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INSTRUKCJA 0BSLUGI 4135

HUVUDDELAR

Widok z przodu

Walec gérny

Walec dolny

Silnik ze skrzynkg ——>»

przektadniowa Odciagana tuleja

< Dzwignia walca
wyginajacego

Pokretto
dolnego walca

Stojak, strona

napedzana
Stojak, strona pierscienia
przesuwnego
T Zabezpieczenie
Wytacznik nozny / Wytacznik
bezpieczenstwa
Ustawianie predkosci ,/
podawania
(.
Reset zatrzymania
awaryjnego
Wytgcznik gtowny
Widok z ty T

Zastrzezenie: Przedstawione urzadzenie nie musi odzwierciedlac rzeczywistego wygladu produktu.
Moga wystapi¢ réznice pod wzgledem wielkosci, elementéw opcjonalnych i/lub dodatkow.
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OBSLUGA

Giecie wstepne
Aby obrabiany element uzyskat

symetryczny, okragty ksztatt,
konieczne jest wstepne wygiecie ﬁ ﬁ
czesci, ktéra bedzie gieta pierwsza. e ' 9
Czynnosc¢ nalezy wykonac od tytu

urzadzenia, z walcami obracajacymi ) 5 3

sie w przeciwnym kierunku (patrz rys. ' ' '
1 na ilustracji po prawej).

Giecie

Umiesci¢ walec wyginajacy w odpowiedniej pozycji.

Wprowadzi¢ wstepnie wygiety obrabiany element miedzy gorny i dolny walec, i wykorzysta¢ walec wy-
ginajacy jako zderzak tylny.

Obrécic pokretto dolnego walca by walce zacisnety sie na obrabianym elemencie. Wygiac¢ arkusz (spraw-
dzi¢, czy arkusz przechodzi nad walcem wyginajacym jak na powyzszym rysunku).

Wyregulowac¢ walec wyginajacy i kontynuowac operacje az obrabiany element uzyska pozadany ksztatt.
Odchyli¢ gérny walec i wyjac obrabiany element. Naprowadzi¢ gérny walec do jego poczatkowej pozycji.
Przy maksymalnej dtugosci roboczej i grubosci arkusza mozliwe jest giecie rury do 1,5x srednicy gérnego
walca, a w przypadku cienszych materiatéw — do 1,2x srednicy walca.

Podczas giecia blachy stalowej albo stali nierdzewnej osiagi maszyny maleja do okoto 2/3 w poréwnaniu
z gieciem blachy z miekkiej stali weglowej.

Giecie stozkowe

Aby umozliwi¢ giecie stozkowe, walec wyginajagcy mozna ustawic¢ ukosnie w nastepujacy sposob:

Walec wyginajacy mozna ustawi¢ ukosnie na obu koncach, luzujac $rube krazka krzywkowego i przesu-
wajac rekojes¢ w gore lub w dét. Po uzyskaniu pozadanego nachylenia walca, dokreci¢ ponownie $rube
krazka krzywkowego

Uwaga: Nalezy pamietac o tym, aby po zakonczeniu giecia stozkowego przywroci¢ rownolegfe usta-
wienie watkow.

= 4135 Polski, wer. 4 5-
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BHP

Informacje ogélne

Projekt niniejszej gietarki walcowej ma zapewni¢ najwyzsze bezpieczenstwo pracy, o ile przestrzegane
sq zalecenia zamieszczone w niniejszej instrukgji.

Urzadzenie moze obstugiwa¢ wytacznie upowazniony i odpowiednio przeszkolony personel. Przed roz-
poczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy przeczytac caty instrukcje obstugi i upewni¢ sie, ze jej tres¢
jest catkowicie zrozumiata. Szczegolnie wazne sg ponizsze instrukcje dotyczace bezpieczenstwa pracy.

Urzadzenie musi zosta¢ przymocowane do podtogi za pomoca 4 $rub rozporowych o sredni-
cy 16 mm. Podtaczenie urzadzenia do pradu musi zosta¢ przeprowadzone przez upowaznio-
ny personel.

/_\ Instrukcje bezpieczenistwa zwigzane z montazem

Instrukcje podnoszenia

Urzadzenie nalezy podnosi¢ za pomoca wozka, zapako-
wane w skrzynie lub drewniane pudto. Do przenoszenia
urzadzenia z opakowania na state miejsce dziatania na-
lezy stosowal zatwierdzone urzadzenie dzwigowe np.
zuraw przejezdny. Instrukcje przenoszenia za pomoca
zurawia przejezdnego:

1. Sprawdzi¢, czy gérny walec znajduje sie w pozycji
zablokowane;j.

2. Ustawi¢ dolny walec i walec wyginajacy w pozycji
gornej.

3. Umiesci¢ zawiesie wokot watkow, jak pokazano na rysunku.
4. Ostroznie unies¢ urzadzenie, sprawdzajac rownoczesnie, czy watki sg scisniete razem.
Ciezary - patrz ,Parametry techniczne”.

Strefa niebezpieczna

Strefa niebezpieczna urzadzenia jest opi- 15m Operaton

sana na rysunku. giecie wstepne

Strefe te nalezy w odpowiedni sposéb 1.5m - 15m ~
oznaczy¢ na podtodze. [[[ b -
Osoba przebywajaca w strefie niebez- /

piecznej bedzie dalej nazywana ,0soba d

narazong”, a uzytkownik urzadzenia - Operator i5m
Loperatorem”,
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Stosowanie

& Zabrania sie uzytkowania urzadzenia do obrobki materiatu wykraczajgcego poza osiagi
urzadzenia. Nalezy zapoznac sie z tabliczka znamionowa urzadzenia i sekcja ,Parametry
techniczne”.

Przed przystgpieniem do uzytkowania urzqdzenia nalezy wykona¢ nastepujqce
czynnosci:

Sprawdzi¢, czy wszystkie zabezpieczenia dziatajg i czy nie sg uszkodzone. Sprawdzi¢, czy ruchome cze-
$ci nie napotykajg przeszkdd, np. z powodu ztego zamontowania oston lub innych czesci. Uszkodzone
czesci lub zabezpieczenia musza zosta¢ wymienione przez upowazniony personel. W razie zapotrzebo-
wania na czesci zamienne, nalezy skontaktowac sie z firmg Nosstec. Urzadzenie posiada 24-miesieczng
gwarancje obowigzujaca od daty dostawy.

Sprawdzié, czy miejsce pracy urzqdzenia spetnia okreslone warunki:
Nie naraza¢ urzadzenia na kontakt z deszczem.
Nie uzywac urzadzenia w miejscach mokrych albo wilgotnych.

«  Sprawdzi¢, czy w miejscu pracy jest wystarczajgce oswietlenie.

« Podtoga musi by¢ czysta, sucha, bez widocznych plam oleju i smaru.

+ Nie uzywac materiatow tatwopalnych w poblizu urzadzenia.
Nieuporzadkowane miejsce pracy zwieksza ryzyko wypadku.

Pozycja gornego walca
Podczas dziatania urzadzenia gorny walec nigdy nie moze by¢ w pozycji odchylone;j.

Stabilna pozycja pracy
Operator urzadzenia powinien zaja¢ bezpieczng i stabilng pozycje podczas pracy. Podczas giecia wstep-
nego operator musi sta¢ po przeciwnej stronie urzadzenia.

Nie ktas¢ narzedzi na urzqdzeniu
Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy zdja¢ wszystkie narzedzia na nim potozone.

Wszystkie naprawy muszq by¢ przeprowadzane przez upowazniony
personel

Urzadzenie i jego oprzyrzadowanie elektryczne zostaty wykonane zgodnie z obowigzujgcymi
zasadami bezpieczenstwa. Wszystkie naprawy muszg by¢ przeprowadzane przez wyszkolony
i upowazniony personel. Nalezy uzywac wytacznie oryginalnych czesci zamiennych.

Uwaga: Jesli naprawy obejmujq tez demontaz urzqdzenia, nalezy go przeprowadzié
zgodnie z zalqczongq instrukcjq demontazu. Instrukcja ta nie moze by¢ przechowywana
razem z urzqdzeniem.

= 4135 Polski, wer. 4 7-
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BHP

Odtqczy¢ zasilanie
Przed dotknieciem czesci ruchomych nalezy odcig¢ zasilanie. Mozna to zrobi¢ poprzez wyta-

czenie gtdbwnego wyltacznika urzadzenia, lub odtaczajac napiecie szafki elektryczne;j.

Uwaga: Zapewni¢ wtasciwe funkcjonowanie gtéwnego wyltqcznika ani wytqcznika bez-
pieczenstwa urzqdzenia.

Strefa niebezpieczna

Podczas pracy produkcyjnej dba¢ o to, aby zadna cze$¢ N Q
ciata nie byfa zanadto zblizana do strony podawania wat- g R
kéw dociskowych urzadzenia (patrzy rysunek). I’ '
Uwaga: Strona podawania materiatu zalezy od kierun- NH

ku obrotu watkow.

Instrukcje obstugi urzqdzenia nalezy przechowywac w bezpiecznym miejscu.

Instrukcja obstugi zawiera wazne wiadomosci, ktére opréocz informowania o zasadach bezpieczenstwa
pracy, zawierajq takze istotne informacje na temat obstugi, serwisowania, konserwadji itp.

Modyfikowanie urzqdzenia

Jakiekolwiek przerébki i modyfikacje urzadzenia sa surowo wzbronione, za wyjatkiem pracy wykonywa-
nych z uzyciem:

- oryginalnych czesci zamiennych,

« elementéw opcjonalnych dostarczanych przez producenta urzadzenia.

Hatas pracy

W miejscu przebywania operatora zmierzono nastepujacy poziom hatasu:
Réwnowazny poziom hatasu Leq, bieg jatowy 66 dB(A)
Réwnowazny poziom hatasu Leq, dziatanie 68 dB(A)

Upadki obrabianych elementéow

Podczas pracy z ciezkimi obrabianymi elementami
nalezy zachowac ostroznos¢, aby przypadkowo nie
spadty po wypuszczeniu spomiedzy walca dolnego i
gornego (patrz rysunek). W razie koniecznosci nalezy
uzy¢ podtrzymki, zurawia przejezdnego lub innego
urzadzenia podnoszacego.

OO
OO
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Zagrozenie przycisniecia obrabianego .
agrozenie
e’ementu zaci$nieciem
Nalezy zauwazyc, ze istnieje ryzyko przycisniecia sie Q]
koncéw obrabianego elementu, patrz rysunek.

Wytqgcznik bezpieczenstwa

Urzadzenie jest wyposazone w dwie funkcje zatrzymania

awaryjnego, tzn. wyfacznik mozny (pedat) i linke zatrzymania awaryjnego, przebiegajacg dookota
maszyny na wysokosci stopy. Te dwie funkcje, wraz silnikiem samohamownym, w jaki wyposazona jest
maszyna, umozliwiaja natychmiastowe zatrzymanie urzadzenia z dowolnego miejsca przy maszynie
w przypadku wypadku lub zagrozenia. Wytacznik linkowy jest resetowany za pomoca przycisku na
odtaczniku i przycisku reset w szafce elektrycznej. Wytacznik nozny jest resetowany przez zwolnienie
pedatu i nacisniecie przycisku reset w szafce elektrycznej.

Serwis i konserwacja

Serwis i konserwacje urzadzenia nalezy podejmowac wytacznie na polecenie nadzorcy. Nalezy uwaznie
przeczytac instrukcje obstugi, upewniajac sie, ze jest catkowicie zrozumiata. Przed rozpoczeciem prac
serwisowych odtaczy¢ zasilanie wytacznikiem gtéwnym. Jesli urzadzenie musi by¢ rozmontowane cze-
sciowo lub catkowicie, skontaktowac sie z nadzorca.

Odziez ochronna

Wazne! Podczas giecia nie wolno uzywac rekawic, gdyz powaz-
nie zwiekszajq one ryzyko zacisniecia miedzy watkami. Rekawice
nalezy stosowac przy innym operowaniu obrabianymi elementami.
Operator nie moze nosi¢ paska, pierécionkdw ani naszyjnikéw.

Nalezy stosowac obuwie robocze ze stalowymi wktadkami.
Unika¢ luzno zwisajacych czesci ubioru.

W przypadku, gdy operator urzagdzenia ma dtugie witosy, nalezy
ja zwigzac na czas pracy.

Stepianie ostrych krawedzi obrabianego elementu
Zadziory i ostre krawedzie obrabianego elementu muszg zosta¢ usuniete przed gieciem.

Zaciecie

& Jedli z jakiego$ powodu urzadzenie zatrzyma sie podczas giecia obrabianego elementu, wy-
kona¢ nastepujace czynnosci:
«  Odkreci¢ w dét walec dolny i (ewentualnie) walec wyginajacy.

Wyjac¢ obrabiany element. Zidentyfikowac przyczyne problemu. Jesli zadziatato zabezpie-
czenie silnika - odczekac kilka minut, az sie zresetuje. Urzadzenie bedzie znéw gotowe do
uzytku.

Jesli przyczyna problemu jest usterka mechaniczna lub elektryczna - odtaczy¢ zasilanie i
skontaktowac sie z przetozonym.

= 4135 Polski, wer. 4 9 -
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Kontrola okresowa

Nalezy codziennie sprawdzac¢ dziatanie wylacznika noznego, jak rowniez stan przewodu elektrycznego
wylacznika noznego.

Nalezy takze sprawdza¢ dziatanie wylacznik bezpieczenstwa. Ponadto, nalezy regularnie wykonywacd
serwisowanie, opisane w sekgdji ,Serwis i konserwacja” niniejszej instrukgji obstugi.

Ogolne zasady bezpieczenstwa

Rozdziaty opisujace zabezpieczenia oparte sg na zatozeniu, ze urzadzenie bedzie uzywane w sposéb opi-

sany w niniejszej instrukgji obstugi i ze operator bedzie dysponowaé niezbednymi informacjami o doty-

czacymi zabezpieczen, oraz szczegdlnych zagrozen zwigzanych z obstuga urzadzenia tego typu.

Jedli urzadzenie bedzie uzytkowane w sposéb niezgodny z instrukcjg, producent nie ponosi odpowie-

dzialnosci za ewentualne obrazenia ciata lub szkody materialne. Nalezy sie upewni¢, ze:

«  Zastosowane zostaty wszelkie niezbedne $rodki bezpieczenstwa podczas tadowania, ustawiania,
wymiany czesci zamiennych, czyszczenia, naprawy i serwisowania, aby osoba narazona nie mogta
uruchomic¢ urzadzenia;

- Zabezpieczenia urzadzenia nie zostang odtagczone;

. Zadna cze$¢ urzadzenia stanowigca element zabezpieczen nie zostata usunieta;

«  Wszystkie zabezpieczenia zostaty zamontowane ponownie po naprawach itp.

« Nalezy stosowac wihasciwg predkos¢ podawania w zaleznosci od wykonywanego zadania. Podczas
zginania niewielkich czesci lub obrobki elementéw, ktére wymagaja fizycznego podtrzymania przez
operatora, zdecydowanie zalecane jest obnizenie predkosci podawania.

-10 2016-02-04 =
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Instalacja

Urzadzenie musi by¢ umieszczone na twardym podtozu, np. posadzce cementowej. Podtoze musi by¢
poziome, aby unikng¢ powstawania naprezenia w urzadzeniu przy jego mocowaniu do podtoza.

Nalezy sprawdzi¢, czy silnik jest podtgczony do wtasciwego napiecia. Nalezy tez sprawdzi¢ kierunek ob-
rotéw silnika. Na pokrywie ochronnej wytacznika noznego montowane s ptytki oznaczone ,Forward”
(naprzod) oraz ,Reverse” (wstecz).

Jedli urzadzenie jest wyposazone w napedzane nastawianie walca wyginajacego i/lub walca dolnego.
Nalezy tez sprawdzi¢ napiecie i poziom oleju w napedzie.

Konserwacja

Dostarczone urzadzenie posiada nasmarowane fozyska zapewniajace ok. 200 godzin ciaggtego dziatania.
Po tym okresie nalezy je nasmarowac wysokiej jakosci smarem do tozysk kulkowych, np. smarem wielo-
zadaniowym H Esso lub jego odpowiednikiem. Wszystkie walce i przektadnie slimakowe sg montowane
na tozyskach igietkowych i kulkowych, dlatego nalezy stosowac zalecany smar. Prowadnice tozysk kul-
kowych, jak réwniez tuleje gérnego watka i urzadzenia do giecia stozkowego nalezy smarowac w razie
potrzeby. Punkty smarowania przedstawiono na schemacie smarowania.

Skrzynka przekfadniowa jest nasmarowana na caty okres dziatania i nie wymaga zadnych regularnych in-
spekcji. W razie przeciekdéw nalezy sprawdzi¢ poziom oleju. W razie takiej potrzeby, nalezy uzupetnic ole;j.

Kontrola codzienna
Hamowanie silnika
«  Wszystkie wytaczniki bezpieczenstwa.

Rownolegtosc walcow

Sprawdzi¢, czy wszystkie walce sg do siebie réwnolegte. W razie koniecznosci dokonania regulacji, nalezy
podijac nastepujace kroki:

Miedzy walcem gérnym a dolnym:
Przekreci¢ walec dolny do najwyzszego potozenia.
Poluzowac dwie nakretki blokujace klin po stronie przektadni.

«  Wyregulowac odlegto$¢ miedzy walcem gérnym a dolnym za pomoca klina, az bedzie jednakowa na
obu koncach.

«  Unieruchomic klin za pomoca nakretek.

Miedzy walcem gérnym a wyginajacym:
Przesuna¢ walec wyginajacy do najwyzszego potozenia za pomoca dzwigni.

« Poluzowac $rube krazka krzywkowego.

«  Wyregulowa¢ odlegtos¢ miedzy walcem gérnym a wyginajacym, az bedzie jednakowa na obu kon-
cach.
Dokreci¢ ponownie $rube krazka krzywkowego.

= 4135 Polski, wer. 4 1m-
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SCHEMAT SMAROWANIA

Punkty smarowania
Urzadzenie ma 8 punktéw smarowania:

1. 1 smarowniczka w kazdej obudowie
tozyska.

2. 1 smarowniczka w obudowie
przekfadni.

3. 1 smarowniczka w tylnej sciance
kazdego stojaka, na poziomie osi.

4. 1 smarowniczka w prowadnicy tulei.

Potozenie punktéw smarowania
przedstawiono na ilustracjach.

-12
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PARAMETRY TECHNICZNE

NrfabryCzny ... ...
Y/ J P
PredkosSC obrotowa ... m/min
Maks- grubos¢ blachy (przy 400 N/mm?) ... mm
DhugOoSErobOoCza. . ... mm
Catkowity ciezar bez opakowania.....................coo kg
Wymiary catkowite: dtugos¢ x szerokos¢ X wysokosc..................... mm
WysOKOSC roboCza ... mm
Mocsilnika ... kw
NaPI IO, ... \
Silnik:
Producent.........oooiiiii
L/ PP
..................................................................................... Y
..................................................................................... kw
Wymiary walcéw  walec gornyidolny....................o mm
Wymiary walcédwr walec wyginajacy ...........cooviviiiiiiiiiiini, mm
Wyposazenie opcjonalne:
[] Walce hartowane i utwardzane ] Odczyt cyfrowy
[1 Przemiennik czestotliwosci
Odstepstwa od standardowego wykonania:
= 4135 Polski, wer. 4 13-
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TABLICZKI 1 NAKLEJKI NA URZADZENIU

[
Rok produkcji: - Prad:
Moc przerobowa: _mm Faza:

Ciezar: _ kg Czestotliwos¢:
Nosstec AB
Jarnvagsgatan 19 Nr fabryczny: _
465 30 Nossebro

SZWECJA

Ptyta aluminiowa, anodyzowana niebiesko.

PRZED JAKIMKOLWIEK
SERWISOWANIEM |
KONSERWACJA NALEZY
WYLACZYC GLOWNY
WYLACZNIK

URZADZENIE MOZE BYC URUCHAMIANIE
OBStUGIWANE TYLKO URZADZENIA Z GORNYM
PRZEZ WALKIEM ODCHYLONYM
WYSZKOLONY PERSONEL JEST ZABRONIONE

Biato-zétte tlo, czarny tekst Biato-zétte tlo, czarny tekst Biato-z6tte tlo, czarny tekst

A 3
M
Z6tte tho, czarny Z6tte tho, czarny Z6tte tho, czarny Z6tte tho, czarny
tekst tekst tekst tekst
Niebieskie tto, biaty tekst Niebieskie tto, biaty tekst
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DEMONTAZ GIETARKI WALCOWE)J

Niniejsza instrukcje przygotowano w celu wspomagania wyszkolonego
personelu podczas napraw, majac na wzgledzie minimalizacje zagroze-
nia obrazeniami ciata i uszkodzeniem urzadzenia.

Aby przeprowadzi¢ demontaz urzadzenia w bezpieczny sposéb, musza
go wykonywac co najmniej dwaj wyszkoleni mechanicy.

Instrukcja demontazu nie moze by¢ przechowywana razem z urzadze-
niem. Powinien ja posiada¢ przetozony i/lub pracownicy serwisu.

Procedura:

1. Poluzowac 3 sruby mocujace obudowe przektadni.

2. Wyjac ze skrzynki przektadniowej silnik przektadni slimakowe;j.

3. Poluzowac cztery Sruby i zdja¢ pokrywe.

4. Zdemontowac dwa tryby.

5. Odchyli¢ gérny walec i wyciagna¢ go ze skrzynki przektadni slimako-
wej.

6. Zdemontowac pret rurowy znajdujacy sie z przodu przedniego sto-
jak i umiescic przed pretem odpowiedni wspornik.

7. Poluzowa¢ dwie nakretki na stojaku.
Poluzowac nakretki i zdemontowac klin.

9. Zdemontowac wat.

10. Zamocowac walec wyginajacy i dolny za pomoca zawiesi i zurawia
przejezdnego.

11. Wyciaggnac stojak i wyjac wat.
12. Uwolni¢ walec wyginajacy z zawiesia i wyja¢ go ze stojaka.
13. Powtoérzyc te procedure z walcem dolnym.

Uwaga: Wyjetymi czesciami nalezy operowac ostroznie i pa-
mietac o ich zamontowaniu z powrotem na wtasciwych miej-
scach w odwrotnej kolejnosci.

= 4135 Polski, wer. 4
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CZESCI ZAMIENNE
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English

Worm gear
Screw

Cover for gearbox
Gear

Gear

Gearbox
Wedge

Top roll

Sleeve with guide
End washer

Roll pin

Screw

Screw

Bearing housing
Wedge

Grease nipple
Bending roll
Lower roll
Guide

Grease nipple
Bearing housing
Bearing housing
Wedge

Nut

Axle

Support
Bearing housing
Wedge

Nut

Stop screw
Eccentric

Axle

Roll pin

Screw

Washer

Cam

Handle

Spring

Washer

Screw

Lock

Cog segment
Screw

Flange nut
Screw

Screw

Roll pin

Wheel

Side, lower
Washer

Screw

Pipe strut

Side, openable side
Motor

Strut

Screw

Nut

Side, transmission side
Axle lock

Nut

Screw

Screw

Flange

Flange

Clip

Screw

Polski

Przektadnia slimakowa
Sruba

Pokrywa przektadni
Tryb zebaty

Tryb zebaty
Przektadnia

Klin

Walec gorny

Tuleja z prowadnica
Podktadka koricowa
Kotek walcowy
Sruba

Sruba

Obudowa tozyska
Klin

Smarowniczka
Walec wyginajacy
Walec dolny
Prowadnica
Smarowniczka
Obudowa tozyska
Obudowa tozyska
Klin

Nakretka

03

Wspornik
Obudowa tozyska
Klin

Nakretka

Wkret ograniczajacy
Mimosrod

03

Kotek walcowy
Sruba

Podkfadka

Krzywka

Rekojesc

Sprezyna
Podktadka

Sruba

Blokada

Zab trybu

Sruba

Nakretka wiericowa
Sruba

Sruba

Kotek walcowy
Koto

Bok, dolna czes¢
Podktadka

Sruba

Rozpdrka rurowa
Bok, strona otwierana
Silnik

Rozpdrka

Sruba

Nakretka

Bok, strona napedu
Blokada osi
Nakretka

Sruba

Sruba

Kryza

Kryza

Zacisk

Sruba

S

CZESCI ZAMIENNE

Deutsch

Schneckengetriebe
Schraube
Abdeckung fir Getriebe
Zahnrad

Zahnrad
Getriebegehduse
Keil

Oberwalze
Buchse mit Fihrung
Endplatte
Spannstift
Schraube
Schraube
Lagergehduse
Keil
Schmiernippel
Biegewalze
Unterwalze
Fuhrungen
Schmiernippel
Lagergehduse
Lagergehduse
Keil

Mutter

Achse

Stutze
Lagergehduse
Keil

Mutter
Stellschraube
Exzenter

Achse

Spannstift
Schraube
Scheibe
Kamscheibe
Griff

Feder

Scheibe
Schraube
Verriegelungsgriff
Zahnsegment
Schraube
Flanschmutter
Schraube
Schraube
Spannstift
Handrad

Giebel, unten
Scheibe
Schraube
Rohrstrebe
Giebel, Nebentiren
Motor

Strebe

Schraube

Mutter

Giebel, Transmissionseite
Achssperre
Mutter

Schraube
Schraube
Flansch

Flansch

Klammer
Schraube

Svenska

Snéckvaxel
Skruv

Lock for vaxelhus
Kugghjul
Kugghjul
Vaxelhus

Kil

Overvals
Hylsa med styrning
Andbricka
Spannstift
Skruv

Skruv
Lagerhus
Kil
Smorjnippel
Bojvals
Undervals
Styrning
Smorjnippel
Lagerhus
Lagerhus
Kil

Mutter

Axel

Ok
Lagerhus

Kil

Mutter
Stoppskruv
Excenter
Axel
Spannstift
Skruv
Bricka
Kamskiva
Handtag
Fjader
Bricka
Skruv

Sparr
Kuggsegment
Skruv
Flansmutter
Skruv

Skruv
Spannstift
Ratt

Gavel underdel
Bricka
Skruv
Rorstag
Gavel utsvangbar sida
Motor

Stag

Skruv
Mutter
Gavel transmissionssida
Axelsakring
Mutter
Skruv

Skruv

Flans

Flans
Klammer
Skruv
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DEKLARACJA ZGODNOSCI

Deklaracja zgodnosci
wedtug Dyrektywy maszynowej 98/37/WE, zatacznik Il A.

Producent: Nossebro Mekaniska Verkstad AB
SE 465 30 NOSSEBRO  +46 512 298 80

Dystrybutor: NoOsstec AB
SE 465 30 NOSSEBRO  +46 512 298 85

deklaruja niniejszym, ze

Urzadzenie:

Nr fabryczny

jest wyprodukowane zgodnie z:

— dyrektywa maszynowg UE 2006/42/WE,

— dyrektywa 2004/108/WE Parlamentu Europejskiego i Rady o
kompatybilnosci elektromagnetycznej,

- dyrektywa 2009/96/WE w sprawie sprzetu elektrycznego
przewidzianego do stosowania w okreslonych granicach na-

piecia.

Miejsce i data Podpis, dyrektor zarzadzajacy

-18 2016-02-04 =







nosstec

Nosstec AB « Kristineholmsvagen 12, 441 39 Alingsas, SZWECJA

Tel.: +46 (0)512 298 85 . Faks: +46 (0)512 298 89 - E-mail: info@nosstec.se

Z uwagi na prawa autorskie zabrania sie reprodukowania i kopiowania tekstow, tabel
i ilustracji zawartych w niniejszej instrukcji bez pisemnego zezwolenia Nosstec AB.




