RUCNI UKOSOVACI A
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Navod na obsluhu zarizeni
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1. Vseobecné informace

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

Tato pfirucka obsahuje vSechny pokyny pro instalaci, sefizeni, provoz a udrzbu stroje
B15 ELECTRA v souladu s platnymi bezpe¢nostnimi normami.

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

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

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

ﬂ Pozor:

Diilezité informace pro osobni bezpecnost obsluhy.

n Dtlezité:

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

2. Popis stroje B15 ELECTRA

Stroj B15 ELECTRA je urcen pouze k nasledujicim ¢innostem:

B15 ELECTRA je urcen vyhradné pro ukosovani a odjehleni kovovych materiall v dilné nebo na
vyrobni hale.

Jedna se o rucni, ruéné vedeny stroj. Hlavni prednosti stroje je jeho schopnost obrabét jak
rovné, tak i tvarové obrobky, otvory ale i trubky. Uhel obrobeni je mozno zménit vyménou
frézovaci hlavy. B15 ELECTRA m{ze provadét i zaobleni hran obrobk{. Rovnéz pro tuto
aplikaci, je nutny specialni nastroj viz text nize.

Stroj pouzivejte pouze v prostredi chranéném proti desti, snéhu a dalSim nepfiznivym viiviim
pocasi.
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3. Identifikacni daje a CE prohlaseni o shodé

Identifikacni Udaje stroje B15 ELECTRA jsou uvedeny na Stitku, pfipevnéném na télese pohonu.

ES Prohlaseni o shodé

1. Jméno vydavatele prohlaseni:
Adresa vydavatele prohlaseni:

ICO:

2. Predmét prohlaseni:
Nazev:

Typ:
Vyrobce:

3. Ugel pouziti:

N.KO spol. sr.o.
Tabroska 398/22, Mlada Boleslav, Czech rep.
26161109

MOBILNi UKOSOVACI STROJ
B 15 ELECTRA
N.KO spol. sr.0.

Ukosovani hran plecht jako priprava pro svarovani

4. Vy$e popsany predmét prohlaseni je ve shodé s pozadavky nasledujicich dokumentd

Smérnice 2006/42/EG .:
Smérnice 2014/30/EU.:
Smérnice 2011/65/EU.:

ENISO 12100:

ENISO 13857::

EN 953:

EN 60204-1:

EN 60745-2-17

EN 50581:2012

EN 61000-3-2

EN 61000-3-3

Bezpecnost strojnich zafizeni — zakladni pozadavky
Elektromagneticka kompatibilita
ROHS-o neptfitomnosti nebezpecnych latek

Bezpelnost strojnich zafizeni — VSeobecné zasady pro konstrukei.
Posouzeni rizika a snizovani rizika

Bezpecnost strojnich zafizeni — bezpecné vzdalenosti pro horni a dolni
koncetiny

Bezpecnost strojnich zafizeni — pozadavky na konstrukci ochrannych
kryta

Bezpecnost strojnich zafizeni — elektricka zafizeni pracovnich strojl
Rucni-elektromechanické-nafadi-Bezpeénost-Cast1:Vieobecné
pozadavky

Technickd dokumentace k posuzovani elektrickych a
elektrotechnickych vyrobki z hlediska omezovéni nebezpeénych
latek

Elektromagneticka-kompatibilita(EMC) - Cast 3-2: Meze - Meze pro
emise-proudu harmonickych  (zafizeni se vstupnim fizovym
proudem <16 A)

Elektromagneticka-kompatibilita(EMC)-Cast 6-3: Kmenové normy —
Emise_Prostiedi_obytné, obchodni a lehkého priimyslu

5. Udaje o akreditované /notifikované osobé:

6. Datum a misto vydani:

7. Jméno a funkce opravnéné osoby: Milayl Ri

Podpis opravnéné osoby:

1.2.2017 v Mladé Boleslavi




4. Zkousky

Stroj na srazeni hran je zkousen v nasi technické zkusebné.

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

5. Zaruky

Na ukosovaci systém B15 ELECTRA poskytuje prodavajici zaruku, Ze zbozi nebude mit
materialové a vyrobni vady po dobu 12 mésicl ode dne dodani zbozi.

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

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

Vyrobce povazuje zaruku za neplatnou v pripadé:

nevhodného pouzivani stroje.

pouzivani v rozporu s narodnimi nebo mezinarodnimi normami

nespravné instalace

vadného privodu elektrické energie

vaznych nedostatkl v udrzbé

neopravnénych modifikaci anebo zasah(

pouzivani jinych nez originalnich a vyrobcem schvalenych nahradnich dilG a pfisluSenstvi
pro doty¢ny model

uplného nebo ¢astecného nedodrzovani pokynl této prirucky

e vyjimecnych udalosti, pfirodnich kalamit, ¢i jinych.



6. Bezpecnostni predpisy

E Pozor:

Pro zamezeni vzniku Grazu dodrzujte nasledujici

Pred Ukosovanim zkontrolujte, zda stroj neni mechanicky nebo jinak poSkozen.

Stroj uvadéjte do provozu jen v pripadé, Ze neni nijak poskozen privodni elektricky
kabel.

Privodni, napajeci kabel pravidelné kontrolujte. V pripadé poskozeni je ihned nechte vymeénit
v servisu, ktery ma opravnéni takovéto opravy provadét. Kontaktujte vaseho dodavatele.

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

e Stroj pripojujte na elektrickou sit’ pouze v pfipadé, ze je vypinac stroje v poloze
vypnuto.

e Pred kazdym pouzitim zkontrolujte, zda neni poskozené zafizeni a privod elektrické
energie. NepouZivejte pristroj s jakymkoli poSkozenim.

e Zafizeni chrante pred vlhkosti a nepouzivejte ve vihkém prostredi.

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

e Pozor, nastroj (fréza) je ostry, hrozi nebezpeci poranéni. Pfi vyméné pouzivejte
ochranné rukavice, nikdy se nedotykejte frézy, kdyz je v pohybu.

e Obrabény material, musi byt vzdy pevné upnuty a ve vodorovné poloze. Optimalni
vySka obrobku je 900mm nad zemi.

e Béhem prace si dejte pozor na privodni elektricky kabel, mél by vzdy byt volné polozen

na zemi mimo opracovavany material a jiné ostré predméty.

Po praci odpojte zafizeni od pfivodu elektrické energie.

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

Pfi praci drzte zafizeni obéma rukama.

Vénuijte pozornost nebezpeci poranéni horkymi Sponami.

u Dtlezité:

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



7. Technické specifikace

Uhel Gkosu vyménna hlava 30°, 37,5°, 45°, 50°, 60°
dalsi uhly na poptavku
Sitka Gkosu 0 aZ 15 mm < 400N/mm2 - 0 aZ 8 mm > 400N/mm2
Zaobleni R2,5mm/R3,5mm/R4mm
Motor elektricky
Vykon motoru 2500W/50Hz, 2000W/60Hz
Otacky 6600 ot./min
Vaha 7,5 kg
Pocet britovych destic¢ek 6 ks (frézovaci hlava pro zaobleni hran 3ks)

7.1. Ukosovani dér a otvorti — minimalni rozméry

Uhel Gkosu a® Minimalni Minimalni
prdmér otvoru prdmér otvoru v mm
Typ PREMIUM Typ ECO

30° 30 mm (*33 mm) @ 34 mm

37,5° 26 mm (*31 mm) @ 28 mm

45° 26 mm (*31 mm) @ 28 mm

50° 26 mm (*31 mm) @ 28 mm

60° 19 mm (*25,5 mm) @ 27 mm

R 2,5mm - @ 41 mm

R 3,5/4mm - @ 40 mm

8. Vybaleni zarizeni

Stroj vybalte z kartonové krabice a prekontrolujte, zda je vSe v poradku a stroj je
neposkozeny. V pripadé dotazu kontaktujte prodejce.

Stroj B15 ELECTRA je dodavan spolu s nezbytnym naradim pro obsluhu, bez
nastroje.

Nastroje Ize dokoupit. Pfehled nastrojl najdete vyse v kapitole 8. Prislusenstvi nebo
nahlédnéte do katalogu spolecnosti N.KO Machines a kontaktujte svého dodavatele.



9. Ovladaci prvky B15 ELECTRA

Obr.10.0.1

Rukojet’

Téleso motoru

Stupnice pro odecitani nastaveni velikosti Ukosu

Téleso frézy s feznymi platky

Vodici, dorazova rolna frézy a Sroub rolny

Aretacni Srouby objimky pfitlacného talife — Zajisténi nastaveného Ubéru
Pritlacny talif s objimkou

Hlavni vypinac

IOTMTMUO®m»

10. Pouzivani

n Diilezité:
Zarizeni, smi byt pouzivano pouze, je-li osazené originalnimi bfitovymi destickami, které
dodava vas dodavatel, respektive vyrobce zafizeni. Jedna se o Ctyfstranné britové desticky.

Zarizeni je osazeno 6 kusy britovych destiek. Je zakazano pouzivat jiné nez originalni
desticky.



11.1 Nastaveni velikosti ubéru

ﬂ Pozor:

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

e Odpoijte stroj od privodu elektrické energie.

e Povolte Srouby aretace nastaveni (obr.10.0.1 pozice F)

e Otacejte vodicim talifem (obr.10.0.1 pozice G) pro nastaveni velikosti Ubéru. Aktualni
nastaveni miZzete odecitat na stupnici (obr.10.0.1 pozice C). Stupnice je pouze
orientacni a vysledny Ubér miZze byt jiny pfi pouZiti rliznych uhld frézovacich hlav.

e Po nastaveni, utdhnéte opét oba Srouby (obr.10.0.1 pozice F).

n Diilezité:
Maximalni Ubér je 15mm Sitky Ukosu (kéta P obr.11.1.1). Tohoto Ubéru je nutné dosahnout ve
vice krocich. Zalezi na pevnosti materialu. Doporuc¢ujeme provést test.

Zacinejte s mensim Ubérem a postupné hodnotu zvysujte az do chvile, kdy bude jesté prace se
strojem pohodIng, a desticky budou mit schopnost plynulého Ubéru bez zvysenych vibraci. Pro

orientacni nastaveni pouzijte nize uvedené tabulky.

Doporucujeme zalozit si pracovni denik, kde si mlZete zaznamenavat namérené hodnoty a
svlj vlastni postup obrabéni.

obr. 11.1.1




Pro orientacni nastaveni velikosti Ubéru a samotného procesu obrabéni Ize pouZit tabulky
nastaveni pro jednotlivé Uhly Gkosu.

n Diilezité:

Hodnoty v tabulce jsou kalkulovany od tkzv bodu 0. Bod 0 je bod, kde se fréza
poprvé dotkne hrany materialu. Tento bod je mozno stanovit postupnym otacenim
pritlacného talire (obr.10.0.1 pozice G) a prikladanim k hrané materialu.

45° - Pro plny Ukos (P=15mm) je zapotiebi, otocit pfitlacny talif o 5,2 otacek
Triska €. | Pfepona P VySka Ukosu A | Pocet otacek
pritlacného talife

L. 5mm 3,5mm 2 otacky

I1. 11mm 7,8mm + 2 otacky

I11. 15mm 10,6mm + 1,2 otacky
Viz obr.11.1.1.

30° - Pro plny Ukos (P=15mm) je zapotrebi, otocit pritlacny talif o 6,2 otacek
Triska €. | Pfepona P VySka Ukosu A | Pocet otacek
pritlacného talife

I. 5mm 4,3mm 2 otacky

I1. 10mm 8,6mm + 2 otacky

I1I. 15mm 13mm + 2,2 otacky
Viz obr.11.1.1.

n Diilezité:

Stroj byl zkonstruovan pro pripravu svarovych ploch. Pfresnost obrobeni je v rozmezi
+/-1mm. Podminkou pro dosazeni uspokojujicich vysledkti je dokonalé pFipraveni
hran materialu. Bohuzel material je casto tkz Podpalen d¢i podstfizen. Tyto
nepresnosti se samozrejmé projevi i na vysledku obrabéni.

n Diilezité:
Pokud je obtizné obrobit ikos v nami doporuc¢eném poctu krokt, doporucujeme

proces rozdélit na vice tfisek. Dlvodem miiZze byt opotiebovanost feznych desticek
nebo horsi obrobitelnost materialu.

10



11.2 Ukosovani

e Pripojte zafizeni na rozvod elektrické energie

e Po pozorném nastaveni prvniho Ubéru viz odstavec 11.1, uchopte zafizeni obéma
rukama a hlavnim vypinatem zapnéte stroj.

e Stroj nasad'te na material tak, aby pfitlacny/kontaktni talif (obr. 10.0.1 pozice G) byl v
kontaktu s materidlem v maximalné mozné plosSe.

e Pomalu se priblizujte strojem k materialu, az ucitite, Ze fréza se dostava do zabéru.
POZOR!!! V této chvili miZe dojit k zpétnému razu, proto bud'te opatrni.

e Stroj tlacte dale ve sméru do materialu az do chvile, kdy fréza bude v materialu
zanorena v plném profilu nastavené tfisky. Kontaktni rolna (obr. 10.0.1 pozice E) se
nyni musi dotykat hrany obrobku. Pfitlacny talif (obr. 10.0.1 pozice G) musi lezet svoji
plochou na materialu.

e Nyni mlzete zahajit obrabéni smérem z leva doprava. Stroj posunujte konstantné jen
takovou rychlosti, aby fréza byla schopna plynule odebirat material v nastaveném
profilu tfisky. V opa¢ném pripadé bude fréza z materialu vytlacovana a Ukos bude
nerovnomeérny.

ﬂ Pozor:

P¥i praci pouzivejte pracovni rukavice a dalsi prostredky osobni ochrany.

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

n Diilezité:
Posuv pfi obrabéni je vzdy z leva doprava.

ﬂ Pozor:

Obsluha zafizeni musi vzdy drzet zarizeni obéma rukama.

11



11.3 Zména uhlu a tvaru akosu. Vyména frézovaci hlavy - Typ ECO

Stroj B15 ELECTRA je konstruovan pro pouziti vice druhl frézovacich hlav.

Pro vyménu hlavy postupuijte nasledujicim zplsobem.

Odpoite stroj od pfivodu elektrické energie.

Povolte Srouby aretace nastaveni (obr.11.3.1 pozice A), pfilozenym klicem (obr.11.3.1
pozice C)

Otacejte vodicim talifem (obr.11.3.1 pozice B) tak az ho zcela demontujete ze stroje
Zajistéte vreteno proti pootoceni tlacitkem na horni strané prevodovky (obr.11.3.2
pozice A) nebo pfilozenym trnem (obr.11.3.3 pozice A).

Prilozenym imbusovym kli¢em (obr.11.3.2 pozice D), povolte a demontujte Sroub rolny
(obr.11.3.2 pozice C) a rolnu (obr.11.3.2 pozice B)

Nyni demontujte samotnou frézovaci hlavu pfilozenym specialnim trubkovym,
oboustrannym klicem (obr.11.3.3 pozice B plus C)

Stejnym postupem namontujte novou hlavu a stroj znovu sestavte.

VSechny spoje fadné utahnéte.

Obr. 11.3.1

12



Obr. 11.3.2

Obr. 11.3.3

13



UDﬁleiité:

Pri kazdé vyméneé frézovaci hlavy osetrete zavit hlavy a Sroubu vazelinou

s obsahem médi (médéna pasta). Tento pripravek zabranuje zapeceni zavitu
frézovaci hlavy a usnadnuje jeho budouci povoleni.

ﬂ Pozor:

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

11.4 Vymeéna britovych desticek — typ ECO

n Diilezité:

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

e Prilozenym klicem (obr. 11.4.1 pozice D) uvolnéte Srouby, jimiz jsou fezné desticky
utazeny (obr. 11.4.1 pozice C)

o Rezné desticky (obr. 11.4.1 pozice B) zaméfite za nové, jiné nebo jen otocte tak abyste
vyuzili vSechny fezné hrany. Pozor! Vzhledem k jejich specifickému tvaru, vénuijte této
operaci zvySenou pozornost.

o Rezné desticky znovu Fadné utdhnéte Srouby (obr. 11.4.1 pozice C).

e Namontujte sestavu vodiciho talife dle kapitoly 11.3

Obr. 11.4.1

\
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11.5 Zména Ghlu a tvaru akosu. Vyména frézovaci hlavy - Typ PREMIUM

Stroj B15 ELECTRA je konstruovan pro pouziti vice druh{ frézovacich hlav.

Pro vyménu hlavy postupuijte nasledujicim zplsobem.

Odpoite stroj od pfivodu elektrické energie.

Povolte Srouby aretace nastaveni (obr.11.5.1 pozice A), pfilozenym klicem (obr.11.5.1
pozice C)

Otacejte vodicim talifem (obr.11.5.1 pozice B) tak az ho zcela demontujete ze stroje
Zajistéte vreteno proti pootoceni tlacitkem na horni strané prevodovky (obr.11.3.2
pozice A) nebo pfilozenym trnem (obr.11.5.2 pozice A).

Nyni demontujte samotnou frézovaci hlavu pfilozenym specialnim trubkovym,
oboustrannym klicem (obr.11.5.2 pozice B plus C)

Stejnym postupem namontuijte novou hlavu a stroj znovu sestavte.

VSechny spoje fadné utahnéte.

Obr. 11.5.1

15



Obr. 11.5.2

nDﬁIeiité:

Pri kazdé vyméné frézovaci hlavy osetrete zavit hlavy a Sroubu vazelinou

s obsahem médi (médéna pasta). Tento pripravek zabranuje zapeceni zavitu
frézovaci hlavy a usnadnuje jeho budouci povoleni.

ﬂ Pozor:

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

16



11.6 Vymeéna britovych desti¢ek — typ PREMIUM

u Diilezité:

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

e Prilozenym klicem (obr. 11.6.1 pozice D) uvolnéte Srouby, jimiz jsou fezné desticky
utazeny (obr. 11.6.1 pozice C)

o Rezné desticky (obr. 11.6.1 pozice B) zaméfite za nové, jiné nebo jen otocte tak, abyste
vyuzili vSechny fezné hrany. Pozor! Vzhledem k jejich specifickému tvaru, vénuijte této
operaci zvySenou pozornost.

o Rezné desticky znovu Fadné utdhnéte Srouby (obr. 11.6.1 pozice C).

e Namontujte sestavu vodiciho talife dle kapitoly 11.2

Obr. 11.6.1

17



12. Udrzba a provoz

Udrzba stroje B15 ELECTRA nevyzaduje zadné specidlni naradi a je velice jednoduchd. Stroj
udrzujte Cisty a jednou za 1000 pracovnich hodin nechte vyménit mazaci tuk v prevodovce
stroje. Tuto operaci je nutno provadét jen v autorizovaném servisu N.KO Machines.

Pravidelné kontrolujte pfivodni, napajeci kabel. V pripadé poskozeni je ihned nechte vyménit v
servisu, ktery ma opravnéni takovéto opravy provadét. Kontaktujte vaseho dodavatele.

u Diilezité:
Pohyblivé soucasti, zavity a mechanické pohyblivé spoje musi byt priibézné cistény
nejlépe tlakovym vzduchem a konzervovany (mazany).

E Pozor:

PFi pouzivani stlaceného vzduchu pro ucely cisténi, noste ochranné bryle a nikdy
nepouzivejte tlak prekracujici hodnotu 2 bar.

13. Nahradni dily

Objednavky nahradnich dili musi obsahovat tyto informace:

typ stroje;

sériové Cislo;

popis pozadovaného dilu a jeho dislo
mnozstvi.

13.1 Seznam nahradnich dilG
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Lorsin [ B15 ELECTRA spare parts
F name Ty F
heei T " B15 ELECTRA | 25250
1 2 3 M S 6] 7 8
B15 ELECTRA SPARE PARTS arawing no. 25250 B15 ELECTRA

Number Fig Part name Note

27222 27222 milling head vertex angle 45° (complete head incl. inserts, all screws and impeller)
27223 27223 milling head vertex angle 30° (complete head incl. inserts, all screws and impeller)
27224 27224 milling head vertex angle 50° (complete head incl. inserts, all screws and impeller)
27227 27227 milling head vertex angle 37,5° (complete head incl. inserts, all screws and impeller)
27231 27231 insert standard for beveling only (10 pcs)

27233 27233 milling head radius R3,5 mm (complete head incl. inserts, all screws and impeller)
27234 27234 milling head radius R2,5 mm (complete head incl. inserts, all screws and impeller)
27240 27240 milling head vertex angle 60° (complete head incl. inserts, all screws and impeller)
27241 27241 screw for standard insert

27242 27242 screw for radius insert

26109 26109 insert R2,5 mm (10 pcs)

26110 26110 insert R3,5mm (10 pcs)

26111 26111 insert R4 mm (10 pcs)

25250.01 01 neck
25250.02 02 adapter
25250.03 03 disk
27220.50 04 backstop
27220.51 05 disk
27220.53 08 wrench
27220.54 10 key
25250.11 11 screw
25250.12 12 screw
27220.58 13 screw
27220.57 14 screw
25250.15 15 washer
25250.16 16 screw

Al AINWWIA[R AR lw|WlW| WOl

25250.19 19 assembled power unit 120 V see assembly list 25250.19 APU 120 V

25250.20 20 assembled power unit 230 V see assembly list 25250.20 APU 230 V

27220.61 21 bearing roller for milling head 37,5° no: 27227, 45° no: 27222, 50° no: 27224, 60° no: 27240
27220.62 22 bearing roller for milling head 30° no: 27223

27220.63 23 bearing roller for radius milling head R3,5 no: 27233

27220.64 24 bearing roller for radius milling head R2,5 no: 27234
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B15 ELECTRA SPARE PARTS

Number
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Part name

drawing no. 25254

S

Number

Fig

8] i 3
0.20 Assembled Power Unit 230 V

Part name

31903210002 10 motor housing 32416103006 670 plate

30712090019 20 brush holder 220-230V,50/60Hz 30601050002 680 felt ring
30711137006 30 carbon brush 220-230V,50/60Hz 32411083001 690 disc

43070027000 40 screw 41701213096 700 grooved ball bearing
51275005230 60 stator 42443003043 720 circlip M4
43072001009 70 screw 30507168003 740 bush

32427113009 80 cover 41701207033 750 grooved ball bearing
32427115001 90 cover 43070029002 760 screw

31207242002 110 housing 32119032002 790 side handle
31428132004 120 base plate 31415089009 820 pressure piece
31415092003 130 pressure piece 30719595013 840 connecting cable
30762276990 140  electronics 31204167000 900  handle half shell
31428133008 160 air guide ring 30701278010 910 switch
31206134030 300 gearbox housing 43041001994 915 fillister head screw M3,5X10
41706030007 310 needle bearing 31413094007 920 cable grommet
30601110005 330 felt ring 30707387012 930 cable with plug
32411084009 340 disc 32431042008 940 cable clamping piece
41701224024 350 grooved ball bearing 43070035002 950 screw

43064002043 370 fillister head screw 30717203014 955 connecting piece
33406289002 380 shaft 43041016042 960 fillister head screw
32601273006 430 ring 30901343007 980 spiral spring
33809233010 445 bevel gear Z=12/53 32816057007 990 switch pushbutton
32624118022 520 disc 31204168008 1000 handle half shell
30507230009 560 bush 43070031003 1010 screw

30217335005 570 bolt

40612137008 580 sealing ring

30901354004 590 spiral spring

32805180004 600 pushbutton

30507169007 650 bush

53275001231 660 armature
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Wiisk této prirucky se dodava s kaZdym strojem B15 ELECTRA

VSechna prava vyhrazena.

Zadna cast této publikace nesmi byt reprodukovana bez predchoziho souhlasu udéleného spolecnosti

N.KO

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

e-mail: nko@nko.cz
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