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GLOWNE PODZESPOLY

Widok z przodu

Walec gérny

Walec dolny Tuleja wyciggana

walca gérnego

Przycisk zatrzyma-
nia awaryjnego

Koto reczne

walca gérnego

Stojak, strona z licznikiem

napedu

Koto reczne
walca dolnego

Linka bezpieczerstwa

Stojak, strona kotnierza
przesuwnego

Przetacznik nozny ———

Przekfadnia

Przekfadnia
Slimakowa

Widok z tytu

Walec gnacy

Mechanizm
ustawiania skosnego
walca gnacego

Silnik napedu
gtébwnego z
hamulcem

Silnik napedu
walca dolnego

Silnik napedu
walca gnacego

Uwaga: Maszyna dostarczona w rzeczywistosci moze sie rézni¢ od pokazanej na tej stronie. llustracja moze,
lecz nie musi, ukazywac réznice wielkosci, wersje oraz akcesoria.
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DZIALANIE MASZYNY

Zaginanie wstepne

Aby nadac ksztattowanemu arkuszowi
symetrycznie okragty ksztatt, nalezy

wstepnie zagigc te jego czes¢, ktora ﬁ
najpierw wchodzi do maszyny.

Czynnosc¢ zaginania wstepnego

wykonuje sie od tylu maszyny, a

walce muszg obracac sie wtedy w '

kierunku odwrotnym niz podczas
normalnego zwijania (patrz Rys. 1 po prawej).

1 ez es
I 1

Zwijanie

Ustawi¢ walec gnacy w wymaganym potozeniu (patrz wykres kalibracji ponizej).

Wsunac¢ wstepnie zagiety arkusz miedzy walec gorny a dolny. Wykorzysta¢ walec gnacy do ustawienia
potozenia krawedzi arkusza.

Pokrecac kotem recznym dolnego walca, az zwijany arkusz zostanie uchwycony miedzy walcem gérnym
a dolnym. Zwing¢ arkusz (sprawdzi¢, czy biegnie on przy tym powyzej walca gnacego, jak pokazano na
Rys. 2 powyzej).

Wyregulowac ustawienie walca gnacego i powtarzac operacje, az ksztattowany arkusz przybierze zada-
ny ksztatt zwijki. Odchyli¢ gérny walec i wyja¢ gotowa zwijke. Ustawié z powrotem gérny walec w poto-
zeniu poczatkowym.

Przy maksymalnej dtugosci roboczej i maksymalnej grubosci blachy maszyna jest w stanie zwing¢ zwijke
o minimalnej srednicy réwnej 1,5 x $rednica gérnego walca, a w przypadku cienszych blach rownej 1,2 x
$rednica walca.

W przypadku zwijania blach stalowych lub ze stali nierdzewnej maksymalng grubos¢ zwijanej blachy
zmniejsza sie do %5 maksymalnej grubosci blachy z miekkiej stali weglowej.

UWAGA: Jesli maszyna posiada napedzany mechanicznie system ustawiania potozenia walca gnqce-
go, nalezy doktadnie sprawdzi¢ prawidtowos¢ ustawienia wytqcznikéw kraricowych.

Nastawa walca gnacego = regulacja wysokosci

100 T Wykres kalibracji
Przyktad: Zwijanie rury o srednicy 300 mm: 300

0T ® Odnalez¢ na osi punkt odpowiadajacy promieniowi

80 + rury 150
@ Poprowadzi¢ krzywa
70 + ® Odczytac catkowita wartos¢ na skali po lewej stronie
Otrzymany rezultat zalezy od zastosowanego materiatu
60 + (efekt sprezynowania). Zalecana liczba ustawien: 3 do 5.

50 T

40 +

30 T

20 T

10+

0 —TT T -t
0 100 200 300 400 500
Promien zwijki
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DZIALANIE MASZYNY

Zwijanie stozkow

Jezeli maszyna posiada wyposazenie do zwijania

stozkdéw, operacje zwijania nalezy przeprowa-

dzac zgodnie z ponizszymi wskazéwkami.

1. Unie$¢ podpore do momentu az zetknie
sie z dolnym walcem maszyny. Ustawic
podpore w odpowiednim miejscu w obrebie
roboczej dtugosci maszyny (w tym celu
nalezy poluzowac pierscienie ograniczajace
z obu stron podpory, przesunac ja i po
wyregulowaniu potozenia z powrotem
dokrecic pierscienie ograniczajace). UWAGA:
Jesli tylko to mozliwe, pracowac w poblizu
srodka maszyny.

2. Ustawi¢ najnizsze potozenie maszyny
(przy zatozeniu, ze zwijany stozek bedzie
skierowany wezszym koncem do odchylanej
strony maszyny). Odczyta¢ wartos¢ wskazang
na skali kota recznego (bedzie potrzebna przy
ustawianiu walca gnacego z powrotem w
potozenie rownolegte).

3. Wyciagnac tuleje sprzegta watka i uniesc
walec gnacy pokrecajac koto reczne. Teraz
nalezy rozlaczy¢ przekfadnie slimakowa w
lewym stojaku maszyny. Nastepnie nalezy
zataczyc przektadnie w prawym stojaku i
unies¢ walec gnacy do zagdanego potozenia,
zaleznego od ksztattu stozka (podpore nalezy
ustawi¢ od strony odchylanej).

Jezeli zwijanie ma przebiegac z podporg
ustawiong od strony lewego stojaka maszyny,
walec gnacy nalezy od tej strony podnies¢, a
od strony przeciwnej opuscic.

4. Maszyna jest teraz ustawiona na zwijanie
wstepnie wycietych arkuszy w stozki (do
zwijania stozkéw zaleca sie podgia¢ wstepnie
obie krawedzie arkusza).

5. Podczas zwijania nalezy sprawdza¢, czy w
maszynie jest wystarczajaca ilos¢ miejsca na
przemieszczajacy sie materiat.

6. Wyregulowac¢ dolny walec tak, zeby sita
zaciskajaca nie byta nadmierna. Arkusz musi
dac sie przesuwac miedzy walcami.

7. Wprowadzi¢ prostg krawedz wstepnie
wycietego arkusza miedzy walce, mniejszym
promieniem zwijanego stozka skierowanym
w strone gtéwki podpory. Uruchomic
maszyne wiacznikiem noznym. Zwijany
arkusz, $lizgajac sie po podporze, bedzie
podawany do wnetrza maszyny i zwijany na
walcu gnacym.

UWAGA: Przy zwijaniu stozkoéw maszyne
zawsze uruchamiac¢ w kierunku biegu
naprzod (ustawienie “Forward”).
Sprawdzi¢, czy zwijanie przebiegto
zgodnie z wymaganiami. Gdyby zaszta
potrzeba wyregulowania walca gnacego,
nalezy zataczyc tuleje sprzegta watu tak,
zeby obydwie przekfadnie slimakowe
maszyny byty zatgczone. Nie zapomniec¢ o
zanotowaniu wskazan potozenia na skali kota
recznego.

8. Przepusci¢ arkusz przez maszyne, po czym
ponownie ustawic¢ walec gnacy. Teraz
wykonac nastepne zwijanie i powtarzac
regulacje, az zwijany stozek bedzie mie¢
prawidtowy ksztatt.

9. Po zakonczeniu zwijania stozkéw przywrdcic
poczatkowe ustawienia maszyny, tak zeby
mozna byto zwija¢ zwykte ksztattki walcowe.

skosnym ustawianiu walca &

gnqcego

Przy skosnym ustawianiu walca gnacego nale-

zy zwroci¢ uwage, aby nie ustawic¢ zbyt duze-

go kata nachylenia walca, przy ktérym walec
podniesiony w najwyzsze potozenie mégiby
kolidowa¢ z walcem gérnym. W ten sposéb
uniknie sie przecigzenia walca gnacego, kto-

ry przy przemieszczaniu moze wcinac sie w

walec gérny. W najgorszym przypadku walec

gorny moze pekna¢, co grozi powaznymi ob-
razeniami.

UWAGA! Wazne przy
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BEZPIECZENSTWO

Informacje ogdlne

Zwijarke zaprojektowano tak, aby wyeliminowa¢ wszelkie zagrozenia dla personelu obstugujacego pod
warunkiem stosowania sie do zalecen i wskazéwek podanych w niniejszej instrukgji.

Maszyne moga obstugiwac wytacznie osoby upowaznione i odpowiednio przeszkolone. Przed przysta-
pieniem do pracy z maszyng nalezy doktadnie i ze zrozumieniem zapoznac sie z instrukcjg obstugi. W
pierwszej kolejnosci nalezy zapoznac sie ze wskazéwkami dotyczacymi bezpiecznej pracy z maszyna.

Maszyne nalezy zamocowac¢ do podtogi czterema Srubami rozporowymi o srednicy 16 mm.
Podftaczenie elektryczne maszyny moga wykona¢ wytacznie osoby upowaznione, posiadaja-
ce odpowiednie kwalifikacje.

2 Zasady bezpieczenstwa przy instalowaniu maszyny

Podnoszenie maszyny

Maszyne zapakowang w skrzyni lub na palecie nalezy
podnosi¢ za pomoca wozka widtowego. Do zdejmowa-
nia maszyny z palety lub wyjmowania ze skrzyni i prze-
niesienia jej do miejsca zainstalowania na state nalezy
uzy¢ dzwigu przejezdnego z odpowiednim wyposaze-
niem do podnoszenia. Wskazowki dotyczace podnosze-
nia maszyny za pomoca dzwigu:

1. Sprawdzi¢, czy walec gorny jest zablokowany.

2. Ustawi¢ walec dolny i gnacy w gérnych potozeniach.

3. Obtozy¢ zawiesie wokdt walcéw w sposéb pokazany
na rysunku.

4. Ostroznie podnies¢ maszyne sprawdzajac, czy walce
sq docisniete do siebie.

Ciezary - patrz dane techniczne.

Obszar niebezpieczny
Obszar niebezpieczny wokoét maszyny o Operator

zaginanie

zaznaczono na rysunku. wstepne

Obszar ten nalezy odpowiednio oznako- 1,5m 15m
wac na podtodze. [[[ | ) -

Osoba przebywajaca w obszarze niebez- /
piecznym bedzie dalej zwana ,0s0ba na- d

razong”, a uzytkownik maszyny - ,opera- Operator L5m
torem”.
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BEZPIECZENSTWO

Nie wolno uzywac maszyny do zwijania materiatéw wykraczajacych poza mozliwosci maszy-
ny. Sprawdzi¢ dane na tabliczce znamionowej maszyny oraz w rozdziale ,Dane techniczne”
instrukcji.

2 Uzycie maszyny zgodnie z przeznaczeniem

Przed uruchomieniem maszyny nalezy wykonac nastepujqce czynnosci:

Sprawdzi¢, czy wszystkie urzadzenia bezpieczenstwa sa sprawne. Sprawdzi¢ rowniez, czy nie ma zad-
nych przeszkéd na drodze ruchomych czesci maszyny, np. niewtasciwie zamontowanych oston lub in-
nych elementéw. Uszkodzone czesci lub urzadzenia bezpieczenstwa musi wymieni¢ upowazniony per-
sonel. W sprawach dotyczacych dostawy czesci zamiennych nalezy skontaktowac sie z firma Nosstec.
Maszyna jest objeta 24-miesieczng gwarancjg, liczac od daty dostawy. Gwarancja jest wazna pod warun-
kiem stosowania oryginalnych czesci zamiennych.

Sprawdzié, czy otoczenie maszyny spetnia niezbedne warunki.
Nie naraza¢ maszyny na deszcz.

« Nie uzytkowac¢ maszyny w pomieszczeniach mokrych i wilgotnych.

«  Sprawdzi¢, czy pomieszczenia sg wystarczajgco dobrze oswietlone.
Podtoga musi by¢ czysta, sucha i nie pokryta plamami oleju badz smaru.
W poblizu maszyny nie wolno uzywa¢ materiatéw tatwozapalnych.
Zabrudzone miejsca pracy zwiekszaja ryzyko wypadku.

Potozenie walca gornego
Nie wolno uruchamia¢ maszyny z walcem gérnym w potozeniu odchylonym.

Unika¢ wymuszonych, niepewnych pozycji podczas pracy.
Sprawdzi¢, czy operator moze podczas pracy przyja¢ pewng i stabilng pozycje. Podczas wykonywania
operacji zaginania wstepnego operator musi stac z tytu maszyny.

Nie wolno pozostawiac zadnych narzedzi na maszynie.
Przed uruchomieniem maszyny usunac z niej wszelkie narzedzia.

waznione, posiadajqce odpowiednie kwalifikacje.

Maszyne oraz jej ukfad elektryczny wykonano zgodnie z obowiazujacymi przepisami bezpie-
czenstwa. Naprawy moze wykonywac wytacznie wykwalifikowany i odpowiednio przeszkolo-
ny personel. Nalezy stosowa¢ wytgcznie oryginalne czesci zamienne.

2 Podtqczenie elektryczne maszyny mogq wykonac wytqcznie osoby upo-

UWAGA: Jesli naprawa wymaga roztozenia maszyny na czesci, nalezy to wykonac wedtug
zatqczonej instrukcji demontazu. Instrukcji tej nie wolno przechowywac przy maszynie.
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Odltqczenie zasilania
Przed dotknieciem czesci i elementéw znajdujacych sie normalnie pod napieciem nalezy

odtaczyc¢ zasilanie elektryczne maszyny. Zasilanie mozna odtaczy¢ albo za pomoca gtéwnego
wyfacznika zasilania maszyny, albo odfaczajac napiecie zasilajace w szafce elektrycznej.

Uwaga: Pod zadnym pozorem nie wolno zwiera¢, obchodzi¢ czy w inny sposob blokowa¢
wylqcznika gldownego ani wytqcznika awaryjnego maszyny.

Strefa niebezpieczna
Przystepujac do produkcji nalezy upewnic sie, ze zad- N Q

na czesc ciata operatora nie moze znalez¢ sie zbyt blisko g EEAS
walcéw zaciskowych maszyny w strefie podawania arku- '
szy (patrz ilustracja obok). pVEE

Uwaga: Wielkos¢ i ksztatt strefy podawania moze sie
zmieniac w zaleznosci od kierunku obrotu walcéw.

Instrukcje obstugi maszyny przechowywac w bezpiecznym miejscu.

Instrukcja zawiera wazne informacje, ktére - oprocz bezpieczenstwa - dotycza dziatania maszyny, jej ser-
wisowania, konserwacji itp.

Modyfikacje maszyny
Wszelkie przerébki, modyfikacje lub zmiany konstrukcji maszyny sa surowo zabronione. Nie dotyczy to:
«  Oryginalnych czesci zamiennych

Wyposazenia dodatkowego dostarczanego przez producenta maszyny.

Hatas rozchodzqcy sie drogq powietrznq

Na stanowisku operatora zmierzono nastepujgce poziomy hatasu:
Réwnowazny poziom hatasu Leq, bieg jatowy 62 dB(A)
Réwnowazny poziom hatasu Leq, praca maszyny 63 dB(A)

Ryzyko upadku przedmiotu

Podczas zwijania ciezkich arkuszy nalezy zachowacd
szczegdblng ostroznos¢, aby nie upadty w momencie 8 8

poluzowania chwytu miedzy walcem gérnym a dol-
nym (patrz ilustracja obok). W razie potrzeby uzyc
stotu wsporczego, dzwigu przejezdnego, suwnicy
badz innego sprzetu podnoszacego.
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Ryzyko zakleszczenia przedmiotu ko Uchivee.
yzyko uchwyce
Obrabianego nia i wciggniecia

miedzy walce

Nalezy pamietac o ryzyku wciagniecia przedniej kra-
wedzi wykonywanej zwijki z powrotem miedzy wal-

ce (patrz rysunek). O

Przycisk zatrzymania awaryjnego

Maszyne wyposazono w dwa przyciski zatrzymania awaryjnego - jeden przy szafce elektrycznej, a drugi
uruchamiany linkg bezpieczenstwa biegnacg wokoét maszyny na wysokosci stop. Dzieki temu oraz dzieki
wyposazeniu silnika w hamulec, w razie wypadku lub zagrozenia wypadkiem operator lub inna osoba
moze natychmiast zatrzymac maszyne bez wzgledu na to, w ktdrym miejscu sie znajduje.

Serwis i konserwacja

Przed przystagpieniem do jakichkolwiek czynnosci zwigzanych z serwisem i konserwacjag maszyny nale-
zy uzyskac instrukcje od przetozonego. Nalezy rowniez ze zrozumieniem przeczytac niniejsza instrukcje.
Przed rozpoczeciem prac odtaczy¢ zasilanie wytacznikiem gtéwnym. Jesli maszyne trzeba czesciowo lub
catkowicie roztozy¢ na czesci, nalezy przedtem skontaktowac sie z przetozonym.

Odziez ochronna

Wazne! Podczas zwijania nie wolno nosi¢ rekawic ochron-
nych, gdyz znacznie zwieksza sie wtedy ryzyko wciqgnie-
cia palcow lub dtoni miedzy walce. Do innych czynnosci, jak
przenoszenie arkuszy i zwijek, trzeba zawsze wkfadac rekawice
ochronne. Operatorowi nie wolno nosi¢ paskow, pierscionkow,
tarncuszkéw itp.

Bezwzglednie trzeba nosi¢ obuwie ochronne ze stalowymi
wktadkami ochronnymi.

Nie wolno nosi¢ luznych czesci odziezy.
Jesli operator ma dtugie wtosy, musi je spigc.

Usuwanie zadzioréw i stepianie krawedzi zwijanych arkuszy
Przed zwinieciem arkusza nalezy stepic¢ jego ostre krawedzie i usung¢ zadziory.

Zaciecie
Gdyby w trakcie zwijania maszyna z jakiejkol-

wiek przyczyny zatrzymata sie, nalezy postepo-

wac jak nizej:
Opusci¢ dolny walec i ewentualnie takze walec gnacy.
Wyjac¢ zwijany arkusz. Zidentyfikowad przyczyne zaciecia. Jezeli zadziatat ochronny wy-
tacznik przecigzeniowy silnika, odczeka¢ kilka minut, az zataczy sie ponownie. Po zatacze-
niu wyfacznika ochronnego maszyna jest gotowa do wznowienia pracy.

« Jezeli przyczyna jest natury mechanicznej lub elektrycznej: Odcig¢ zasilanie maszyny i po-
wiadomic przetozonego.
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Kontrola okresowa
Codziennie sprawdza¢ funkcjonowanie przetgcznika noznego oraz stan jego okablowania elektrycznego.

Sprawdzac tez dziatanie przycisku zatrzymania awaryjnego. Regularnie przeprowadza¢ takze czynnosci
obstugowe opisane w rozdziale ,Konserwacja i serwis”.

Ogolne wskazowki dotyczqce bezpieczenstwa

Wskazowki i informacje zawarte w rozdziatach dotyczacych bezpieczenstwa pracy maszyny bazuja na

zatozeniu, iz maszyne eksploatuje sie w sposob opisany w instrukgcji, ze operatorowi maszyny udzielono

niezbednych informacji i wskazéwek dotyczacych bezpieczeristwa samej maszyny, jak réwniez zagrozen
powodowanych przez maszyny tego typu.

W razie niewtasciwego uzytkowania maszyny producent nie ponosi odpowiedzialnosci za spowodowane

tym ewentualne uszczerbki na zdrowiu i szkody materialne. Nalezy rowniez przestrzegac nastepujacych

zasad bezpieczenstwa:

« Podejmowac wszelkie niezbedne $rodki ostroznosci na czas zatadunku, ustawiania, wymiany czesci,
Czyszczenia, napraw i serwisowania maszyny, tak aby osoby narazone na ryzyka zwigzane z tymi
czynnosciami nie mogty uruchomi¢ maszyny.

« Nie wolno odtaczac urzadzen bezpieczenstwa bedacych na wyposazeniu maszyny.

+ Nie wolno demontowac zadnych czesci wchodzacych sktad urzadzen bezpieczenstwa bedacych na
wyposazeniu maszyny.

«  Po zakonczeniu wszelkich napraw, remontow itp. nalezy zawsze upewnic sig, ze urzadzenia bezpie-
czenstwa zostaty z powrotem zainstalowane i sa sprawne.

- 8266 Polski, zmiana 8 11—



INSTRUKCJA 0BStUGI 8266

KONSERWACJA | SERWIS

Instalowanie maszyny

Maszyne nalezy ustawi¢ na stabilnym podtozu, np. betonowej posadzce. Podtoze musi by¢ poziome i
réwne, aby w maszynie podczas jej mocowania do podtogi nie wystapity wewnetrzne naprezenia.
Sprawdzi¢, czy napiecie zasilajace silnik ma prawidtowg warto$¢. Sprawdzi¢ réwniez kierunek obro-
tow. Na ostonie przetacznika noznego znajdujg sie tabliczki wskazujace kierunek obrotéw naprzéd
(,Forward”) i wstecz (,Reverse”).

Jesli maszyna posiada silnikowy mechanizm ustawiania potozenia walca gnacego i ewentualnie walca
dolnego, nalezy sprawdzi¢ warto$¢ napiecia zasilajacego silnik tego mechanizmu.

Konserwacja

W stanie dostawy tozyska maszyny sg nasmarowane na okres okoto 200 godzin ciagtej pracy. Po upty-
wie tego czasu tozyska trzeba nasmarowa¢ dobrym smarem statym do tozysk kulkowych, np. smarem
uniwersalnym Esso H lub odpowiednikiem. Wszystkie walce i przektadnie slimakowe sg utozyskowane
w tozyskach igietkowych i kulkowych, dlatego do ich smarowania nalezy uzywaé smaru zalecanego do
tego celu. Prowadnice obudowy tozyska, jak rowniez tuleje walca gérnego oraz urzadzenie do zwijania
stozkéw nalezy smarowac w razie potrzeby. Zalecane smary i oleje - patrz tabela smarowania.
Przektadnia jest nasmarowana na caty okres eksploatacji i nie wymaga kontroli okresowej. W razie
stwierdzenia wyciekéw oleju nalezy sprawdzi¢ poziom oleju i w razie potrzeby uzupetnic ole;j.

Kontrola codzienna
+ Dziatanie hamulca silnika
+ Dziatanie przycisku zatrzymania awaryjnego maszyny i linki bezpieczenstwa

Rownolegtos¢ walcow

Sprawdzi¢, czy wszystkie walce s3 réwnolegte. Jesli

trzeba wyregulowa¢ réwnolegto$¢ walcéw, regulagji

dokonuje sie na prawym stojaku w nastepujacy spo-

sob:

+ Poluzowac¢ wkret dociskowy (1) w obudowie tozy-
ska.

« Obracac srube (2) za pomoca klucza szesciokatne-
go. Tuleja znajdujaca sie na koncu sruby obraca sie
w lewo lub w prawo az do uzyskania prawidtowe-
go potozenia walca. Gdy walce sg réwnolegte, do-
krecic¢ wkret dociskowy (1).

-12 2013-06-11 —
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KONSERWACJA | SERWIS

Regulacja sprzegta przecigzeniowego napedu walca gnqcego
Po pewnym okresie pracy walec gnacy moze wykazywac ten-
dencje do przeskakiwania. Regulacji sprzegta przecigzeniowego
dokonuje sie w nastepujacy sposéb:

« Zdjac ostone.

Poluzowac¢ dwa wkrety dociskowe w nakretce sprzegta.

Dokreci¢ nakretke sprzegta o okoto 1/4 obrotu (maksymalny
moment 120 Nm).

«  Dokreci¢ wkrety dociskowe i zatozy¢ ostone.

Akcesoria

Dla utatwienia wyzej opisanych czynnosci serwisowych maszyna jest wyposazona fabrycznie w nastepu-
jace akcesoria:

« 1 komplet kluczy szesciokatnych

- 8266 Polski, zmiana 8 13-
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SMAROWANIE / TABELA SMAROW

Punkty smarowania
Maszyna posiada tacznie 11 punktéw smarowania:

Wyjmowane gniazdo walca gérnego.

2. tozysko tylne walca gérnego.

3. Koto zebate przektadni i przektadnia (smarowac
czesto).

4. tozysko tylne i przednie, koto zebate posrednie,
przektadnia.

5. Lewa i prawa obudowa tozysk walca gnacego.

6. Lewe i prawe przektadnie slimakowe walca dolnego i
walca gnacego.

Potozenia poszczegdlnych punktéw smarowania
pokazano na ilustracjach.

-14 2013-06-11 —
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DANE TECHNICZNE

Numer fabryczny ...
Y PP
PredkoSE walCOw ...........ooiiii m/min
Maksymalna grubosc¢ arkusza (przy 400 N/mm2) .................ooeeee. mm
DhUgOSE robOCzZa. . ... mm
Catkowity ciezarnetto ...........ocooviiiiii kg
CieZar WalCOW ... ..ot kg/m
Catkowite wymiary:dtugos¢xszerokos¢xwysokosc. ....................... mm
WysoKoSC robocza ... mm
Moc znamionowa silnika....................o kW
NaPI IO, ... Vv
Silnik podawania:
Marka ...
L/ < PP
..................................................................................... v
..................................................................................... kW
Silnik napedu walca gnacego
MArKa ...
YD
..................................................................................... v
..................................................................................... kW
Silnik napedu walca dolnego
Marka ...
L/ © P
..................................................................................... v
..................................................................................... kW
SredniCa WalCOW. ... ..o mm

Wyposazenie dodatkowe:

Urzadzenie do zwijania stozkéw

Podpora

Mechanizm sko$nego ustawiania walca dolnego

Silnikowy mechanizm skosnego ustawiania walca gnacego
Silnikowy mechanizm ustawiania walca dolnego
Przenosna konsola sterowania silnikowego mechanizmu
ustawiania walca gnacego

Przenosna konsola sterowania silnikowego mechanizmu
ustawiania walca dolnego

O Oododd

Réznice w poréwnaniu z wykonaniem standardowym:

NN

Cyfrowy odczyt potozenia walca gnacego
Cyfrowy odczyt potozenia walca dolnego
Przemiennik czestotliwosci

Walce hartowane i szlifowane

Walce powleczone tworzywem Adiprene
Koto reczne ze skala

Stojak do konsoli przenos$nej

- 8266 Polski, zmiana 8
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TABLICZKI | NAKLEJKI NA MASZYNIE

C€

Nosstec AB
Jarnvagsgatan 19
465 30 Nossebro
SWEDEN

o

Rok produkcji:

Typ:

Maksymalna grubos¢
zwijanego arkusza:

Ciezar:

Numer fabryczny:

Ptytka aluminiowa, anodowana na niebiesko.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO
JAKICHKOLWIEK PRAC KON-
SERWACYJNYCH | SERWISO-
WYCH ODEACZYC ZASILANIE
WYLACZNIKIEM GELOWNYM

Zotte i biate to, czarny tekst

Tho zotte, tekst biaty

Tto niebieskie, tekst biaty

MASZYNE MOGA
OBSLUGIWAC WYLACZNIE
OSOBY PRZESZKOLONE

Z6tte i biate tto, czarny tekst

Tho z6tte, tekst biaty

mm

Napiecie:
Liczba faz:

kg Czestotliwosc:

NIE WOLNO URUCHAMIAC
MASZYNY Z WALCEM
GORNYM W POLOZENIU
ODCHYLONYM

Z6tte i biate tto, czarny tekst

Tho zé6tte, tekst biaty

Tho zé6tte, tekst biaty

Tho niebieskie, tekst biaty

- 16
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ROZKLADANIE ZWIJARKI NA CZESCI

Niniejsze instrukcje majg pomodc przeszkolonemu personelowi w wykonywaniu napraw z jak najmniej-
szym ryzykiem odniesienia obrazen i uszkodzenia maszyny.

Aby rozkfadanie maszyny na czesci przebiegato bezpiecznie, operacje musi wykonywac przynajmniej
dwoch wykwalifikowanych i przeszkolonych mechanikéw.

Instrukcji demontazu nie wolno przechowywac przy maszynie. Instrukcja powinna znajdowac sie w po-
siadaniu kierownika lub personelu dziatu serwisu.

Procedura:

1. Zamocowac silnik i przektadnie slimakowga do zawiesia podwieszonego do dzwigu przejezdnego lub
suwnicy.

Odkrecic sruby A z nakretkami i uwolnic¢ zesp6t silnikowy.

Odkrecic $ruby B i zdja¢ pokrywe C.

Odkreci¢ nakretke watu i srube D.

Zdjac¢ obydwa kota zebate E.

o Uk WwWwN

Zamocowac walec gérny do zawiesia podwieszonego do dzwigu przejezdnego lub suwnicy.
Odchyli¢ gérny walec i wyciggna¢ go ze stojaka.

Odkrecic 6 $rub G i poluzowac belke okragta F z prawej strony maszyny.

8. Odkreci¢ dwie nakretki H znajdujace sie po zewnetrznej stronie prawego stojaka.

9. Zkazdego gniazda J z prawej strony maszyny wybi¢ kotek I.

10. Zamocowac walce dolny i gngcy do zawiesia podwieszonego do dzwigu przejezdnego lub suwnicy.
11. Odsuna¢ prawy stojak K.

12. Wyciggna¢ walec dolny i walec gnacy z lewego stojaka L.

UWAGA: Uwaza¢ na luzne, zdemontowane czesci. Pamietaé, zeby przy ponownym montazu zamon-
towac wszystkie czesci we wiasciwych miejscach, w odwrotnej kolejnosci.

W powyzszym tekscie wielkimi literami oznaczono podzespoty maszyny ukazane na zataczonym ry-
sunku schematycznym. Numery czesci wchodzacych w sktad waszej maszyny zawiera ponizszy wykaz.
Numer waszej maszyny podano w nagtéwkach pierwszych arkuszy schematéw maszyny.

POZ.
TYP A B C D E F G H | J K L
38
80/90| 88 67 4 47 48 24 74 75 65 31 1 2
41:1
100/110/120| 67 63 46 43 212 73 35 59 38 39 3 11
130/140) 90 72 8 92 33 52 65 75 81 27 1 2

- 8266 Polski, zmiana 8 17 -
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CZESCI ZAMIENNE, 80-90
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CZESCI ZAMIENNE, 80-90
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Svenska

Gavel utsvangbar sida
Gavel transmissionssida
Framre hushalva
Bakre hushalva
Lagerhusinféstning
Gavel underdel
Lagerhus
Lagerhus
Lagerhus
Trapetsskruv
Snackhjul
Sndckskruv
Trapetsskruv
Snackhjul
Sndckskruv
Trapetsskruv
Sndckhjul
Sndckskruv
Trapetsskruv
Snackhjul
Sndckskruv
Lagerlock
Hylsa

Stag

Rorstag
Overvals
Undervals
Bojvals
Kugghjul
Lagerhusfaste
Lagerhusfaste
Lagerhusfaste
Lagerhusfaste
Hylsa

Styrhylsa
Styrhylsa
Krage
Kugghjul
Skruv

Bricka
Kugghjul

Flans

Flans
Andbricka
Distans
Tatningslock
Tatningslock
Distans

Axel

Skruv

Skruv

Kugghjul
Styrning
Andbricka
Skruv
Lopbricka
Nalkrans
Kombinerat nallager
Motbricka
Innerring

Polski

Stojak, strona zdejmowana
Stojak, strona napedu

Cze$¢ przednia obudowy tozyska
Czes¢ tylna

Wspornik obudowy tozyska
Stojak - czes¢ gérna

Obudowa tozyska

Obudowa tozyska

Obudowa tozyska

Sruba z gwintem trapezowym
Koto zebate przektadni slimakowej
Slimak

Sruba z gwintem trapezowym
Koto zebate przektadni slimakowej
Slimak

Sruba z gwintem trapezowym
Koto zebate przektadni slimakowej
Slimak

Sruba z gwintem trapezowym
Koto zebate przektadni slimakowej
Slimak

Pokrywa tozyska

Tuleja

Pret

Belka okragta

Walec gérny

Walec dolny

Walec gnacy

Koto zebate

Wspornik obudowy tozyska
Wspornik obudowy tozyska
Wspornik obudowy tozyska
Wspornik obudowy tozyska
Tuleja

Tuleja prowadzaca

Tuleja prowadzaca

Pierécien

Koto zebate

Wkret

Podktadka

Koto zebate

Kotnierz

Kotnierz

Podktadka czotowa

Podkfadka

Pokrywa dokrecana

Pokrywa dokrecana

Podktadka

Wat

Wkret

Wkret

Koto zebate

Prowadnica

Podktadka czotowa

Wkret

Podktadka

Pierscien igietkowy
Kombinowane tozysko igietkowe
Podktadka przeciwstawna
Piersciert wewnetrzny

English

Stand remov. side

Stand trans. side

Front part bearing housing
Rear part

Bearing housing bracket
Stand upper part
Bearing housing
Bearing housing
Bearing housing
Trapezoid screw

Worm gear wheel
Worm screw

Trapezoid screw

Worm gear wheel
Worm screw

Trapezoid screw

Worm gear wheel
Worm screw

Trapezoid screw

Worm gear wheel
Worm screw

Bearing cover

Sleeve

Bar

Tubular bar

Topp roll

Lower roll

Bending roll

Gear

Bearing housing bracket
Bearing housing bracket
Bearing housing bracket
Bearing housing bracket
Sleeve

Guide bushing

Guide bushing

Collar

Gear

Screw

Washer

Gear

Flange

Flange

End washer

Washer

Tightening cover
Tightening cover
Washer

Shaft

Screw

Screw

Gear

Guide

End washer

Screw

Washer

Needle ring

Comb. needle bearing
Counter-washer

Inner ring

Deutsch

Gestell ausschwenkbare Seite
Gestell Getriebeseite
Vorderteil Lagergehduse
Hinterteil
Lagergehdusebefestigung
Stander Unterteil
Lagergehduse
Lagergehduse
Lagergehduse
Trapezschraube
Schneckenrad
Schneckenschraube
Trapezschraube
Schneckenrad
Schneckenschraube
Trapezschraube
Schneckenrad
Schneckenschraube
Trapezschraube
Schneckenrad
Schneckenschraube
Lagerdeckel

Hilse

Stltze

Rohrstitze
Oberwalze
Unterwalze
Biegewalze
Zahnrad
Gehdusetrager
Gehédusetrager
Gehéusetrager
Gehéusetrager
Hulse
Flihrungsbuchse
Flhrungsbuchse
Kragen

Zahnrad

Schraube

Teller

Zahnrad

Flansch

Flansch

Endscheibe
Unterlagsscheibe
Dichtungsscheibe
Dichtungsscheibe
Unterlagsscheibe
Welle

Schraube

Schraube

Zahnrad

Flihrung
Endscheibe
Schraube

Scheibe

Nadelring

Komb. Nadellager
Gegenscheibe
Innenring

-20
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57 8 Nallager
58 8 Innerring
59 2
60 12 Skruv
61 8 Kullager
62 4 Gummibalg
63 4 Axelsékring
64 8 Smorjnippel
65 10 Spannstift
66 8 Skruv
67 4 Skruv
68 2 Skruv
69 1 Skruv
70 2 Skruv
71 2 Stoppskruv
72 4 Stoppskruv
73 4 Skruv
74 12 Skruv
75 4 Mutter
76 1 Mutter
77 4 Kil
78 1 Motor
79 1 Spannstift
80 12 Bricka
81 5 Smérjnippel
82 1 Kil
83 2 Klammer
84 1 Ratt
85 2 Handtag
86 1 Ratt

87* 1 Klockratt
88 4 Skruv
89 8 Bricka
90 1 Snéckvaxel
91 2 Axel
92 1 Lagerlock
93 5 Skruv

* Om maskinen &r utrustad med motordriven béjvals, ersatts ratt (86) med klockratt (87).

Lager med innerring

Polski

tozysko igietkowe
Piersciert wewnetrzny

tozysko z pierécieniem wewnetrznym

Wkret

tozysko kulkowe
Mieszki gumowe
Blokada watu
Smarowniczka
Kotek gwintowany mocujacy
Wkret

Wkret

Wkret

Wkret

Wkret

Wkret dociskowy
Wkret dociskowy
Wkret

Wkret

Nakretka
Nakretka

Klin

Silnik

Kotek gwintowany mocujacy
Podktadka
Smarowniczka
Klin

Obejma

Koto reczne
Rekojes¢

Kofo reczne

Kofo reczne
Wkret

Podkfadka
Przektadnia slimakowa
Wat

Pokrywa tozyska
Wkret

S

CZESCI ZAMIENNE, 80-90

English

Needle bearing
Inner ring
Bearing with inner ring
Screw

Ball bearing
Rubber bellows
Shaft locking
Grease fitting
Tightening pin
Screw

Screw

Screw

Screw

Screw

Stop screw
Stop screw
Screw

Screw

Nut

Nut

Wedge

Motor
Tightening pin
Washer
Grease fitting
Wedge

Clip
Handwheel
Handle
Handwheel
Handwheel
Screw

Washer

Worm gear
Shaft

Bearing cover
Screw

* Jesli maszyna jest wyposazona w walec gnacy z napedem, kofo reczne (86) jest zastapione kotem tarczowym (87).

* If the machine is equipped with motor-powered bending roll, the handwheel (86) is replaced by a clock wheel (87).

* Falls die Maschine mit einer motorgetriebenen Biegewalze ausgeristet ist, wirt das Handrad (86) durch ein Taktrad (87) ersetzt.

Deutsch

Nadellager
Innenring
Lager mit Innenring
Schraube
Kugellager
Gummibalg
Achsensicherung
Schmiemnippel
Spannstift
Schraube
Schraube
Schraube
Schraube
Schraube
Stoppschraube
Stoppschraube
Schraube
Schraube
Mutter

Mutter

Keil

Motor
Spannstift
Teller
Schmiernippel
Keil

Klemme
Handrad
Handgriff
Handrad
Taktrad
Schraube
Teller
Schneckengetriebe
Welle
Lagerdeckel
Schraube

- 8266 Polski, zmiana 8
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CZESCI ZAMIENNE, 100-110-120

-22

2013-06-11 —



S

CZESCI ZAMIENNE, 100-110-120
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CZESCI ZAMIENNE, 100-110-120

40:1
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40:3
40:4
411
41:2
42
43
44
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47
48
49
50
51
52
53
54

-24

Svenska Polski English Deutsch

1 Ratt Koto reczne Handwheel Handrad

2 Vridbart handtag Rekojes¢ Handle Handgriff

1 Gavel utsvangbar sida Stojak, strona zdejmowana Stand remov. side Gestell ausschwenkbare Seite
1 Ratt Koto reczne Handwheel Handrad

4 Skruv Wkret Screw Schraube

4 Bricka Podktadka Washer Teller

4 Tryckbricka Podktadka oporowa Thrust washer Druckscheibe

4 Axiallager tozysko oporowe Thrust bearing Axiallager

4 Lagerldgesbricka Podktadka Washer Teller

1 Bojvals Walec gnacy Bending roll Biegewalze

1 Gavel transmissionssida Stojak, strona przektadni Stand trans. side Gestell Getriebewalze
4 Lagerlock Pokrywa obudowy fozyska Bearing housing cover Getriebegehdusedeckel
12 Skruv Wkret Screw Schraube

2 Stoppskruv Wkret dociskowy Stop screw Stoppschraube

4 Balg Mieszki Bellows Balg

2 Lagerhus Obudowa tozyska Bearing housing Lagergehéuse

1 Lagerhus Obudowa tozyska Bearing housing Lagergehduse

1 Lagerhus Obudowa tozyska Bearing housing Lagergehduse

1 Undervals Walec dolny Lower roll Unterwalze

1 Overvals Walec gorny Topp roll Oberwalze

2 Nallager tozysko igietkowe Needle bearing Nadellager

1 Kugghjul Koto zebate Gear Zahnrad

2 Stag Pret Bar Stlitze

5 Smorjnippel Smarowniczka Grease fitting Schmiernippel

2 Snackskruv Slimak Worm screw Schneckenschraube
1 Sndckhjul Koto zebate przektadni $limakowej Worm gear wheel Schneckenrad

1 Trapetsskruv Sruba z gwintem trapezowym Trapezoid screw Trapezschraube

1 Trapetsskruv Sruba z gwintem trapezowym Trapezoid screw Trapezschraube

1 Snackhjul Koto zebate przektadni slimakowej Worm gear wheel Schneckenrad

5 Skruv Wkret Screw Schraube

1 Trapetsskruv Sruba z gwintem trapezowym Trapezoid screw Trapezschraube

1 Snackhjul Koto zebate przektadni slimakowej Worm gear wheel Schneckenrad

12 Smorjnippel Smarowniczka Grease fitting Schmiernippel

1 Snackhjul Koto zebate przektadni slimakowej Worm gear wheel Schneckenrad

1 Trapetsskruv Sruba z gwintem trapezowym Trapezoid screw Trapezschraube

2 Snéckskruv Slimak Worm screw Schneckenschraube
12 Skruv Wkret Screw Schraube

12 Fjdderbricka Podkfadka sprezysta Spring washer Federscheibe

2 Gavel underdel Stojak - cze$¢ gérna Stand upper part Stander Unterteil
8 Spannstift Kotek gwintowany mocujacy Tightening pin Spannstift

4 Axelkoppling Sprzegto watu Shaft coupling Achsenkupplung
1 Lagerhusfaste Wspornik obudowy tozyska Bearing housing bracket Gehdusetrdger

1 Lagerhusfaste Wspornik obudowy tozyska Bearing housing bracket Gehdusetrdger

1 Lagerhusfaste Wspornik obudowy fozyska Bearing housing bracket Gehdusetrdger

1 Lagerhusfaste Wspornik obudowy tozyska Bearing housing bracket Gehdusetrdger

1 Kugghjul Koto zebate Gear Zahnrad

1 Kugghijul Koto zebate Gear Zahnrad

1 Kugghijul Koto zebate Gear Zahnrad

1 Axelmutter Nakretka watu Shaft nut Achsmutter

1 Lasbricka Podktadka zabezpieczajaca Lock washer Verschlussscheibe
1 Brickfjader Sprezyna talerzowa Cup spring Feder

1 Lock till vaxelhus Pokrywa obudowy fozyska Bearing housing cover Getriebegehdusedeckel
1 Véxelhus Obudowa tozyska Bearing housing Getriebegehduse
1 Distans Podktadka Washer Unterlagsscheibe
25 Skruv Wkret Screw Schraube

1 Skruv Wkret Screw Schraube

1 Mutter Nakretka Nut Mutter

1 Distans Podktadka Washer Unterlagsscheibe
2 Nallager tozysko igietkowe Needle bearing Nadellager

1 Hylsa Tuleja Sleeve Hulse

2013-06-11 —
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55 1 Andbricka
56 4 Smorjnippel
57 8 Nallager
58 4 Stoppskruv
59 4 Mutter
60 2 Tatningslock
61 8 Kullager
62 2 Axel
63 7 Skruv
64 7 Fidderbricka
65 4 Pinnskruv
66 4 Bricka
67 4 Mutter
68 1 Sndckvaxel
69 2 Tatningslock
70 2 Nallager
71 2 Kil
72 4 Styrhylsa
73 1 Rorstag
74 12 Innerring
75 1 Distans
76 4 Styrhylsa
77 1 Fléns
78 1 Motor
79 2 Axel
80 2 Kil
81 1 Kil
82 1 Styrning
83 2 Skruv

84* 1 Klockratt
85 1 Lagerlock
86 1 Spannstift
87 4 Balgfaste
88 2 Spannstift
89 2 Klammer
90 1 Smorjnippel
91 1 Fldns

* Om maskinen &r utrustad med motordriven bojvals, ersatts ratt (1) med klockratt (84).

* Jesli maszyna jest wyposazona w walec gnacy z napedem, koto reczne (1) jest zastapione kotem tarczowym (84).

S

CZESCI ZAMIENNE, 100-110-120

Polski

Podkfadka czotowa
Smarowniczka
tozysko igietkowe
Wkret dociskowy
Nakretka

Pokrywa dokrecana
tozysko kulkowe

Wat

Wkret

Podktadka sprezysta
Kotek gwintowany
Podktadka

Nakretka

Przektadnia slimakowa
Pokrywa dokrecana
tozysko igietkowe
Klin

Tuleja prowadzaca
Belka okragta
Pierécien wewnetrzny
Podkfadka

Tuleja prowadzaca
Kotnierz

Silnik

Wat

Klin

Klin

Prowadnica

Wkret

Koto reczne

Pokrywa tozyska
Kotek gwintowany mocujacy
Wspornik mieszka
Kotek gwintowany mocujacy
Obejma
Smarowniczka
Kotnierz

English

End washer
Grease fitting
Needle bearing
Stop screw

Nut
Tightening cover
Ball bearing
Shaft

Screw

Spring washer
Stud

Washer

Nut

Worm gear
Tightening cover
Needle bearing
Wedge

Guide bushing
Tubular bar
Inner ring
Washer

Guide bushing
Flange

Motor

Shaft

Wedge

Wedge

Guide

Screw
Handwheel
Bearing cover
Tightening pin
Bellow bracket
Tightening pin
Clip

Grease fitting
Flange

* If the machine is equipped with motor-powered bending roll, the handwheel (1) is replaced by a clock wheel (84).

* Falls die Maschine mit einer motorgetriebenen Biegewalze ausgeristet ist, wirt das Handrad (1) durch ein Taktrad (84) ersetzt.

- 8266 Polski, zmiana 8

Deutsch

Endscheibe
Schmiernippel
Nadellager
Stoppschraube
Mutter
Dichtungsscheibe
Kugellager

Welle

Schraube
Federscheibe
Stiftschraube
Teller

Mutter
Schneckengetriebe
Dichtungsscheibe
Nadellager

Keil
Fihrungsbuchse
Rohrstitze
Innenring
Unterlagsscheibe
Fihrungsbuchse
Flansch

Motor

Welle

Keil

Keil

Fihrung
Schraube

Taktrad
Lagerdeckel
Spannstift
Balgbefestigung
Spannstift
Klemme
Schmiernippel
Flansch
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Svenska Polski English Deutsch
1 1 Gavel utsvangbar sida Stojak, strona zdejmowana Stand remov. side Gestell ausschwenkbare Seite
2 1 Gavel transmissionssida Stojak, strona napedu Stand trans. side Gestell Getriebeseite
3 2 Gavel underdel Stojak - czes¢ goérna Stand upper part Stander Unterteil
4 1 Overvals Walec gorny Topp roll Oberwalze
5 1 Undervals Walec dolny Lower roll Unterwalze
6 1 Bojvals Walec gnacy Bending roll Biegewalze
7 1 Vaxelldda bakre gavel Tylna obudowa przekfadni Gear box rear stand Getriebekasten Hinterseite
8 1 Vaéxelldda framre gavel Przednia obudowa przektadni Gear box front stand Getriebekasten Vorderseite
9 1 Lagerhusinfastning Wspornik obudowy fozyska Bearing housing bracket Lagergehéusebefestigung
10:1 1 Lagerhus Obudowa fozyska Bearing housing Lagergehduse
10:2 1 Lagerhus Obudowa tozyska Bearing housing Lagergehduse
11 2 Lagerhus Obudowa tozyska Bearing housing Lagergehduse
12 4 Lagerlock Pokrywa obudowy tozyska Bearing housing cover Getriebegehéusedeckel
13 1 Hylsa Tuleja Sleeve Hilse
14 1 Snackhjul Koto zebate przektadni slimakowej Worm gear wheel Schneckenrad
15 1 Snackskruv Slimak Worm screw Schneckenschraube
16 1 Trapetsskruv Sruba z gwintem trapezowym Trapezoid screw Trapezschraube
17 1 Snackhjul Koto zebate przektadni slimakowej Worm gear wheel Schneckenrad
18 1 Snackskruv Slimak Worm screw Schneckenschraube
19 1 Trapetsskruv Sruba z gwintem trapezowym Trapezoid screw Trapezschraube
20 1 Snackhjul Koto zebate przektadni slimakowej Worm gear wheel Schneckenrad
21 1 Sndckskruv Slimak Worm screw Schneckenschraube
22 1 Trapetsskruv Sruba z gwintem trapezowym Trapezoid screw Trapezschraube
23 1 Sndckhjul Koto zebate przektadni slimakowej Worm gear wheel Schneckenrad
24 1 Sndckskruv Slimak Worm screw Schneckenschraube
25 1 Trapetsskruv Sruba z gwintem trapezowym Trapezoid screw Trapezschraube
26 8 Distansring Pierécier odlegtosciowy Spacing ring Abstandsring
27 4 Axelkoppling Sprzegto watu Shaft coupling Achsenkupplung
28 2 Stag Pret Bar Stltze
29 1 Distans Podktadka Washer Unterlagsscheibe
30 2 Bricka Podktadka Washer Teller
31 1 Andbricka Podkfadka czotowa End washer Endscheibe
32 1 Styrning Prowadnica Guide Flhrung
33 2 Kugghjul Koto zebate Gear Zahnrad
34 1 Kugghjul Koto zebate Gear Zahnrad
35 1 kugghjul Koto zebate Gear Zahnrad
36 2 Gummimanschett Tuleja gumowa Rubber sleeve Gummimanschette
37 2 Gummimanschett Tuleja gumowa Rubber sleeve Gummimanschette
381 2 Lagerhussate Gniazdo obudowy fozyska Bearing housing seat Lagergehéusesitz
382 2 Lagerhussate Gniazdo obudowy fozyska Bearing housing seat Lagergehdusesitz
39 2 Kil Klin Wedge Keil
40 4 Kil Klin Wedge Keil
41 4 Hylsa Tuleja Sleeve Hlse
42 4 Hylsa Tuleja Sleeve Hilse
43 1 Andbricka Podkfadka czotowa End washer Endscheibe
44 1 Axel Wat Shaft Welle
45% 1 Bronslager tozysko metalowe Metal bearing Bronzelager
46* 1 Bronslager tozysko metalowe Metal bearing Bronzelager
47* 1 Overvals Walec gérny Topp roll Oberwalze
48* 1 Lagerhusinfastning Wspornik obudowy fozyska Bearing housing bracket Lagergehdusebefestigung
49 2 Tatningslock Pokrywa dokrecana Tightening cover Dichtungsscheibe
50 6 Tatningslock Pokrywa dokrecana Tightening cover Dichtungsscheibe
51 4 Krage Pierécien Collar Kragen
52 1 Rorstag Belka okragta Tubular bar Rohrsttze
53 1 Lagerlock Pokrywa tozyska Bearing cover Lagerdeckel
54 1 Lager med innerring tozysko z pierscieniem wewngtrznym Bearing with inner ring Lager mit Innenring
55 1 Lager med innerring tozysko z pierscieniem wewnetrznym Bearing with inner ring Lager mit Innenring
56 12 Axialbricka Podktadka oporowa Axial washer Axialscheibe
57 10 Axialndllager tozysko igietkowe oporowe Axial needle bearing Axialnadellager
58 8 Axialbricka Podktadka oporowa Axial washer Axialscheibe
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59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98**
99
100
101
102
103

* Pa maskin storlek 25/25 och 25/30, ersétts det. nr 4, 9, 54 och 55 med det. nr. 47, 48, 46 och 45.
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Svenska

Nallager

Lager med innerring

Koniskt rullager
Smorjnippel
Innerring
Skruv

Skruv

Skruv
Snéackvaxel
Tryckskruv
Tryckplatta
Skruv
Stoppskruv
Skruv

Skruv

Skruv
Mutter
Bricka

Skruv

Ratt
Klammer
Vridbart handtag
Spannstift
Mutter
Spannstift
Stodring
Axel

Kil

Kil

Kil

Kil

Mutter
Smorjnippel
Skruv

Flans

Flans

Skruv
Motor
Fjaderbricka
Klockratt
Pinnskruv
Cylindrisk pinne
Skruv

Skruv
Spannstift

S

CZESCI ZAMIENNE, 130-140

Polski

tozysko igietkowe

tozysko z pierscieniem wewnetrznym

tozysko wateczkowe stozkowe
Smarowniczka
Piersciert wewnetrzny
Wkret

Wkret

Wkret

Przekfadnia slimakowa
Wkret dociskowy

Ptyta dociskowa
Wkret

Wkret dociskowy
Wkret

Wkret

Wkret

Nakretka

Podktadka

Wkret

Koto reczne

Obejma

Rekojesc

Kotek gwintowany mocujacy
Nakretka

Kotek gwintowany mocujacy
Piersciert wsporczy
Wat

Klin

Klin

Klin

Klin

Nakretka
Smarowniczka

Wkret

Kotnierz

Kotnierz

Wkret

Silnik

Podktadka sprezysta
Koto reczne

Kotek gwintowany
Kotek cylindryczny
Wkret

Wkret

Kotek gwintowany mocujacy

English

Needle bearing

Bearing with inner ring
Conioal roller bearing

Grease fitting
Inner ring
Screw

Screw

Screw

Worm gear
Pressure screw
Pressure plate
Screw

Stop screw
Screw

Screw

Screw

Nut

Washer

Screw
Handwheel
Clip

Handle
Tightening pin
Nut
Tightening pin
Support ring
Shaft

Wedge
Wedge
Wedge
Wedge

Nut

Grease fitting
Screw

Flange
Flange

Screw

Motor

Spring washer
Handwheel
Stud
Cylindrical pin
Screw

Screw
Tightening pin

* W maszynach wielkosci 25/25 i 25/30 czesci nr. 4, 9, 54, 55 zastapiono czesciami nr 47, 48, 46, 45.

* For machine size 25/25 and 25/30 part nos. 4, 9, 54 and 55 are replaced by part nos. 47, 48, 46 and 45.

* Fur die Maschinengrol3en 25/25 und 25/30 sind die Teile Nr. 4, 9, 54, und 55 durch Nr. 47, 48, 46 und 45 ersetzt worden.

** Om maskinen &r utrustad med motordriven bojvals, ersatts ratt (78) med klockratt (98).
** Jedli maszyna jest wyposazona w walec gnacy z napedem, koto reczne (78) jest zastapione kotem tarczowym (98).
** |f the machine is equipped with motor-powered bending roll, the handwheel (78) is replaced by a clock wheel (98).

** Falls die Maschine mit einer motorgetriebenen Biegewalze ausgerustet ist, wirt das Handrad (78) durch ein Taktrad (98) ersetzt.
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Deutsch

Nadellager

Lager mit Innenring
Konisches Rollenlager

Schmiernippel
Innenring
Schraube
Schraube
Schraube
Schneckengetriebe
Druckschraube
Druckplatte
Schraube
Stoppschraube
Schraube
Schraube
Schraube
Mutter

Teller
Schraube
Handrad
Klemme
Handgriff
Spannstift
Mutter
Spannstift
Stltzring
Welle

Keil

Keil

Keil

Keil

Mutter
Schmiernippel
Schraube
Flansch
Flansch
Schraube
Motor
Federscheibe
Taktrad
Stiftschraube
Zylinderstift
Schraube
Schraube
Spannstift
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DEKLARACJA ZGODNOSCI

Deklaracja zgodnosci
wedtug Dyrektywy Maszynowej WE nr 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

niniejszym oswiadczaja, ze:

Maszyna:

Numer fabryczny

zostata wyprodukowana zgodnie z nastepujacymi
Dyrektywami:

- Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady Nr 2006/42/WE
- Dyrektywa o kompatybilnosci elektromagnetycznej EMC Nr 2004/108/WE
— Dyrektywa niskonapieciowg 2009/96/WE

Miejscowos¢, data Podpis, Dyrektor Naczelny
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nosstec

Nosstec AB « Kristineholmsvagen 12, 441 39 Alingsas, SZWECJA
Tel: +46 (0)512 298 85 « Fax: +46 (0)512 298 89 - E-mail: info@nosstec.se

Na mocy prawa autorskiego reprodukowanie i kopiowanie tekstu, tabel i ilustracji
zawartych w niniejszej instrukcji bez pisemnej zgody firmy Nosstec AB jest zabronione.



