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Przedmiotem instrukcji jest przedstawienie podstawowych zalozen budowy ukosowarki
do blach oraz zalecen 1 wymagan dotyczacych jej prawidtowej eksploatacji

1. Opis 1 specyfikacja techniczna maszyny

Urzadzenie wykonuje ukosowanie blach oraz jej fragmentdéw przeznaczonych nastgpnie
do spawania spoin V, K, Y. Praca z maszyng nie wymaga ustawiania i mocowania
blachy obrabiane;.

Dane techniczne:

Moc wejsSciowa frezowania
Obroty gtowicy roboczej

Glowica robocza

Mechanizm posuwu

Silnik przektadni posuwu
Obroty rolki dociskowej
Sterowanie posuwem
Materiat obrabiany

Kat ukosowania

Dhugos¢ materiatu obrabianego

Szerokos¢ materialu obrabianego

Grubos$¢ materiatu obrabianego
Wysokos$¢ robocza stotu
Dtugos$¢ stotu roboczego
Wymiary maszyny

Waga

3 kW, 380V
ptynne 850 - 3000 obr/min

fi 100 mm, 7 gniazd pod wymienne ptytki
skrawajace

gumowana rolka dociskowa fi 230 mm
napedzana przez przektadnie §limakowag i
wariator

0,25 kW, 380 V, n=900 obr/min

1,3 — 6,4 obr/min

wariator + przekltadnia

stal 1 jego stopy, aluminium 1 jego stopy

ptynny 30° - 60° (oznaczenia podziatki co
5°)

100 — 1500 mm (powyzej 500 mm
wymagany stot dodatkowy)

100 — 300 mm (powyzej 300 mm
wymagany stot dodatkowy)

3 -40 mm

900 mm

740 mm

1140 x 940 x 1470 mm
360 kg
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2. Uruchomienie maszyny

Maszyne nalezy rozpakowac z materiatu jg ochraniajgcego, odkreci¢ §ruby mocujace do
palety transportowej, zdja¢ zabezpieczenia elementoéw ruchomych.
Przed uruchomieniem nalezy sprawdzi¢:

o czy w strefie elementow ruchomych maszyny nie znajdujg si¢ zadne obce
przedmioty;
czy zabezpieczenie nastaw fabrycznych stolu roboczego nie zostato zerwane;
czy maszyna stoi stabilnie na suchym 1 réwnym podtozu;
czy podtaczenie do sieci zasilajacej jest prawidlowe;
prawidtowos¢ zastosowanych zabezpieczen oraz skutecznos$¢ srodka ochrony
przeciwporazeniowej;

o zgodno$¢ kierunku obrotow glowicy oraz kota posuwu z naniesionymi

oznaczeniami.

Instalowanie maszyny musi by¢ przeprowadzone przez kwalifikowane osoby znajace
aktualne przepisy z zakresu bezpieczenstwa
Maszyna nie musi by¢ mocowana trwale do podtoza, jednakze powierzchnia na ktorej
stoi ukosowarka powinno by¢ wypoziomowane. Mozna takze uzytkowac ja wprost na
stanowisku na ktérym wykonuje si¢ prace spawalnicze, wykonujac ukosowanie blach
w zaleznosci od biezacych potrzeb produkcji. Miejsce pracy maszyny musi byc
wyposazone w petni sprawng instalacje¢ elektryczng 380V. W miejscu ustawienia i pracy
nie moze by¢ przekroczona temperatura otoczenia wynoszaca 40° C, a wypadku takich
wymagan nalezy to wczesniej bezwzglednie zamies$ci¢ w zamowieniu.

O O O O

UWAGA!!! Wszelkie zmiany w budowie maszyny oraz jej modyfikacja bez wiedzy i
zgody producenta, usuwanie znakéw producenta, tabliczek informacyjnych oraz
wykorzystywanie zatgczonych dokumentow w sposdéb wybidrczy 1 niezgodny z ich
przeznaczeniem spowoduje utrate gwarancji oraz bedzie podstawa roszczen
odszkodowawczych.

3. Uzytkowanie maszyny

Urzadzenie przeznaczone jest do ukosowania materialow (stal, stal nierdzewna, metale
kolorowe) w stanie hutniczym surowym. Zabrania si¢ bezwzglednie wykonywania
operacji  ukosowania  materiatobw  klasyfikowanych  jako  trudno$cieralne,
samoutwardzajace si¢, zakupionych w stanie ulepszonym cieplnie lub poddanych takie;]
obrobce w trakcie procesu produkcyjnego.

Wszelkie prace wykonywane na maszynie muszg by¢ obstugiwane przez obstuge, ktora
zostala przeszkolona oraz zaznajomiona z funkcjami 1 operacjami maszyny.

Wymagane jest stosowanie odziezy ochronnej oraz §rodkéw ochrony wzroku i stuchu.
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4. Budowa maszyny

Maszyna sktada si¢ z:
o podstawy z glowicg robocza

o mechanizmu posuwu
o obudowy ze skrzynka elektryczng
o stolu roboczego
o panelu sterowania pracg
Mechanizm RO e v
posuwu ECN > pr- Panel
' el S ORI N sterowania
Stot roboczy
Obudowa ze
skrzynka
elektryczng
Podstawa z
glowica
robocza

Opis 1 funkcjonalno$¢ poszczegodlnych podzespotéw maszyny zamieszczono ponizej
w dalszej cze$ci instrukeji.

Producent zastrzega sobie prawo wprowadzenia zmian konstrukcyjnych oraz
rozwigzan majacych na celu poprawe funkcjonalnosci urzadzenia bez koniecznos$ci
zamieszczania opisu tych zmian w niniejszej instrukcji.
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Podstawa z glowicq roboczg

Podstawa maszyny jest wykonana z elementéw spawanych jako jedna, sztywna
konstrukcja. W stopach podstawy wykonane sg otwory stuzace do jej mocowania na
czas transportu. Moga by¢ one pdzniej wykorzystanie do kotwienia maszyny do
podioza. Podstawa jest wyposazona w silnik elektryczny 1 glowice roboczg.

Na zdjeciu pokazano lewg strong podstawy z mechanizmem dzwigniowym. Za pomoca
tego mechanizmu nastawia si¢ kat nachylenia osi silnika do ptaszczyzny stotu. Od tego
nastawienia zalezy kat ukosowania w materiale obrabianym. Kat ten ustawia si¢ z
podziatka co 5°. Mozliwo$¢ zmiany kata jest blokowana za pomocg nakretki bakelitowe;
(patrz ponizej). Przed zmiang kata nalezy poluzowaé te nakretke, a po nastawieniu
dzwignig zadanej wartosci nakretke nalezy ponownie dokrecic.

Dzwignia

nastawy kata
Skala nastawy kata
nachylenia glowicy
roboczej

Nakretka blokady

nastawy kata

W podstawie wykonano wysuwang szuflad¢ na wiory (wymalowang w kolorze
pomaranczowym), ktérg umieszczono blisko dolnej krawedzi podstawy. Nieco wyzej
umiejscowiono podobnie malowang mniejszg szuflade na dokumenty 1 drobne przybory
do biezacej obstugi oraz konserwacji maszyny. Wiora nalezy usuwac podczas biezacych
zabiegdw konserwacyjnych po zakonczeniu pracy z maszyna.
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Mechanizm posuwu

Mechanizm posuwu jest potaczony z podstawg za pomoca dwoch prowadnic.
Mechanizm moze by¢ nastawiony poziomo za pomocg $ruby nastawczej, ktoéra porusza
stot na dwoch okraglych prowadnicach. Nastawa ta wplywa na uzyskanie najlepszego
docisku materiatu w strefie obrobczej. Wiasciwy mechanizm sktada si¢ z przektadni
slimakowej napedzanej silnikiem elektrycznym poprzez wariator. Skrzynka
przektadniowa przekazuje nastepnie ruch przez watek na rolke gumowang. Mechanizm
posuwu jest zamocowany do stotu za pomocg przegubu obrotowego. Przy docisnigciu
mechanizmu wraz z gumowang rolkg do materiatu, nastgpuje obrdt rolki, ktoéry
powoduje jego przesunigcie 1 obrobke.

Pokretlo zmiany
obrotéw wariatora

Sruba nastawcza
Przektadnia ruchu poziomego
slimakowa z mechanizmu posuwu
wariatorem

Przegub obrotu
mechanizmu

Rolka
gumowana

Regulacja szybkosci posuwu odbywa si¢ przy pomocy pokretta do zmiany obrotow
wariatora zgodnie ze strzatkami umieszczonymi na pokretle. Ustawienie wielkosci
posuwu nalezy do operatora i jest zalezne od rodzaju obrabianego materialu, jego
grubosci 1 wielkos$ci zagdanej fazy.
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Obudowa ze skrzynkq elektryczng

Do postawy przykrgcona jest blaszana obudowa tylna, ktéra ma chroni¢ tylng 1 gorna
czg$¢ podstawy oraz umiejscowione tam elementy maszyny.

Z obudowg skrgcona jest trwale skrzynka elektryczna, ktorg umiejscowiono z tytu
obudowy. Zawiera ona wytacznik gtowny, wylacznik awaryjny, przylacza, tablice
sterownicza, falownik oraz sterowniki robocze.

Skrzynka

elektryczna

Wyltacznik

Obudowa awaryjny

Wytacznik
glowny

UWAGA !!! Przed zdjeciem obudowy tylnej nalezy bezwzglednie wylaczy¢ zasilanie
elektryczne oraz wyjac¢ wtyke zasilania z gniazda sieciowego
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Stot roboczy

Stot roboczy jest ptyta wyposazong w kulki tozyskowe, ktore umozliwiajg tatwy przesuw
materiatu do obrobki. Stot zawiera dwie prowadnice, prowadnica pozioma jest
zamocowana na stale do stotu, prowadnica pionowa moze by¢ przesuwana, tworzac
szczeling odpowiadajaca szerokosci wymaganej fazy. Szczelina umozliwia ukosowanie
materialtu w zakresie 0-24 mm przy kacie fazowania 45 (wielko$ci nastaw i
odpowiadajace im wielkosci faz dla wybranych katéw pochylenia glowicy zamieszczono
na tabliczce przymocowanej do obudowy z prawej strony maszyny). Ustawianie
prowadnicy pionowej odbywa si¢ recznie za pomoca Sruby nastawnej ze skalg na
obwodzie. Po ustawieniu szczeliny na wymagany wymiar $ruba jest blokowana za
pomoca radetkowanej nakretki.

Sruba nastawna

Prowadnica ze skalg
pionowa
Stét roboczy Nakretka

radelkowana do
blokowania nastawy
wielkos$ci fazowania

Prowadnica

pozioma Nakretka blokowania
polozenia stotu
roboczego

Caly stot razem z prowadnicami 1 mechanizmem posuwowym jest przymocowany do
podstawy za pomoca dwdch ramion unieruchomionych na czas uzytkowania maszyny
przez bakelitowe nakretki blokowania potozenia stotu.
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UWAGA!!! Potozenie stotu i jego regulacja wzgledem glowicy roboczej zostaty
nastawione fabrycznie i zaplombowane. Zmiana nastawy fabrycznej moze doprowadzi¢
do uszkodzenia prowadnic oraz glowicy roboczej co skutkuje utrata gwarancji.

Stot roboczy blokowany jest w pozycji roboczej za pomoca nakrgtek bakelitowych.
Poluzowanie ich umozliwia odsunigcie catego mechanizmu od glowicy roboczej, tym
samym umozliwiajac dostep do glowicy (np. w celu wymiany ptytek skrawajacych).

UWAGA!!! Przed odchyleniem stolu nalezy bezwzglednie odiaczy¢ =zasilanie
elektryczne maszyny!

W celu odchylenia stotu nalezy:

1. Ustawi¢ prowadnicg¢ pionowg $rubg nastawng ze skalg do pozycji ,,zero”.

2. Zablokowa¢ nakretka radetkowang s$rube nastawng do ustawienia szerokosci
obrabianej fazy (tak, aby potaczenie nie obracato si¢ osiowo)

3. Obroci¢ mechanizm posuwu zgodnie z ruchem wskazowek zegara pociggajac za
dedykowany do tego uchwyt.

4. Odkreci¢ nakretki bakelitowe do blokady stotu z obu stron podstawy.

5. Chwyci¢ stot z obu jego stron 1 pociggna¢ energicznie do siebie (stot wysunie si¢ do
przodu na ,,sankach™).

6. Odchyli¢ stot 1 wykona¢ wymagane zabiegi (np. wymiana plytek).

7. Powroci¢ ze stolem do pozycji roboczej 1 wykonac kroki opisane wyzej w odwrotne;j
kolejnosci.

Stot zewnetrzny (opcjonalny)

Stot zewnetrzny jest uzywany do ukosowania materiatow dtuzszych od standardowego
stotu roboczego oraz poprzecznego fazowania profili i rur. Stot ten jest wyposazony w
ruchomy zderzak, o ktory opiera si¢ obrabiany material. Przesuw materialu w strefe
obrobki odbywa si¢ recznie, przy odchyleniu kota dociskowego do goéry. Wiasciwe
ukosowanie rury jest wykonywane r¢cznie poprzez obrot rury wzdhuz osi wzdluzne;.
Stot zewnetrzny jest mocowany do podstawy za pomoca czterech $rub M16 a jego
pozycjonowanie wzgledem stotu roboczego maszyny odbywa si¢ za pomoca stopek
regulacyjnych. Po ustaleniu wysokosci stotu nalezy zakontrowac ich ustawienie.
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Panel sterowania pracgq

Do obudowy przymocowane jest ruchome rami¢ ze skrzynka panelu sterowania praca
maszyny. Skrzynke¢ mozna obraca¢ wokot swej osi dostosowujac jej potozenie do
wymagan obslugi. Na panelu umiejscowiono przyciski sterowania posuwem i
wrzecionem (glowicy roboczej), pokretto plynnej regulacji predkosci obrotowe;j
glowicy wraz z wyswietlaczem jej aktualnej nastawy. Na panelu znajduje tez przycisk
awaryjny odciecia zasilania

: Przyciski
Wquc.znlk sterowania
Ay posuwem
Przyciski
sterowania
wrzecionem
Pokretlo regulacji Wyéwietlacz
predkosci :
obrotowej glowicy aktualn,ej.
predkosci
obrotowej

Dobér 1 ustawienie parametrow obrobki oméwiono w dalszej cze$ci niniejszej
instrukeji.
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5. Praca maszyny

Maszyna przeznaczona jest do obrobki krawedzi blach za pomoca glowicy frezujace;.
Pierwszym krokiem jest ustawienie wielkosci fazy. Czynno$¢ ta zostata opisana
szczegblowo wyzej w punkcie Stdol roboczy. Rozmiar szczeliny pomiedzy
prowadnicami jest ustawiany za pomocg Sruby nastawnej ze skalg na jej obwodzie
(odpowiednio do tabliczki umieszczonej na pokrywie maszyny — patrz nizej). Po
ustawieniu wymagane] szczeliny nalezy ja zablokowa¢ za pomocg nakretki
radetkowanej. Nalezy zwroci¢ uwage, aby wielkos$¢ uzyskanej fazy w jednym przej$ciu
roboczym nie byla zbyt duza, gdyz ma to bezposredni wptyw jakos$¢ obrdobki (zbyt duze
sity skrawania) oraz nadmierne zuzycie ptytek.

i

i 80° .46
DVISION——5— 37T g

1 0O |0

e | 45 | 2

Na zdjeciu pokazano tabelg nastaw uzyskiwanej wielko$ci fazy w zaleznos$ci od kata
pochylenia glowicy roboczej. Nastawy od 1 do 14 odpowiadajg skali na $rubie
nastawnej ustawienia prowadnicy pionowe;j.
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Kolejnym krokiem jest ustawienie szybkosci posuwu podawania materiatu. Obroty kota
dociskowego sa regulowane za pomocg wariatora 1 zmieniajg si¢ ptynnie w zakresie
posuwu od 1,3 m/min do 6,4 m/min. Aby ustawi¢ inny zakres posuwu, nalezy uzy¢
falownika (opcjonalnie montowany na zamdwienie).

L)

gggj;ﬁ riiig i | & "! A L
/ / y r‘;f lm‘ ”}Ew? ) f
mechanizmu —  J — 1
posuwu \i'! Yy
‘33 ’l x4 Wyltacznik
.. ».m: _4 awaryjny
' 3
Pokretto
regulacji
szybkosci
posuwu Przegub obrotu
mechanizmu
posuwu

Po ustawieniu zadanych parametré4w pracy maszyny nalezy wykona¢ nastgpujace
operacje:

1. Przekreci¢ wylacznik gléwny

2. Ustawi¢ dogodnie panel sterowania praca

3. Wiaczy¢ zielony przycisk uruchomienia wrzeciona glowicy robocze;j

4. Wilaczy¢ zielony przycisk uruchomienia silnika mechanizmu posuwowego

5. Wprowadzi¢ obrabiany materiat wzdtuz prowadnic pod rolke gumowang

Podczas umieszczania materiatu pod gumowang rolka i zawsze podczas obrobki nalezy
lekko dociska¢ przedmiot obrabiany do prowadnicy pionowej. Po skonczeniu obrobki
nalezy wyja¢ obrobiony materiatl, zwracajac szczegdlng uwage na obracajacg si¢ glowice
robocza.
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Przy ukosowaniu materialu na wymiar 4,5 mm 1 wigcej zaleca si¢ obrobke w paru
przejSciach. W ten sposob uzyska si¢ lepsza jakos$¢ powierzchni 1 zmniejsza si¢
obcigzenie maszyny. W przypadku zauwazenia zadzioré6w na ukosowanej powierzchni
nalezy zmniejszy¢ zadany posuw.

UWAGA!!! Zuzycie protektora gumowego rolki posuwu jest wynikiem jej naturalne;j
pracy 1 nie podlega gwarancji. Jest to czg$¢ zamienna i1 nalezy jag wymieni¢ w przypadku
stwierdzenia jej nadmiernego zuzycia.

6. Instalacja elektryczna

Ukosowarka zostala wyposazona w dedykowang dla tej maszyny instalacj¢ elektryczng.

Opis instalacji, schemat oraz urzadzenia elektryczne i1 sposob jej eksploatacji zostaty
opisane w osobnej instrukcji stanowigcej integralng cz¢s¢ dokumentacji dotgczanej do
kazdej maszyny.

7. Ogolne zasady bezpieczenstwa

[E—

. Nie nalezy pod zadnym pozorem dotyka¢ elementoéw obracajacych si¢

2. Zawsze nalezy odtacza¢ maszyne od zrodia pradu przed ustawianiem lub konserwacja
maszyny

3. Przy pracy z maszyng nalezy uzywac¢ indywidualnych §rodkéw ochrony oczu 1 stuchu

4. Nalezy przestrzegac instrukcji przy wymianie ptytek i/lub konserwacji maszyny

5. Operator musi rozumie¢ zasady bezpieczenstwa przy pracy z maszyna.

8. Podsumowanie

Zaleca si¢ dokladne przeczytanie instrukcji obstugi 1 zapoznanie si¢ z maszyng przed
rozpoczeciem pracy.

Podczas przemieszczania 1 transportu nalezy zabezpieczyC stol 1 glowice robocza,
uzywajac odpowiednich elementéw zabezpieczajacych (dla stotu beda to Sruby
mocujace, dla glowicy — mechanizm blokujacy potozenie glowicy). Nalezy rowniez
przesung¢ nad obudowe panel sterowania pracg i1 zabezpieczy¢ mechanizm posuwu
przed obracaniem si¢ w przegubie laczagcym mechanizm z podstawg maszyny (spiac
tasmg z ramieniem skrzynki panelu sterujacego).
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