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1- Informacje ogolne

UCN-02 to urzadzenie do cigcia 1 wycinania, ktore jest uzywane w produkcji
wykrojnikow.

UCN-02 umozliwia proces wycinania o szerokosci 3-8 mm 1 gltgbokosci 12-19 mm
przy grubosci detalu 1,5-3 pt (0,5-1,05 mm). Z uzyciem tej samej konfiguracji
maszyny przewidziano proces ci¢cia dla elementéw o wysokosci 23,8-30 mm 1
grubosci 1,5-3 pt. Krawedzie tnagce 1 wycinajace mozna szlifowac¢ do 10 razy
(zalecane 0,15 mm przy kazdym szlifie).

Poniewaz oferuje podwdjny system, urzadzenie jest niezbednym elementem
wyposazenia profesjonalnych warsztatow.

Korpus maszyny jest wykonany ze stali, co zapewnia jej wytrzymatos¢ 1 trwatosc.
Wszystkie czgsci maszyny zostaty pokryte powtoka CrN (azotek chromu) lub czarng
oksydacja, ktora zapewnia specjalny rodzaj powtoki odpornej na korozj¢ 1 zuzycie
przez wiele lat.

Uktady prowadzace zostaty poddane starannej obrobce. Dzigki temu uzyskano
wiekszg zywotno$¢ krawedzi tnacych 1 zwigkszono precyzj¢ cigeia przy dlugim
okresie uzytkowania maszyny.

Wszystkie krawedzie tnace 1 wycinajace sa pokryte powtoka TIN (azotek tytanu) w
celu zwigkszenia trwalosci. Powloka TIN zwigksza liczbe ciec¢ 1 nacig¢ o 50-70% 1 4-
5-krotnie wydluza zywotnos¢ krawedzi, poniewaz chroni je przed $cieraniem
bocznym. Meskie krawedzie tngce 1 wycinajace moga by¢ uzywane w dwoch
kierunkach.



1.1- Dane producenta i dostawcy:

1.2- Model, numer seryjny, rok produkcji:

Nazwa maszyny: Maszyna do cigcia 1 nacinania Unique

Model: UCN-02 Urzadzenie do cigcia 1 wycinajace krawedziowego
Numer seryjny : .........

Rok produkcji : .........

*Dane urzadzenia mozna znalez¢ na tabliczce umieszczonej na obudowie.



1.3 - Opakowanie

Opakowanie zawiera korpus urzadzenia, dzwigni¢, uktad pomiarowy oraz elementy
regulacji potozenia. Noze tngce 1 wycinajace sg zamocowane na korpusie maszyny.
Ponadto, w opakowaniu znajduje si¢ karta gwarancyjna 1 instrukcja obstugi.



1.4 Dane techniczne:

Wymiary urzadzenia:
Wymiary opakowania:
Ciezar netto:

Detal:

Glebokos¢ wycinania:
Szeroko$¢ wycinania:

882 x 375 x 250 mm
925 x 325x 225 mm
27 kg

1,5-3 pt (0.50-1.4 mm)
12-19mm

3-8mm
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1.5- Lista czeSci
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NR CZESCI OPIS ILOSC
UCNO02.v01.1 Korpus

UCNO02.v01.2 Oprawa nozal

UCNO02.v01.3 Oprawa noza 2

UCNO02.v01.4 Podstawa

UCNO02.v01.5 Suwak

UCNO02.v01.6 Watek mimosrodowy
UCNO02.v01.7 Czes$¢ zotta mimosrodu
UCNO02.v01.8 Pokrywa mimos$rodu
UCNO02.v01.9 Suwak cze$¢ zotta

UCNO02.v01.10
UCNO02.vO1.11
UCNO02.v01.12
UCNO02.v01.13
UCNO02.v01.14
UCNO02.v01.15
UCNO02.v01.16
UCNO02.v01.17
UCNO02.v01.18
UCNO02.v01.19
UCNO02.v01.20
UCNO02.v01.21
UCNO02.v01.22
UCNO02.v01.23
UCNO02.v01.24
KP.v01.1
KP.v01.2
KP.v01.3
KP.v01.4
KP.v01.5
KP.v01.6
KP.v01.7
KP.v01.8
KP.v01.9
UCNO02.v01.25

N6z czesé zenska
N6z cze¢$¢ meska
Wspornik do nacinania

Element nosny do nacinania
Prowadnik wlotowy materiatu

Mocowanie prowadnika materiatu

Wspornik lewy

Wspornik prawy

Pokrywa

Ramie¢ dZzwigni

Watek regulacyjny do nacinania

Element regulacyjny do nacinania
Element krawedziowy do nacinania

Zacisk ramienia

Uktad pomiarowy

Watek gtowny

Element regulacyjny
Lacznik przymiaru

Liniat

Element zacisku

Lacznik elementu regulacyjnego

Suwak przymiaru
Ostona przymiaru
Krawedz przymiaru
Pojemnik na odpady



2 - Instrukcja uzycia

2.1- Instalacja urzadzenia

Wyja¢ urzadzenie z opakowania i ustawi¢ na odpowiednim blacie roboczym.
(Uwaga! Cigzar urzadzenia to 27 kg)

Przymocowa¢ do stotu za pomocg 4 srub M8, wykorzystujac otwory widoczne na
rysunku.

Bezwzglednie nie zaleca si¢ wykonywania procesu cigcia lub nacinania przed
zamocowaniem urzgdzenia do stolu. Moze to spowodowac obrazenia ciala.




2.2 - Regulacja glebokos¢ nacinania

W celu regulacji gtebokosci nacinania urzadzenia UCN -02 nalezy poluzowac §rubg
"A" 1 przesung¢ element "B" w kierunku wskazanym na rysunku, a nastepnie
ponownie dokrecic srube "A".

Resim-1

2.3 - Regulacja pozycji nacinania

System regulacji potozenia urzadzenia UCN-02 umozliwia uzytkownikowi wycinanie
W wymaganym miejscu.

Pozycje wycinanie gorng mozna regulowac za pomocg $sruby "A", natomiast dolng
sruby "B". Nalezy przysuna¢ krawedz materiatu do punktu "C".




2.4 - Regulacja ciecia

Dhugos¢ cietych elementéw mozna regulowacé za pomocg przymiaru cyfrowego
(przesuwnego). Ustawi¢ przymiar cyfrowy, przesuwajac czgs¢ "B". Nalezy przysunaé
krawedz materiatu do punktu "C".

2.5 - Proces ci¢cia i wycinania

Pociagna¢ zdecydowanie reka dzwignie "A" w dot, aby wykonac¢ operacje cigcia lub
wycinania. Operacje nalezy wykonac za jednym pociggni¢ciem dzwigni. W
przypadku jej powtarzania, krawedzie tngce 1 nacinajgce moga ulec powaznemu
uszkodzeniu, a okres uzytkowania urzadzenie ulegnie skroceniu.




3.1-

3 - Bezpieczenstwo
Kwestie do uwzglednienia podczas pracy

Nalezy zwroci¢ uwagg, aby cigcie 1 wycinanie wykona¢ za jednym
pociagnigciem. Krawedzie robocze moga ulec uszkodzeniu w przypadku
ponawianiu prob wykonania operacji.

Nie nalezy cig¢ odcinkdw mniejszych niz 1 mm. Moze to spowodowaé
uszkodzenie krawedzi tngcych.

Trzymac palce z dala od obszaru cig¢cia 1 nacinania.

Nalezy pamigtac¢ o codziennym oproznianiu pojemnika na odpady. Odpady
moga zablokowa¢ w kanat na odpady.

Nalezy uzywac¢ materialow o zalecanej grubosci.

Nie nalezy demontowac¢ urzadzenia bez zgody serwisu producenta.
Urzadzenie nalezy uzywac¢ zgodnie z instrukcja obstugi.

Nalezy przestrzega¢ zalecen dotyczacych konserwacji.



4 - Konserwacja

4.1- Smarowanie i utrzymanie

Urzadzenie powinno by¢ czyszczone regularnie raz w tygodniu.

Wskazane cze¢$ci nalezy smarowac raz w miesigcu. Do otworu wskazanego na
ponizszym rysunku nalezy wprowadzi¢ olej ISO VG 68 lub rownorzedny.

Srodek smarny z otworu "A" trafia do wszystkich wymaganych czeéci maszyny, jak
przedstawiono na ponizszych ilustracjach.

Nie nalezy uzywac¢ srodkow czyszczacych zawierajacych agresywne substancje
chemiczne na metalowych powierzchniach urzagdzenia. Moze to spowodowac korozje
czesci.

5 - Czesci zamienne
5.1 - Standardowe cz¢sSci zamienne

Ponizej przedstawiono standardowe noze maszyny UCN-02.




6 - Uwagi
Producent zastrzega prawo do zmiany tresci instrukcji obstugi w kazdym czasie.

7-Z.astrzezenia

1) Przed uzyciem urzadzenia, nalezy uwaznie zapoznac si¢ z instrukcjg obstugi.

2) Producent oraz dostawca urzadzenia UCN -02 nie ponosi odpowiedzialnosci w
przypadku usterek wynikajacych z zaniedbania lub niewlasciwego uzycia
urzadzenia UCN -02 przez operatora.

3) Producent oraz dostawca urzadzenia UCN -02 nie ponosi odpowiedzialno$ci za
straty lub szkody wynikajace z niewlasciwego uzytkowania urzagdzenia UCN -
02.

4) Uzycie UCN-02 oznacza, ze operator zna i akceptuje warunki uzytkowania
podane w instrukcji obstugi.



