
na elektrickych spojich nikdy neprovadéjte zadné odbocky.

Casti povazované za vadné nahrazujte jinymi, které jsou doporuéeny
vyrobcem. Nikdy nevyménujte za jiné nez originalni dilce.

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

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

Kvalifikace a ochrana obsluhy

Zamg¢stnavatel je povinen informovat obsluhu o bezpeCnostnich normach a kromé toho
zajistit, aby byly dodrzovany, a presvédcit se, ze pracovni prostor je dostatecné velky a dobte
osvétleny.

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

m Pozor:

Pfed zapocetim prace musi byt obsluha obeznamena s vlastnostmi stroje a musi mit
prectenou celou tuto prirucku.

m Pozor:

Obsluha (se) musi vzdy:

1.

2.

Ujistit, ze vSechny bezpecnostni kryty jsou namontovany a Ze bezpecnostni zatizeni
jsou funkéni, nez stroj spusti.

Vyhybat se noSeni typu odévu nebo Sperka, které by se mohly zachytit v pohyblivych
¢astech.

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

Aplikovat bezpe¢nostni normy, dohlédnout na to, ze jsou vzdy dodrZzovéany a pokud
ma pochybnosti, znovu nahlédnout do této pfirucky pfedtim, nez ucini jakdkoliv
opattent.

Obratit se na dodavatele stroje, kdyz zavady, které zpusobuji nefunkc¢nost stroje,
nemuze odstranit, kdyz se zavady tykaji poruchovych ¢asti nebo nepravidelnosti
chodu.



2.3  Bezpecnostni zarizeni

Stroj je vybaven nouzovym tlacitkem. Je Cervené barvy a prednostné pred vSemi ostatnimi
operacemi stroj okamzité zastavi (pozice B obr. 2.4.1).

Toto nouzové tlacitko se pouziva:

e Pro vypnuti stroje
e v piipad¢ bezprostiedniho nebezpeci nebo mechanické nehody

Obr. 2.4.1




2.4  Zbyvajici rizika

Stroj byl zkonstruovdn a vyroben se vSemi zafizenimi a vybavenim pro zajiSténi zdravi a
bezpecnosti obsluhy.

Stroj je zkonstruovan tak, aby riziko kontaktu s pohyblivymi
¢astmi bylo co nejniZsi.

Existuje v8ak jedno zbyvajici riziko:

Jak bylo shora uvedeno, pracovni zéna je chranéna co nejvice, ale musi zlistat ¢astecné
oteviend, aby bylo mozné vsunout obrabény material do pracovni zony.

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

m Pozor:

Vidy drzte ruce co nejdale od fezaci zony.

ﬂ Pozor:

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

3.0 TECHNICKE SPECIFIKACE
3.1  Popis stroje

Stroj pro Ukosové srazeni hran model UZ 12 Ultralight je malych rozmért. Jednim z jeho
hlavnich pfednosti je nizké vaha a nizka hladina hluku.

Uhel tkosu se d4 ménit prostfednictvim vymény timenu spodniho suportu.

Posuv materialu je samocinny. Stroj lze pouzit jak stacionarné€ pro obrabéni drobnych dilca,
tak 1 zavéSeny na rozmérnych obrobcich, kdy stroj samocinné pojizdi po materidlu a tvori
ukos.

Stroj je vybaven kalenym feznym ndstrojem, robustnim drzakem obrobku, stupnici pro pifimé
Cteni, kterd se pouziva k nastaveni velikosti tkosu, a specidlnim vedenim, které usnadiiuje
vkladani materialu.

Tyto charakteristiky umoZziuji snadnou a efektivni tvorbu tkosl pfi sou€asné vysoké miie
bezpecnosti a hygieny prace.

Stroj na Ukosové srazeni hran UZ 12 Ultralight je spolehlivy a vyZaduje pouze minimalni
udrzbu.



3.2 Technicka data

Napéti

Frekvence

Vykon motoru

Otacky za minutu RPM
Tloust’ka plechu

Velikost ikosu na oceli

Minimalni rozmér
zpracovavaného
materialu

Max. pevnost materialu
Skala moznych (thla
Rychlost fezani ukosu
Rozméry

Viaha

400V (480V a 3x220V - specidlni verze) *
50/60 Hz*

400W

6,3 - 50Hz (7,5-60Hz)

3 - 35 mm (p¥i 22,5°; 30°;37,5°)

3 - 22 mm (p¥i 45° a 50°)

12mm Sifka ikosu

pFi 45° vySka ukosu cca.8,5x8,5 mm

pri 30° vysSka tkosu cca. 10,5x 6mm

W x 30 x 3mm a(°) w (mm)
225 65
30,0 65
375 80
45,0 85
50,0 100

Rm= 70kg/mm2

22,5°30°, 37,5°, 45°, 50° (Za pomoci vyménnych timenti — KITi)
1800 mm/min

470 x 294 x 523mm

30kg

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

523
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3.3. Hladina hluku

cwwvr

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

e Dbcéhem fezani 74.9 dB
e bchem chodu bez zatéze 64.5 dB
3.4  Podminky pracovniho prostiedi
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 prostiedi, 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.

4.0. INSTALACE
4.1 Doprava a zvedani

n Diilezité:

Cinnosti popisované v tomto oddilu musi provadét pouze kvalifikovany personal.

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

KdyzZ je stroj dodan na misto urceni, ujistéte se (jesté za pritomnosti dopravni firmy), Ze stroj
odpovida specifikacim v objedndvce a Ze béhem dopravy neutrpél Zadnou Skodu. V opacném
piipad¢ okamzit¢ podrobné¢ informujte N.KO a speditérskou firmu o nedostatcich a
poskozenich. Ve vlastnim zajmu sepiste protokol o Skod¢ a potid'te fotodokumentaci.
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m Pozor:

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

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

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

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

e Pokud stroj nejste schopni unést, zvedejte jej za pomoci vhodné manipulacni techniky

a pasu pro zvedani bfemen. Pas musi byt umistény na horni madlo. Zndzornéno na
obr. 4.1.1.

Obr. 4.1.1

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

Jestlize se stroj pouziva k obrabéni malych obrobkil, musi byt upevnén na rovné ploSe (napt
pracovni stiil) pomoci otvora ve spodni ¢asti stojanu (Pozice A obr. 4.2.1.).

Obr. 4.2.1.
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Jestlize se stroj pouziva k obrabéni velkych obrobki, musi byt umistén na samém obrobku a
béhem prace musi po obrobku sdm pojizdét. Pracovnik musi stroj na material nasadit a na
konci opét sundat. Je vhodné, aby stroj byl zavéSen na jefdbu za pomoci pasu, jak je
znazornéno na obr. 4.1.1, alesponn béhem najizdéni do materidlu a na konci pii sjizdéni
z obrobku.

m Pozor:

Pokud stroj nebude spravné serizen, nastroj nebude dostatecné ostry, stroj nebude zcela
v poiradku nebo pokud bude zvolen nevhodny obrabény material, miiZe hrozit pad stroje
z obrobku

Pti elektrickém ptipojovani postupujte ndsledujicim zptisobem:
e zkontrolujte hodnoty frekvence a napéti na identifikacnim Stitku motoru

e pfipojte konec kabelu k elektrickému vedeni na zastr¢ku dle vaSeho mistniho rozvodu
el.energie.

4.3 Kontroly pied uvedenim do provozu
n Diilezité:
Nikdy UZ 12 Ultralight 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 ti€innosti a splnili bezpe¢nostni predpisy:

e ujistéte se, Ze Zadné Srouby nebo jiné ¢asti nejsou uvolnéné
e yjistéte se, Ze vSechny elektrické spoje byly spravné provedeny a ze elektricky kabel je
na svém misté pfidrzovan kabelovou prichodkou
Pro spusténi stroje postupujte nasledujicim zplisobem:
e Pfipojte stroj do sité
e Spust’te motor zelenym tlacitkem (pozice A obr. 2.4.1). Fréza se musi otacet ve

sméru hodinovych rucicek.
Pokud tomu tak neni, je nutné upravit zapojeni faze v zastrcce.

Pro vypnuti stroje pouzijte ¢ervené tlacitko umisténé vedle spoustéciho (pozice B obr. 2.4.1).
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4.4 Zniceni a likvidace

Pti likvidaci stroje UZ12 Ultralight méjte na paméti, Ze materialy, ze kterych je vyroben,
nejsou nebezpecného charakteru a ze k nim patii hlavn¢:

lakovana nebo pokovovana feritickd ocel a slitiny ALU
nerezova ocel série 300/400

plasticky material rizného charakteru

pievodovy olej

elektromotor

elektrické kabely a ptislusné plasté

elektrickd monitorovaci a budici zatizeni.

Dodrzujte tento postup:

fid’te se platnymi zakony vasi zem¢ vztahujici se k bezpecnosti pracovniho prostiedi
odpojte stroj od elektrického piivodu

demontujte stroj a soucasti roztiid’'te do skupin podle jejich chemické povahy
seSrotujte Casti stroje v souladu s platnymi zakony vasi zemé

béhem fazi demontdze piisn¢ zachovavejte platné predpisy pro bezpecnost prace.

5.0 POUZIVANI
5.1. Spravné pouzivani

Stroj na ukosové srazeni hran model UZ12 Ultralight byl zkonstruovan, vyroben a prodan na
srazeni hran kovovych polotovari a valcovanych profili téchto druhti:

ocel a nerezova ocel do pevnosti Rm=70kg/mm?, mosaz, méd’ a hlinik.

Maximalni rozméry tkosu a tloustka obrabéného materialu jsou podrobné uvedeny v kapitole
3. odstavec 3.2 ,,Technické specifikace®.

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

zpracovavat vyrobky lisici se od téch, pro které je stroj vyroben a prodan
modifikovat provoz stroje

vymeénovat dilce za jiné nez originalni

modifikovat elektrické spoje a obchazet tim interni bezpecnostni zatizeni
odstranovat nebo modifikovat ochranné kryty

pouzivat stroj na takovych mistech, kde je agresivni ovzdusi.

ﬂ Pozor:
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Je prisné zakazano provadét ukosové srazeni hran na materialech liSicich se od
uvedenych, protoZe jejich zpracovani by se mohlo stat rizikem pro obsluhu a stroj.

Pted provedenim jakychkoliv modifikaci je nutné obratit se na spole¢nost N.KO aby vydala
prislusné schvaleni. V opacném ptipadé spolecnost N.KO odmité jakoukoliv odpovédnost.
5.2 Popis ovladacich prvku

e Zelené tlacitko (pozice A obr. 2.4.1) - stiskem tlacitka zapnete motor. POZOR na
smér otaceni nastroje. Pracovni smér je jen ve sméru hodinovych rucicek.

e Cervené tlatitko Nouzovy vypina¢ (pozice B obr. 2.4.1) - stiskem tohoto tlagitka
odpojte elektricky zdroj.

5.3 Nastaveni stroje

ﬂ Pozor:

Pri sefizovani pouzivejte pracovni rukavice a dalSi prostiedky osobni ochrany. Operace
musi byt provadény na stroji v klidu a po odpojeni od zdroje elektfiny.

Pted zapocetim prace bude nutné provést nékolik nastaveni
Zména uhlu ukosu

Stroj UZ12 Ultralight se dodava standardné se dvéma nebo péti kity urcujicimi thel tkosu
obj.¢.: 1922 - UZ12 + KIT 30° + 45°
obj.C.: 1918 — UZ12 + KIT 22,5° + 30° + 37,5° + 45° + 50° + adaptér pro ukosovani trubek

Kity 1ze dokoupit také samostatné jako ptisluSenstvi
obj.¢.: 1926 - KIT 22,5°

obj.¢.: 1923 - KIT 30°

obj.¢.: 1925 - KIT 37,5°

obj.c.: 1924 - KIT 45°

obj.¢.: 1929 - KIT 50°

Pokud mate poZadavek na specidlni thel, obratte se na vaseho dodavatele
Pro zménu thlu tkosu postupujte nasledujicim zplisobem:

e Povolte Srouby konzole horniho suportu (pozice A obr. 5.3.1) a celou sestavu horniho
suportu demontujte.

e Povolte centralni Sroub (pozice B obr. 5.3.1) spodniho suportu a cely suport
demontujte.

e Povolte Srouby konzole zdvizného Sroubu (pozice C obr. 5.3.1) a celou sestavu
zdvizného Sroubu demontujte.

e Povolte hlavni matici frézy (pozice B obr. 5.3.2) a frézu (pozice A obr. 5.3.2)
demontujte

e Nyni je na fadé¢ demontdz kitu. Povolte dva imbus Srouby (pozice E obr. 5.3.1)

e Rozpérnym Sroubem (pozice D obr. 5.3.1) uvolnéte kit na hrdle stroje a kit stdhnéte
(viz obr. 5.3.2)

e Zvolte vhodny kit dle pozadovaného tihlu ukosu a stejnym zplsobem stroj znovu
smontujte.
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Obr. 5.3.1
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nDﬁleiité'

Vyskovym sefizovanim spodnich valci (suportu) se nastavuje hodnota C= vySka otupeni
viz obr. 5.3.3.!!!

Hodnota C, kterou odectete na stupnici (pozice C obr. 5.3.5) odpovida rozdilu mezi
vySkou ukosu (kéta A na obr. 5.3.3.) a celkovou tloust’kou materialu.

Na stupnici tedy nastavujete takzvané otupeni. (kota C na obr. 5.3.3.).

(Tzn. pro nastaveni velikosti ukosu napriklad 8x8x45° na materialu tl.10mm. musite na
stupnici nastavit hodnotu 2mm.)

Je dulezité si uvédomit, Ze pri seFizovani vySky otupeni C se nesmi nastavit takova
hodnota pri které by délka prepony vzniklého tikosu (kota P na obr. 5.3.4.). byla vétsi
nez 12mm. (max. vykon stroje). Toto je mozné si zkontrolovat na tabulce 5.3.6.

Postupujeme nasledujicim zpiisobem:

e Povolte dostatecné¢ Sroub sttedového valce (pozice A obr. 5.3.5).

e Uvolnéte kontra matici na zdvihovém Sroubu (pozice B obr. 5.3.5)

e Otafenim zdvihového Sroubu (pozice D obr. 5.3.5) nastavte pozadovanou hodnotu
vysky otupeni

e Hodnotu nastaveni otupeni C, 1ze odecitat na stupnici (pozice C obr. 5.3.5).

e Zdvihovy Sroub (pozice D obr. 5.3.5) po spravném nastaveni opét zajistéte kontra
matici (pozice B obr. 5.3.5).

e Opét fadné utdhnéte Sroub sttedového valce (pozice A obr. 5.3.5).

e Nakonec se ujistéte, ze hlavni sttedovy vélec je volny a muze se otacet. V opacném
piipadé€ je nutno, prostor za sttedovym valcem vycistit.

obr.5.3.3
< //// I
O
obr.5.3.4
%
£
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n Tabulka 5.3.6

Na stupnici otupeni C (pozice C obr. 5.3.5)

je ZAKAZANO nastavovat hodnotu mensi neZ je uvedeno
v pravém sloupku tabulky. Hrozi pretiZeni stroje.

Pozn. Uvedené udaje plati pro pevnost ocele do 45 kg/mm?.

Obr.5.3.5.
F
E °
Q

A

G
L
0 oﬁ:ao . %Q

A

(%/
S 1=
H a C2
3-8mm 22,5°-50° Omm
50° 2mm
45° 1,5mm
10 37,5° 0,5mm
30° Omm
22,5° Omm
50° 4mm
45° 3,5mm
12 37,5° 2,5mm
30° 1,5mm
22,5° 1mm
50° 7mm
45° 6,5mm
5 37,5° 5,5mm
30° 4,5mm
22,5° 4mm
50° 12mm
45° 11,5mm
20 37,5° 10,5mm
30° 9,5mm
22,5° 9mm
50° 14mm
45° 13,5mm
22 37,5° 12,5mm
30° 11,5mm
22,5° 11mm
37,5° 15,5mm
25 30° 14,5mm
22,5° 14mm
37,5° 20,5mm
30 30° 19,5mm
22,5° 19mm
37,5° 25,5mm
35 30° 24,5mm
22,5° 24mm

Je zakazano, nastavovat hodnotu C mensi nez udava tabulka. V opa¢ném

pripadé hrozi pretiZeni stroje.

v

Veskeré ukosy, kde Sitka tikosu (piepona P obr. 5.3.4) bude vétsi nez 10mm, je nutné provést

ve dvou krocich.
Pro prvni tbér nastavte hodnotu C = pozadovana C + 2 A
Pro druhy ubér nastavte pozadovanou hodnotu C
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Priklady nastaveni

Priklad ¢. 1:
MiiZeme vytvorit ikos 10x10x45° na materialu tl. 12mm.?

Pro spravné nastaveni musime na dilkové stupnici (pozice C obr. 5.3.5) nastavit otupeni
C tzn. rozdil mezi vySkou pozadovaného tikosu a tloust’ky materialu. Tzn. 12-10=2.

Na stupnici ma byt tedy 2mm. Pro kontrolu, zda stroj nebude pretiZen, pouZijeme
tabulku (obr. 5.3.6).

Z tabulky ziskavame informaci, Ze na dilkové stupnici miZe byt hodnota min. 3,5mm.
Tzn, Ze tento ukos nelze vytvorit, protoZze 2mm. Je méné nez 3,5mm. a pri tomto
nastaveni, celkova pirepona ukosu (kota P na obr. 5.3.4.) presahne povolenych 12mm. A
hrozi zniceni stroje.

Priklad ¢. 2:
MiiZeme vytvorit ikos 8x8x45° na materialu tl. 12mm.?

Pro spravné nastaveni musime na dilkové stupnici (pozice C obr. 5.3.5) nastavit rozdil
mezi vySkou pozadovaného ukosu a tloust’ky materialu. Tzn. 12-8=4. Na stupnici ma byt
tedy 4mm. Pro kontrolu, zda stroj nebude pretiZen, pouZijeme tabulku (obr. 5.3.6).

Z tabulky ziskavame informaci, Ze na dilkové stupnici miZe byt hodnota min.3,5mm.
Tzn, Ze tento ukos lze vytvorit, protoze 4mm. Je vice nez 3,Smm. a p¥i tomto nastaveni,
celkova prepona tkosu (kota P na obr. 5.3.4.) nepresahne povolenych 12mm.

ProtoZze ale, prepona P presahne 10mm, doporucujeme planovany ukos vytvorit ve dvou
krocich. Krok ¢.1. C=8mm. Krok ¢. 2. C=4mm.

Priklad ¢. 3:
MiiZeme vytvorit ikos 6x6x45° na materialu tl. 8mm.?

Pro spravné nastaveni musime na dilkové stupnici (pozice C obr. 5.3.5) nastavit rozdil
mezi vySkou pozadovaného tikosu a tl.materialu tzn. 8-6=2. Na stupnici ma byt tedy
2mm. Pro kontrolu, zda stroj nebude pretizen, pouZijeme tabulku obr 5.3.6.

Z tabulky ziskavame informaci, Ze u materiali do tl. 8mm miZeme otupeni C,
nastavovat bez omezeni. Tzn, Ze tento ukos lze vytvorit, protoZe i kdyZ na stupnici
nastavime 0mm. a plech budeme tkosovat tkzv. Do ostra, celkova prepona tikosu (kéta
P na obr. 5.3.4.) nepresahne povolenych 12mm.

Serizovani valca drzaku obrobku

Pro zajisténi spravného chodu stroje musi valce drzdku obrobku (pozice G obr. 5.3.5), na
obrobek vyvijet lehky tlak Pfi jejich sefizovani postupujte timto zptisobem:

e Otacejte ruénim kolem v horni ¢asti drzaku obrobku (pozice F obr. 5.3.5), které
nastavuje vysku valct drzaku.

e Provedte sefizeni tak, aby valce na obrobek zlehka tlacily, a ujistéte se, ze poloha je
spravna, a to tak, ze na pfislusné dilkové stupnici (pozice E obr. 5.3.5) odectete
hodnotu vysky tkosu (kota A na obr. 5.3.3).
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5.4. Ukosovani

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

predchozich odstavcii.

Pro zajisténi spravného chodu stroje je dulezité se presveédcit, ze nastaveni jsou provedena
spravn¢é. Nesmi nastat zadna ze znazornénych situaci: obrabény obrobek musi byt umistén
vzhledem k dolnim valctim a valcim drzaka tak, jak popisuji situace 1 a 4 na obr. 5.4.1.

obr.s41 @ 2 ® |

Jestlize se stroj pouziva k obrabéni malych obrobkii, musi byt upevnén na rovné ploSe
(napf pracovni stiil) pomoci otvorl ve spodni ¢asti stojanu (Pozice A obr. 4.2.1.).
Obrobek se béhem opracovani pohybuje automaticky (obr. 5.4.2).

Po sefizeni a zapnuti stroje zatlacte obrobek do vSech dorazli smérem zprava doleva tak, aby
ho fezny nastroj zachytil. KdyZ obrobek vychazi ze stroje, chraite ho pfed padem na zem tak,

7e ho obéma rukama pfidrzite a budete tlacit smérem k zadni ¢asti stroje, abyste zabranili jeho
stoCeni smeérem doptedu.

n Diilezité:

Pozor na smér otaceni nastroje. Pracovni smér je jen ve sméru hodinovych rucicek.
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Obr. 5.4.2

Pokud zamyslite tkosovat velké a tézké plechy nebo profily, je nutno obrobky umistit
v minimalni vySce 400 mm od zem¢ na vhodné podpéry. Potom stroj zvednéte a nasad’te na
pravy konec obrobku v ptipad¢, Ze stojite za strojem (obr. 5.4.3).

V tomto ptipad€¢ budete ukosovat horni stranu plechu/profilu. Jestlize zamyslite ukosovat
spodni stranu plechu/profilu, stroj musi byt na obrobek nasazen vzhiiru nohama a na opa¢ném
konci obrobku (obr. 5.4.4).

V obou pripadech se stroj po obrobku pohybuje, aniz by vyzadoval jakykoliv podstavec.
Je v§ak nutné na konci tkosu stroj pridrzovat, aby se zabranilo jeho padu na zem.
Dodrzujte doporuceni z kapitoly 4.2

Stroj se béhem opracovani pohybuje automaticky (obr. 5.4.3 a 5.4.4).

m Pozor:

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

Obr. 5.4.3 Obr. 5.4.4
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u Diilezité: Stroj byl zkonstruovan pro pripravu svarovych ploch. Piresnost obrobeni
je vrozmezi +/-Ilmm. Podminkou pro dosaZeni uspokojujicich vysledki je dokonalé
pripraveni hran materialu. BohuZel material je Casto tkz Podpalen i podstrizen. Tyto
nepresnosti se samozi'ejmé projevi i na vysledku obrabéni.

5.5 pouziti adapteru na trubky

Stroj UZ12 je schopen tikosovat i trubky priiméra od 95mm.
Maximalni pramér trubky neni stanoven. Plech/trubku je teoreticky mozné ukosovat az do
rozbaleného stavu tzn. rovného plechu.

Pro provadéni tikosti trubek je nutno zakoupit specialni adapter obj.¢. 1919.

Montaz adapteru provedete nasledovngé:
e Demontujte konzoli pomocnych kladek (Pozice A, B a C obr. 5.5.1)
e Namontujte adapter (Pozice D obr. 5.5.2) namisto konzole (Pozice A obr. 5.5.1)
e Namontujte podlozku (Pozice B obr. 5.5.1) a vSe opét utdhnéte Sroubem (Pozice C
obr. 5.5.1)

5.6 Ukosovani trubek s adapterem

e Stroj nastavte standardnim postupem viz. kapitola 5.4. Ukosovani.
e Trubku naved’te do stroje a ptidrzujte, dokud si stroj trubku sdm neuchopi (obr 5.6.1).

M¢jte na paméti, ze stroj byl zkonstruovan pro rovné plechy a tkosovani trubek je méné
komfortni. Obcas se mohou vyskytnout komplikace.

obr. 5.5.1 obr.5.5.2

22



obr 5.6.1

%Q%

6.0 UDRZBA A SERIZOVANI

6.1 Doporuceni

n DulezZité:

Pracovnici udrzby musi byt kvalifikovani technici.

Nikdy se nedotykejte pohybujicich se Casti stroje, a to ani pomoci nastroji, nebo jinych
predméta.

Je ptisn¢ zakdzéno odstranovat bezpecnostni samolepky a zafizeni, modifikovat je, nebo
s bezpecnostnimi zafizenimi na stroji manipulovat. Vyrobce v pifipadé takového jednéani

odmita veskerou odpovédnost za bezpecnost stroje.

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

ﬂ Pozor:

Vidy noste prostifedky osobni ochrany, kdyZ provadite na stroji udrzbu. Operace
udrzby provadéjte na stroji, pouze pokud je stroj v klidu a po odpojen od elektrického
proudu.

Pted kazdou pracovni sménou a pak podle potfeby béhem ni vycistéte nastroj, valce a opérné
pravitko stlacenym vzduchem.
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m Pozor:

Pri pouzivani stlaceného vzduchu pro ucely ciSténi noste ochranné bryle a nikdy
nepouzivejte tlak prekracujici hodnotu 2 bar.

6.2. Olejova napln prevodovky

Stroj je vybaven pfevodovou skfini se stadlou naplni maziva. Pfevodovka je bezidrzbova.

6.3. Vyména nastroju

m Pozor:

Pii vyméné nastroju pouzivejte pracovni rukavice.
Pfi vyméné nastroju postupujte timto zptisobem:

e Demontujte horni drzak obrobku (pozice F a Ctyfi Srouby pozice E obr. 6.3.1).

e Povolte Sroub valce spodniho suportu (pozice C a D obr 6.3.1) a spust'te spodni suport

e (Odsroubujte matici nastroje (pozice B a A obr. 6.3.1), a sejméte nastroj z hiidele.
Pokud nastroj nejde stahnout z hiidele lehce, pouzijte ke stazeni dva Srouby M8, které
naSroubujete do, ve fréze piipravenych otvorli se zavity. Nastroj Srouby odtlacte
z lazka.

e Namontujte novy fezny nastroj a utdhnéte matici (pozice B obr. 6.3.1).

e Znovu namontujte horni drzak obrobku (Ctyfi Srouby pozice F a E obr. 6.3.1).

Obr. 6.3.1.
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Orip:

Pro maximalni vyuZiti nastroje je moZné nastroj mozno brousit. Brouseni se provadi na
magnetické rovinné brusce a to z ¢ela nastroje dokud nedosahneme ostrosti otlacenych,
otupenych hran.

Ostrost nastroje kontrolujte priib&Zné pohledem. Rezné hrany opotiebovaného nastroje jsou
omackané, zakulacené. To je pravy ¢as na brouseni.

Pokud budeme s takto otupenym ndstrojem pracovat dale, hrozi nasledné zaloment jiz
otupenych zubii hluboko do nastroje.

V tomto piipad¢ je nutno takto poni¢eny nastroj brousit tak dlouho, nez zalomené zuby zmizi
a na nastroji se objevi neposkozené ostii.

Tim vSak samoziejmé ztracime mnoho cennych metrti potencionéalniho ukosu.

Ptidavek na brouseni je cca.3mm.

Pro spravnou funkci stroje je vhodné brouSeny nastroj vypodkladat o co byl ubrousen. Pro
vypodkladani pouzijte original podlozky 0,5 a 1mm. nebo jejich kombinaci.

Tloustka nového nastroje je 20mm.

Je dtilezité si uvédomit, Ze nastroj je konicky. Takze 1 pti spravném vypodkladani néstroje
nebude stroj schopen s frézou na pokraji Zivotnosti dosdhnout maximalniho mozného ukosu
(pfepona 12mm.) . Tato skute¢nost se projevi také na dilkové stupnici hodnoty C nastaveni
spodnich valci, a tato stupnice poté nemusi souhlasit s vytvofenym tkosem.

nDﬁleiité:

Vypodkladani nastroje nesmi presahnout (pri souctu s aktualni tl. Frézy) 20mm.
Pokud toto nastane, stroj nebude spravné fungovat a hrozi zniceni stroje.
- Set kompenzacnich podlozek pod frézu obj.¢ 1922.1117

6.4. Kalibrace nastaveni stroje

Stupnice C (pozice C obr. 5.3.5) je kalibrovana z vyrobniho zavodu. Pokud se z jakéhokoli
divodu hodnoty C rozchdzeji snastavenym a provedenym ukosem. Je nutné stupnici
opétovné kalibrovat. Zméite presné hodnotu C na jiZ obrobeném materialu a stupnici (pozice
C obr. 5.3.5) kalibrujte/nastavte dle namétenych hodnot. Kalibraci provadéjte pouze s novym
nastrojem.

7. 0 Elektricka zapojeni

Q1.1- nadproudové jistici relé-tepelna ochrana motoru.

KM1, KM2- styka¢ motoru.

KM1.1, KM2.1- pomocné kontakty.

S2.1, S22.2- tlacitkovy ovlada¢ ( STOP ).

S3.1, S3.2- nouzovy bezpecnostni tlac¢itkovy ovlada¢ ( NOT-AUS ).
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PYi provozovani stroje v prostorech zvlast’ a nebezpeénymi vlivy AD a vice, je nutno
provést zvySenou ochranu stroje pired urazem elektrickym proudem!

Elektricka energie- pii poruchach je tieba elektrickou energii okamzit€ vypnout.
Prace ne elektrickém zafizeni stroje smi provadét pouze kvalifikovana osoba nebo ji podfizené osoby na které
tento odbornik dohlizi, aby tyto prace byly provedeny dle elektrotechnickych predpist.

/ Vsechny dily, na kterych se provadi Gdrzba a opravy nesmi byt pod napé&tim.
Tyto odpojené dily se musi dvoupdlovym, méficim pfistrojem zkontrolovat,
7e nejsou pod napétim, pak tyto dily uzemnit a vedlejsi dily, které jsou pod
napétim izolovat!

Vypnuti napéti provést hlavnim vypinacem v poloze ,,0° , odpojeni stroje od
napéti.

Elektrické vybaveni filtrace je nutno pravidelné kontrolovat poptipade
prezkouset. Nedostatky, volné spoje, priskvarené kabely se musi okamzité
vyménit.

[
=3

7.1 Schéma zapojeni pro stroj pracujici s napétim 400V
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7.2 Schéma zapojeni pro stroj pracujici s napétim 480V

-XS1 N N TN
|
3 x 440 - 480V AC / B0Hz
8.0 NAHRADNI DIiLY

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 Seznam dila
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460VAC
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m

version |03 machine
. Gale {£8aZ0 UZ12 - Spare Parts |
sheet |1 roup
paests Headstock | 1000
7 8

UZ12 SPARE PARTS arawingno. 1000 Headstock

Number Fig Part name Note

1922.1001 1001 body

1922.1002 1002 shaft
1922.1003 1003 ring
1922.1004 1004 distance ring
1922.1005 1005 support ring
1922.1006 1006 washer
1922.1007 1007 sheet
1922.1008 1008 washer
1922.1015 1015 conical bearing
1922.1017 1017 screw
1922.1018 1018 screw
1922.1019 1019 screw
1922.1020 1020 nut
1922.1021 1021 nut
1922.1022 1022 key
1922.1023 1023 shaft seal
1922.1024 1024 shaft seal
1922.1028 1028 lock key
1922.1029 1029 screw
1922.1117 1117  washer kit
1927 1927  cutter disk

N E I R R R R Y I B BN I Y Y B E Y E YRR
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E E
1105 ==
i 115 i
\ version |02 machine
me dofe 71082013 UZ12 - Spare Parts |
sheet |1 roup
sheefs {1 Gear motor I 1100
1 2 3 i 5 g 7 5
UZ12 SPARE PARTS darawingno. 1100 Gear Motor

Number Fig Part name Note

1922.1101 1101  holder 1
1922.1102 1102  handrail 1
1922.1105 1105 gear 3x400V 1
1922.1106 1106 cable grommet 1
1922.1107 1107 screw 4
1922.1108 1108 screw 4
1922.1109 1109 washer 4
1922.1110 1110 cable 1
1922.1111 1111 screw 1
1922.1112 1112  washer 2
1922.1113 1113  washer 4
1922.1114 1114  grip 2
1922.1115 1115 gear 3x220V 1
1922.1116 1116 gear 3x480V 1
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version |04 machine
F dte [edn UZ12 - Spare Parts |-
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UZ12 SPARE PARTS drawing no. 1200 Ada

Number Fig Part name Note

ptor

1922.1202 1202 nut 1
1922.1203 1203 ruler 1
1922.1210 1210 pin 1
1922.1211 1211  screw 2
1922.1212 1212  screw 1
1922.1213 1213  screw 2
1922.1214 1214 screw 2
1922.1215 1215 screw 1
1922.1216 1216 nut 1
1922.1218 1218 washer 2
1922.1219 1219  washer 2
1922.1220 1220 washer 2
1922.1221 1221 washer 2
1922.1222 1222 spring 1
1922.1223 1223 screw 1
1923 1923 adaptor 30° 1
1924 1924  adaptor 45° 1
1925 1925 adaptor 37,5° 1
1926 1926 adaptor 22,5° 1
1929 1929 adaptor 50° 1
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UZ12 SPARE PARTS darawing no. 1300 Lower Support

Number

Fig

Part name

Note

1922.1301 1301 body support 1
1922.1302 1302 plug 1
1922.1303 1303 pulley D90 1
1922.1304 1304 backstop 1
1922.1305 1305 pulley D26 1
1922.1306 1306 pulley holder 1
1922.1307 1307 distance ring 2
1922.1308 1308 washer 1
1922.1309 1309 nut 1
1922.1310 1310 ring 1
1922.1320 1320 ball-bearing 1
1922.1321 1321  ball-bearing 1
1922.1322 1322 pulley 2
1922.1323 1323 lock ring 1
1922.1324 1324 sleeve bearing 1
1922.1325 1325 screw 1
1922.1326 1326 screw 1
1922.1327 1327 screw 6
1922.1328 1328 pin 1
1922.1329 1329 washer 2
1922.1330 1330 nut 2
1922.1331 1331  screw 1
1922.1332 1332 washer 1
1922.1333 1333  nut 1
1919 1919 distance ring only for processing tubes 1
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Upper support I 1400
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UZ12 SPARE PARTS darawing no. 1400 Upper Support

Number Fig Part name Note

1922.1401 1401 body

1922.1402 1402 pulley rail
1922.1403 1403 spindle
1922.1405 1405 pulley D24
1922.1408 1408 bushing
1922.1409 1409 indicator
1922.1417 1417 pin
1922.1419 1419 screw
1922.1421 1421 sleeve bearing
1922.1423 1423 washer
1922.1424 1424 screw
1922.1425 1425 nut

1922.1426 1426 endless screw

Aol
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UZ12 SPARE PARTS

Number Fig

Part name

5

drawing no. 15

Note

00 Casi

e

ng

1922.1501 1501 cover 1
1922.1505 1505 circuit breaker 1
1922.1506 1506 contactor 3x400V 1
1922.1507 1507 screw 4
1922.1508 1508 screw 2
1922.1509 1509 screw 2
1922.1510 1510 cable grommet 2
1922.1511 1511  screw 1
1922.1512 1512 washer 2
1922.1513 1513  contaktor 3x220V 1
1922.1514 1514  contaktor 3x480V 1
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UZ12 SPARE PARTS drawingno. 1600 Rack

Number Fig Part name Note
1922.1601 1601 stand

1922.1605 1605 safety pin
1922.1606 1606 screw
1922.1607 1607 washer
1922.1608 1608 nut
1922.1609 1609 washer
1922.1610 1610 lace
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Vytisk této prirucky se dodava s kazdym strojem UZ12 Ultralight

VSechna prava vyhrazena.

Zadna cast této publikace nesmi byt reprodukovana bez predchoziho souhlasu
udéleného spole¢nosti 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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