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1. PREDMLUVA

Predkladame Vam tuto pravodni dokumentaci k dodanému soustruznickému
jednovietenovému automatu a prosime Vas, abyste jejimu obsahu vénovali plnou
pozornost. Seznami Vas se v8emi prvky, potfebnymi pro spravny chod stroje. Pfed
uvedenim stroje do chodu je velice dulezité se dobfe seznamit se vSemi jeho ¢astmi a
jejich obsluhou. S obsahem tohoto pracovniho navodu by méli byt dobfe seznameni
vSichni, ktefi stroj obsluhuji nebo pfipravuji technologické podklady. Zvlasté mazani a
udrzbé je tfeba vénovat velkou péci.

Dodrzite-li vSechny pokyny, které jsou uvedeny v tomto pracovnim navodu. budete s
presnosti, spolehlivosti i vykonem stroje spokojeni.

Drzéky, naradi a doplnky ke stroji i k zvlastnimu pfisluSenstvi Ize objednat dle katalogu
“Naradi a nastroje pro kfivkové automaty” firmy MAS a katalogu upinaciho naradi
pro automaty SUNA firmy NAREX.

Provedeni nasich stroji neustéle zlepSujeme, z ¢ehoz vyplyvaji konstrukéni, rozmeérové a
hmotnostni zmény, takZe vyobrazeni, popis a Ciselné Udaje nemusi vzdy presné
souhlasit s poslednim provedenim stroje a jsou proto nezavazné.

Konstrukéni provedeni stroje A26 CNC Numeric odpovida pozadavkam pfilohy €. 1
Smérnice Rady 89/392/EHS, EN 292 ¢ast 1 A2., EN 294 a EN 349. Stroj spliuje
podminku hluénosti podle normy NSST 20 102 a pro Ceskou republiku vyhovuje normam
CSN 20 0700 a CSN 20 0705 o bezpeénosti a ochrané zdravi pfi praci. Provedeni stroje
je vsouladu se zdkonem ¢.22/1997 a odpovida nafizenim vlady ¢. 168/1997 Sb., ¢&.
169/1997 Sb. A ¢. 170/1997 Sb. .

Jako podminku pro plné uplatnéni zaruky na stroj uzivatelem si vyrobce stroje,
KOVOSVIT, a.s. zavod Pisek, klade podminku, ze oziveni a prvni spusténi stroje u
zakaznika bude provedeno pracovnikem servisu dodavatele - KOVOSVITU, a.s.
zavod Pisek.

Prosime Vas, abyste obsahu navodu vénovali plnou pozornost.

2. TECHNICKY POPIS STROJE

2.1.  STROJNIi SKUPINY STROJE

1/ Stojan

2/ Pohon vietena
3/ Rozvod

4/ Vietenik

5/ Podavani upinani

6/ Krizovy suport (X1, Z1)

7/ Zadni suport (A)

8/ Zadni horni suport (Xz)
9/ Pfedni horni suport (B)
10/ Revolverovy suport (Z.)
11/ Mazani

12/ Kryty a chlazeni
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2.1.1. Stojan

Stojan stroje je tuhy odlitek skfinového tvaru, ke kterému jsou pfipojeny dalSi ¢asti stroje.
Je opatifen C&tyfmi otvory pro kotevni Srouby nebo silentbloky k pfipevnéni stroje na
zaklad. Stojan je pfizplisoben pro moznost zavéSeni na lana pfi zdvihani a transportu
jefabem. V levém vnitfnim prostoru je umistén regulaéni motor vietena a motor s
prevodovou skFini pro pohon rozvodového hfidele stroje.

V pravém vnitfnim prostoru stojanu je po otevieni prfedniho krytu pfistup k motoru
Cerpadla chladici kapaliny.

Shora uprostfed je v odlitku stojanu vytvofen prostor pro tfisky. Chladici kapalina,
odtékajici z tfiskového prostoru, prochazi pres sito do prepadu s dalSim sitem a odtud do
nadrze, umisténé v dolni &asti pravé poloviny stojanu. Hotové upichnuté dilce jsou po
otevieni lopatky tlakové ostfikovanym skluzem dopravovany mimo pracovni prostor do
nadoby na obrobky.

2.1.2. Pohon vietena (obr. 1)

V levé &asti dutiny stojanu je posuvné zavésen v drzaku (152) motor pohonu vietena. V
pracovni poloze je drzdk zpevnén osmi maticemi (198). Nahon vietena je proveden
vicenasobné klinovym femenem. Napinani femene provadime pomoci Sroubu (151) a
dalSich dvou Sroubl (178). Matice (198) lehce povolime a uvolnime spodni matici
podpéry drzaku. Stfidavym utahovanim horni matice podpéry drzaku motoru a dvou
Sroubu (178) posouvame drzak motoru dolu a tim provadime napinani femene pohonu
vietena. Napnuti femene kontrolujeme jeho prdhybem na poloviéni vzdalenosti osy
femenice motoru a osy vietena. PFi spravném napnuti je silou 29,3 + 35 N femen prohnut
07,9 mm.

Po dosazeni této hodnoty drzak motoru zpevnime maticemi (198), dotdhneme Srouby
(178) a spodni matici podpérného Sroubu. Vyména femene je popsana ve stati
“vietenik”.

2.1.3. Rozvod (obr. 2, 2a)

Rozvod je ustroji pomocnych funkci, uloZzeny v lozi stroje. Pomocné funkce jsou podani a
upnuti materialu a nataceni revolverové hlavy. Rozvodovy hfidel, slozeny ze dvou casti
(522, 521) , na kterém jsou namontovany obé spojky pomocnych funkci (504, 506), je
nahanén fetézem (1107) od Snekové prevodové skiiné (901). Nahon je veden na
fetézové ozubené kolo zubové spojky. Jednostranna zubova spojka (515) umoznuje
ruéni protdCeni rozvodu. Toto protaCeni se provadi klic¢em za Sestihran, kterym je levy
previsly konec hfidele opatien.

Na levé strané rozvodového hridele je spojka funkce podani a upnuti materialu, na pravé
pak spojka funkce nataceni revolverové hlavy. Velikosti vali nastaveni spojek je zfejmé z
obrazku skupiny “rozvod”. Tato vule se nastavuje posunem drzakd ovladaciho a
aretacniho Cepu spojky (581, 542). Drzaky Cepl Ize posouvat v pérové drazce po
uvolnéni Sroubd (1022).

V kazdém drzaku je umistén Cep pro ovladani spojky (541) a pro aretaci spojky (582).
Nastaveni vuli je zfejmé z obrazku skupiny “rozvod” Pfredepsana vule se nastavuje
pomoci dvojice matic (544). Aretacni Cep je pruzinou (976) trvale zasouvan do drazky

ve spojce a udrzuje ji tim ve vychozi poloze. Cep, ovladajici funkci spojky, je specialnim
zavésem (546, 545) spojen s pistnici pneumatického valce. Pro nastaveni

radialni vale (1 mm) ovladaciho Cepu a zajisténi zavésu (545) slouzi matice (544). Zavés
(546) je na pistnici zajistén matici na tahle (938). Vlastni pneumaticky valec (911) je
Srouby (1013) ustaven na drzaku (543).
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Cinnost pneumatickych valct ovladaji elektromagnetické ventily (941-3), povelované
fidicim systémem stroje. Rozvodovy hfidel, nahanény elektromotorem pfes Snekovou
prevodovou skiifh a fetézovy prevod, se otaci 120 otdckami za minutu. Spojka pro
otaceni revolverové hlavy je jednootackova a funkce nataceni revolverové hlavy, ktera je
provadéna pres ozubené kolo (525) probéhne za 0,5 sec.

Spojka pro podani a upnuti materialu je uzpusobena na moznost tzv. rozdéleného
podani. To znamen4, Ze prvni polovina - otacky spojky a tim i podavaciho a upinaciho
bubnu provede natazeni materialu a otevieni upinaci klestiny. Druha polovina pak podani
materialu a jeho upnuti upinaci klestinou. Tohoto rozdéleného podani se vyuziva pfi
poloautomatickém rezimu a pfi pouziti nakladace materialovych ty¢i. PFi rozdéleném
podani dostava pneumaticky valec Cepu ovladani spojky od elektropneumatického
fidiciho systému povelovaného ventilu dva kratké, po sobé jdouci impulsy. Tim je cyklus
podani a upnuti materialu, ktery je vykonan za 0,5 sec. , rozdélen na dva useky po 0,25
sec. Cely cyklus podani a upnuti je povelovan jednim dlouhym impulsem, kdy odjistény
Cep ovladani spojky zustane vytazen tak dlouho, aby spojka vykonala celou jednu
otacku.

Soucasti rozvodu stroje je téz rotacni pneumaticky valec (912) pro ovladani lopatky (564)
pro odbér dokon&enych obrobkd.

Skupina elektroventilt, ovladanych pres Fidici systém stroje, je umisténa na stojanu v
levé strané loze. Kazdy elektroventil ma téz moznost ruéniho ovladani, které je umisténo
pod konektorem pfivodu elektrického signalu. K elektromagnetickym ventilim je vzduch
privadén ze vstupni jednotky Upravy vzduchu, ktera je umisténa v levé ¢asti krytu stojanu.
Tato jednotka se sklada z ruéniho presouvatelného odvzdu$rnovaciho ventilu (922),
regulacniho ventilu a zafizeni na pfimazavani vzduchu olejem(924) a tlakového spinace
(926). Tlakovy spinac je z vyrobniho zavodu nastaven na tlak 0,55 Mpa. Pfimazavani
vzduchu je rovnéZz nastaveno ve vyrobnim zavodé. K dopliovani nadrzky pro
pfimazavani je pouzit olef MANNESMANN kat.¢.8982000012.

Kontrola oleje v nadrzce se provadi po 40 hodinach, doplfiovani oleje po 80 hodinach
béhu stroje.

2.1.4. Vietenik (obr. 3, 3a)

Téleso vieteniku je skfifové konstrukce, rozdélené v roviné osy vietena. Spodni dil
vieteniku je pfiSroubovan a skolikovan k horni ploSe loze. Horni dil télesa je spojen se
spodnim dilem Srouby a koliky. V§echny vnéjsi plochy vieteniku jsou pfesné opracovany
a slouzi pro pfipevnéni pfidavnych pfistroja.

V télese vieteniku je vieteno uloZzeno pres ocelova pouzdra v presnych valivych
loZiskach. Predni ¢ast vietena je uloZzena v loZiskach FAG 7011 E.TPA P4 UL, zadni ¢ast
v loziskach FAG B 71910 E.TPA P4 UL. LozZiska maji od vyrobce trvalou tukovou napln.
Za prednimi loZisky je svérnym spojenim na vietenu upevnéna Femenice pohonu
rotacniho snimacde otacek vietena s drazkovanim pro polohovaci cCelistovou brzdu
vietena.

Ozubeny femen (1602) pohonu encoderu se napina po uvolnéni Sroubl (1633) posunem
drzaku (1549). Napnuti femene kontrolujeme silou 1,2 + 2,4 N, kdy prihyb musi €init 2,9
mm.

Celistova brzda polohovani vietena se po opotiebeni sefizuje pomoci sefizovaciho
Sroubu (1564). Vzdalenost Celisti brzdy (1576) od povrchu brzdového kotouce v
rozepnutém stavu musi byt 1 mm. Poloha obou celisti proti ose vietena se sefizuje
Srouby (1612) zajisSténymi maticemi (1656).

Pohyb Celisti brzdy zajistuje pneumaticky valec (1605). Stav brzdy, zabrzdéno-odbrzdéno
vyhodnocuje koncovy spina¢. Funkci tohoto spinace sefizujeme pfilozkou (1568)
zpevnénou Sroubem (1622).
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Vlevo na previslém konci vietena je umistén mechanismus pro upnuti materidlu -
presuvna objimka (1533), kuzelova objimka (1532) a upinaci palce (1505). Upinaci silu
sefizujeme talifovymi pruzinami (1503) pomoci dvojice matic (1502).

2.1.5. Podavani a upinani (obr. 4)

Podavani a upinani materialu je provadéno pomoci kfivkového bubnu (2011). Nataceni
tohoto bubnu a tim podani a upnuti materidlu je ovladano elektropneumaticky.
Elektromagneticky ventil dostane signal od Ffidiciho systému, pneumaticky valec odjisti
spojku a ozubené kolo, spojené s touto spojkou, pfenese otacivy pohyb na ozubené kolo
(2012) a kfivkovy buben (2011). Kfivkovymi drahami bubnu je pfes paku (2020) oviadano
smykadlo (2007) s podavaci trubkou (2010) a podavacim pouzdrem (104102). Pfes paku
(2029) dale pak objimka upinaciho lozZiska. Paka (2020), ovladajici smykadlo (2007) ma
plynule sefiditelny pfevod, umoznujici maximalni délku podani 64 mm. Délka podani se
nastavuje pomoci Sroubu (2025) a matic (2024). Nastavena délka podani se odecita na
stupnici paky posuvu smykadla (2020).

Ve smykadle je v lozisku ulozena podavaci trubka (2010) s vodicim (105102) a
podavacim pouzdrem (104102). Podavaci a vodici pouzdra jsou uvedena v katalogu
naradi a nastroju.

Lozisko podavaci trubky je ve smykadle upevnéno matici (2004). Pfi funkci podani a
upnuti materialu vykona kfivkovy buben jednu otacku.

Mechanismus pro podani a upnuti materialu je vybaven zafizenim pro vypnuti stroje pfi
spotfebovani materialové tyCe. Jakmile v okamziku podani konec materialu opusti
podavaci pouzdro (104102), je paka podavani (2020) vysunuta pakou (2051) vpravo do
vybrani v kfivkové draze bubnu a to silou pruziny (2303). Druhé rameno paky (2051)
pusobi na ty¢ku (2063), ktera ovlada koncovy spinac. stroj se vypne v zakladni, nulové
poloze bubnu. Vypnuti je signalizovano oranzovym svétlem na elektrickém rozvadédi
stroje.

Po novém zasunuti materialové tyCe je nutno zatlacit shora ty¢ku (2063) do zakladni
polohy. Sefizeni mechanismu se provadi pfed vlozenim materialové tyce a pfi uvolnéné
pruziné (2303).

Po nastaveni pozadovaného zdvihu smykadla se pruzina (2303) postupné predepina
Sroubem (2083) pfi sou¢asném opakovani funkce podani, az do okamziku, kdy dochazi k
vypnuti stroje. Timto je mechanismus sefizen pro praci v automatickém cyklu. Nastaveni
mechanismu zkontrolujeme nékolikerym opakovanim funkce vypnuti stroje. Funkci Ize
zruSit (zablokovat) zatlaGenim ty¢ky (2063) do spodni, krajni polohy a soucasnym
pootocenim krouzku (2068).Toto je vyuzivano zejména pfi pouziti zasobniku
materidlovych tyci.

Cyklus podani a upnuti Ize vymontovanim segmentu ze spojky rozvodu rozdélit na dvé
¢asti - uvolnéni a upnuti. Na provedeni celé funkce podani a upnuti musi spojka rozvodu
dostat od fidiciho systému stroje dva povely. Této moznosti se vyuziva pfi pouziti
zasobnikového zafizeni polotovaru, pfi pouZziti zasobniku materialovych ty¢i a pfi provozu
stroje v poloautomatickém cyklu s ruénim vkladanim polotovart do upinaciho pouzdra.
PFi poloautomatickém cyklu nebo pfi pouziti nakladace tyCi (podani materialu strojem je
vyfazeno) je nutné namontovat tlumi¢ podani, ktery je zvlastnim pfisluSenstvim stroje.
Montaz tlumice na stroj:

Na podavaci skfini se do otvoru @ 40H7 ( otvor na levé vnéjSi sténé podavaci skiingé)
zasune upinaci ¢ep tlumice a zpevni se upinacimi Celistmi. Odpruzenda ¢ast tlumice se
nastavi proti smykadlu. Na pace smykadla nastavime délku podani 15 mm a pruzinu
tlumice vyregulujeme dle potreby.

8/2004 NUMERIC A26CNC 7
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2.1.6. Kfizovy suport (obr. 5, 5a)

KFizovy suport tvofi pfiény suport s osou X; a podélny suport s osou Z;, ktery je na
pricném suportu upevnén. Vedeni obou suportd jsou Kkalena, suportova télesa jsou
oblozena specialnim tfecim materialem. Nizky koeficient tfeni tohoto materidlu
umoziuje bezvulové ulozeni obou, vzajemné na sebe kolmych suportl a dodava jim
velkou tuhost pfi obrabéni a dlouhodobou Zivotnost. Posuvy obou suportd obstaravaji
kulickové Srouby, pohanéné servomotory. Pohony jsou provedeny ozubenymi femeny.
Remeny jsou napinany pomoci excentrickych &epti (2511). Pfi napinani fement lehce
uvolnime Srouby (2930) a otacenim excentru vyvodime pfislusné napnuti femene.
Srouby (2930) zpevnime a excentr zajistime matici (2987). Kulickové Srouby jsou
uloZzeny v loziskach INA ZARN 1545 TN a maji stalou tukovou naplf. Matice kuli¢kovych
Sroubu vyZaduji mazani ( viz. stat 2.1.11. — Mazani ). Na pfedni strané podélného
suportu je upevnén vyskové stavitelny drzak noze. VySkové stavéni drzaku provadime
Sroubem (2582). Pracovni polohu drzaku zpeviiujeme Sroubem (2654).

Pohyby obou suportd pracuji ve vazbé s vietenem. To umoziuje pouzivat pfi vazbé
posuvu pfiéného suportu (Xi) s vietenem konstantni Feznou rychlost. Pfi vazbé posuvu
podélného suportu (Z) s vietenem je mozno Fezat zavity riznych stoupani.

Vedeni obou suportl jsou pfipojena na jednopotrubni davkovaci mazaci systém.
Koncové polohy posuvu obou suportli jsou opatfeny mékkymi dorazy. Proti pFetizeni a
posSkozeni jsou suporty chranény Fidicim systémem, ktery kontroluje max. posuvové sily.
Referenéni polohy obou suportd jsou odvozeny od bezkontaktnich indukénich spinacu.
Sefizeni téchto snimacu je popsano v dile elektro.

2.1.7. Zadni suport (obr. 6, 6a)

Zadni suport tvofi osu A. Vedeni suportu je kalené, suportové téleso je oblozeno
specialnim tfecim materidlem. Nizky koeficient tfeni tohoto materidlu umoznuje
bezvulové uloZzeni a dodava tim suportu vysokou tuhost pfi obrabéni a dlouhodobou
zivotnost. Posuv suportu obstarava kulickovy Sroub (2812) pohanény servomotorem,
motor je proveden ozubenym femenem. PFi napinani ozubeného femene uvolnime
lehce Srouby servomotoru (2930) a excentrem vyvodime pfislusné napéti femene.
Srouby motoru zpevnime a excentr zajistime matici. Kulickovy Sroub je uloZzen v loZisku
INA ZARN 1545 TN. Toto lozisko ma stalou tukovou naplfi. Matice kulickového Sroubu
vyZaduje mazani ( viz. stat 2.1.11. — Mazani ).

Vedeni suportu je pfipojeno na jednopotrubni davkovaci mazaci systém. Koncové polohy
posuvu suportu jsou opatfeny mékkymi dorazy. Proti pfetizeni a poSkozeni jsou suporty
chranény Fidicim systémem, ktery kontroluje maximalni posuvovou silu. Referencni
poloha suportu je odvozena od bezkontaktniho snimace. Sefizeni snimace je popsano v
dile elektro.

2.1.8. Horni zadni suport (obr. 7)

Horni zadni suport tvofi osu X.. Posuv tohoto suportu mize pracovat ve vazbé k otackam
vietena a mize tudiz obrabét konstantni feznou rychlosti, kterou vyuzivame zejména pfi
upichovani obrobku.

Kaleny ocelovy suport je ulozen v litinovém specialnim materidlem oblozeném télese
vedeni. Nizky koeficient tfeni tohoto materialu umoznuje bezvilové ulozeni a tim vysokou
presnost a tuhost pfi obrabéni. zaruena je téz dlouhodoba Zivotnost vodicich dill. Posuv
suportu zprostfedkovava kulickovy Sroub pohanény servomotorem. Pohon je proveden
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ozubenym femenem. Napnuti ozubeného femene provadime po lehkém uvolnéni Sroubd
motoru (3192) excentrem (3111), po dosazeni predepsané hodnoty napnuti femene
zpevnime Srouby (3192) a zajistime excentr matici.

Kuli€kovy Sroub je uloZen v loZisku INA ZARN 1545 TN. Toto loZisko mé& stélou tukovou
mazaci napln. Matice kuliCkového Sroubu vyZzaduje mazani ( viz. stat 2.1.11. — Mazani ).
Vodici dily jsou pfipojeny na jednopotrubni davkovaci systém. Koncové polohy posuvu
suportu jsou opatfeny mékkymi dorazy. Proti pretizeni a poSkozeni je suport chranén
fidicim systémem, ktery kontroluje maximalni posuvovou silu. Referen¢ni poloha suportu
je odvozena od bezkontaktniho indukéniho snimace. Sefizeni snimace je popsano v dile
“Elektro”.

Po uvolnéni Sroubl (3184) je cely suport podélné (v ose vietena) prestavitelny otacenim
Sroubu (3121). Tento Sroub ovladame specialnim klicem, ktery je soucasti normalniho
prislusenstvi. Posuvovy Sroub (3121) ma stoupani 1 mm. Po ustaveni suportu v
pozadované poloze zpevnime Srouby (3184).

2.1.9. Horni piedni suport (obr. 8)
Horni pfedni suport tvofi osu B. Posuv této osy neni vazan s otackami vietene.
Provedenim a obsluhou je shodny s hornim zadnim suportem.

2.1.10. Revolverovy suport (obr. 8a)

Revolverovy suport s oto€nou S$estipolohovou nastrojovou hlavou je tvofen masivnim
litinovym odlitkem, ktery se pohybuje po plochém kaleném vedeni. Vodici plochy v
litinovém  télese jsou oblozeny specidlnim tfecim materidlem s velice nizkym
koeficientem tfeni. Pouziti tohoto specialniho materialu umoznuje bezvilové usporadani
vedeni suportu s vysokou zivotnosti. Bo¢ni ville je zcela vymezena klinovou listou (3573).
Pracovni posuvy revolverového suportu zajistuje kuliCkovy Sroub (3564) nahanény
servomotorem. Kulickovy Sroub je ulozen na lozisku INA ZARN 1545 TN se stalou
tukovou naplni. Matice kuliCkového Sroubu vyZaduje mazani ( viz. stat 2.1.11 — Mazani ).
Oto¢na Sestipolohova hlava je opatfena otvory pro nastrojové drzaky. Nataceni
revolverové hlavy je ovladano elektropneumaticky. Elektromagneticky ventil dostane
signal od Fidiciho systému, pneumaticky valec odjisti spojku a ozubené kolo spojené s
touto spojkou prenese otacivy pohyb na mezikolo (3560), dale na pastorek (3553) a
(3550) na kotou¢ maltézského mechanismu. Pfi jedné otacce tohoto kotouce otoci
kladicka (3555) pres maltézsky kriz (3548) revolverovou hlavou o jednu nastrojovou
polohu. Kotou¢ (3552) ma cCelo provedeno jako vacku, ktera pres narazku (3583), listu
(3508) a paku (3541) ovlada aretacni ¢ep polohy revolverové hlavy (3540).

Aretacni Cep lIze uvolnit téz ru€ni packou (3507) a revolverovou hlavou je potom mozno
volné ru¢né protacet.

Nastrojové otvory v revolverové hlavé jsou oc€islovany 1 - 6. Jednotlivé polohy
revolverové hlavy jsou kontrolovany tfemi induk&nimi snimaci a vyhodnocovany Fidicim
systémem. Induk&nim snimaem je kontrolovan téz aretacni Cep (3540). Nastaveni
snimacu je popsano v ¢asti navodu “elektro”.

Revolverovy suport ma vlastni rozvod mazani vSech dullezitych funk&nich mist. Tento
rozvod je napojen na centralni jednopotrubni davkovaci systém.

2.1.11. Mazani (obr.9, 9a)

Kromé kulickovych Sroubud je mazani vS8ech mechanickych c&asti stroje centralni a
automatické. Obstarava je mazaci agregat jednopotrubniho mazaciho systému. Mazaci
agregat je otocné zavéSen v levé zadni &asti stroje pod zadnim pfiénym krytem
pracovniho prostoru. Ma svij samostatny elektromotor. Dolévani oleje se provadi
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nalévacim otvorem do nadrze mazaciho agregatu. Ten je pfistupny pfes otvor v zadnim
pricném krytu. Mnozstvi oleje v nadrzi se kontroluje vizualné po 50 hodinach provozu
stroje. Olej dolévame po 120 hodinach provozu stroje. Tlakovy mazaci olej je rozveden k
rozdélovacim kostkam s davkovaci a odtud pfiveden na jednotlivd mazaci mista. Interval
mazani je nastaven ve vyrobnim zavodé a je povelovan fidicim systémem stroje. Na
hlavnim potrubi mazaciho systému je umistén kontrolni tlakovy spinacg, jehoz €innost
vyhodnocuje Fidici jednotka. Objem nadrze mazaciho agregéatu je 2. Oznaceni oleje:
mogul glison 46 (OL - P4A).

Kulickové Srouby se mazou pomoci mazni¢ek umisténych na jednotlivych suportech a to
vzdy po 6-10 mésicich provozu stroje.

Oznaceni mazaciho tuku — KLUBER Isoflex NBU15 nebo OPTIMOL Longtime PD2.

2.1.12. Kryty a chlazeni

Krytovani stroje je feSeno v souladu se soucasnymi hledisky hygieny a bezpecnosti
prace. Po vodicich listach na stojanu pojizdi hlavni kryty pracovniho prostoru . Jejich
poloha, jakoz i poloha dalSich krytu, kryjicich pohyblivé ¢asti mechanismd stroje, je
blokovana koncovymi spinaci. Pfedni i zadni posuvny kryt je v pracovni poloze jistén
aretaci, v poloze zcela odsunuté pevnym dorazem. Pfi snimani krytd je nutno dorazy,
umisténé na vodicich listach demontovat. Pro transport jsou pfedni i zadni kryty zajistény
proti samovolnému posuvu Srouby ve vodicich prvcich.

Chladici zafizeni se sklada z vyjimatelné nadrze na 60 litrd chladici kapaliny. Chladici
kapalina je pres saci koS nasavana zubovym cCerpadlem, nahanénym vlastnim
elektromotorem a pfes tficestny elektropneumaticky ovladany kohout dopravovana do
rozvodné kostky nad pracovnim prostorem. Zde pfes dva regulaéni kohouty je dopravena
na obrobek.

Treti regulacni kohout v rozvodné kostce je uréen pro pfipojeni chlazeni pfidavnych
pristroju.

TFicestny pneumaticky kohout slouzi k tomu, aby v okamziku kdy dojde k Upichu obrobku
kratkym impulsem dopravil dilec po skluzu do nadoby na dilce. Cinnost tohoto kohoutu je
ovladana fidicim systémem stroje.
Z pracovniho prostoru odchazi fezna kapalina pres sito ve vané stojanu do vyjimatelného
Zlabu a déle do vlastni nadrze. Odpadni sita nutno udrZovat v pruchozim stavu.
Minimalné jednou za mésic nutno nadrz zcela odcerpat a vycistit. Mnozstvi fezné
kapaliny sledujeme na olejoznaku umisténém na Celni desce nadrze chl. kapaliny.
Soucasti celého chladiciho systému je téz prepoustéci ventil, ktery je vyrobcem nastaven
na 0,2 MPa. Pfes tento ventil, ktery je umistén za chladicim Cerpadlem odchazi prebytek
chl. kapaliny pfi ¢aste€ném uzavieni regula¢nich kohoutd v rozvodné kostce nad
pracovnim prostorem.
Pro chlazeni obrobkl Ize pouzivat chladici fezné oleje, nebo chladici fezné kapaliny na
bazi vody, které nezpusobuji korozi.
Chladici kapalinu dolévame do &astec¢né vysunuté nadrze nebo pfimo do pracovniho
prostoru stroje.
Doporucéené chladici oleje: fezny olej MOGUL — PULIT 32

CASTROL - Variocut C334
Doporucené chladici kapaliny na bazi vody: SIMCOL — SIMSTAR HD 812

CASTROL - Sintilo RHS

CASTROL - Hisol R

BLASER — Kombi

BLASER — Vasco 1000
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3. SEZNAM NAHRADNICH DiLU A JEJICH OBJEDNANI

se strojem je dodavan samostatny tiskopis - seznam nahradnich dilG, ktery obsahuje
soucasti u nichz se predpoklada zvySené opotrebeni. Pfi objednavce nahradnich dila ke
stroji ve vyrobnim zavodé je nutné v objednavce uvést tyto udaje.

1) typ stroje

2) vyrobni &islo stroje, vyznacené na Stitku

3) pojmenovani dilce podle jeho funkce nebo souhlasné s pojmenovanim v seznamu
nahradnich dild nebo navodu

4) Cisla vyrazena na soucasti stroje

5) skupina stroje v niz se souc¢ast nachazi

6) pocCet objednavanych soucasti

Priklad :

Objednavame pro automat NUMERIC A26 CNC , vyrobni &islo 117, ozubené kolo
38613565 E1 ze skupiny revolverovy suport 1 kus.

U soucasti, na které neni vyrazeno Cislo (pruziny, drobné soucasti) je nutno udat hlavni
rozméry (u pruzin v pofadi - pramér dratu, vnéjSi pramér, celkovou délku, celkovy pocet
zavitd). Tyto Udaje jsou k vyfizeni objednavky nezbytné nutné, nebot na strojich jsou
provadény zmény a tim i zmény soucasti.

4. PRIDAVNE PRISTROJE

PREHLED PRIDAVNYCH PRISTROJU

=
—t

Vykyvny doraz

Tlumici vedeni tyCi

Synchronni upichovani, vrtani a soustruzeni za strany Upichu
Synchronni upichovani

PFi¢né vrtani ze zadniho suportu
Frézovani zavitl a soustruzeni vicehranu
Frézovani pilkou z revolverového suportu
Pfistroj pro nastaveni nastroju

Drzak noze 16x16

10.  Dopravnik obrobku

11.  Nozni ovlada¢

12.  RozSifeni fidiciho systému PA

13.  Diagnostika a pfenos dat - ISDN

14.  Drzak narazky zavitovaci hlavy

CoNOOR~LN -

4.1.1. Vykyvny doraz

Pouziva se v pfipadé, Ze neni volny nastrojovy otvor v revolverové hlavé pro otocny
doraz. Montuje se do télesa vieteniku a je ovladan vackou na prodlouzeném cCepu
kfivkového bubnu pro podavani a upinani. Neni-li vykyvny doraz namontovan, jsou otvory

8/2004 NUMERIC A26CNC 11



Navod k udrzbé

v télese vieteniku uzavieny zatkami. Zatky i vacka patfi do zakladniho pfisluSenstvi
stroje.

4.1.2. Tlumici vedeni ty¢i

Pfistroj je ur€en k vedeni materidlovych ty&i kruhového, Sestihranného a &tyrhranného
profilu. Sklada se ze dvou vysSkové stavitelnych stojant a vodici trubky. Stojany musi byt
pevné pfipevnény k zakladu. Vodici trubka musi byt po zaloZeni materialové tyce
upevnéna ke stojanum. Materialova ty¢ musi byt na konci zbavena otfepu. Material
nesmi presahovat zadni konec tlumiciho vedeni.

4.1.3. Synchronni upichovani, vrtani a soustruzeni ze strany upichu

Pfistroj je ur€en k vrtani a soustruzeni vyrabéného dilce ze strany upichu. V €ase upichu
je dilec uchopen nahanénou prenaseci hlaviCkou, kiera ma synchronni otacky s
vietenem , a dilec je upnut. Po upichnuti je postupnym nata€enim ( 3x indexovani )
revolverové hlavy dopraven do polohy pfed dokon€ovaci pracovisté. Pohon prenaseci
hlavicky je proveden motorem s plynulou regulaci ota€ek. V dokon&ovacim pracovisti je
upnut vrtdk nebo drzak noze, pfipadné kombinace obou nastroji. Najetim pohanéné
prenaseci hlavicky na tyto nastroje se provedou potiebné operace na obrabéném dilci.
Nasleduje prepolohovani pracovisté pomoci pneumatického vélce do polohy odbéru
dilce. PfenasSeci hlavi¢ka najetim na doraz v odebiraci stanici uvolni obrabény dilec a
tim dojde k jeho vysunuti do skluzu, ktery jej dopravi mimo pracovni prostor stroje.

4.1.4. Synchronni upichovani

Pfistroj je ur€en pro dokonalé upichnuti vyrdbéného dilce, to znamena bez stfedového
zbytku, ktery vznika pfi odlomeni dilce v zavéru upichovani.

Cinnost pfistroje spogiva v tom, Zze v okamziku Upichu je vyrabény dilec uchopen upinaci
hlavi¢kou, ktera ma synchronni otacky s vietenem. Tim je umoznén dokonaly Upich dilce.
Dilec je indexovanim revolverové hlavy (3x) pfenesen do polohy pred odebiraci stanici.
Najetim na doraz je dilec vysunut do skluzu, ktery jej dopravi mimo pracovni prostor
stroje.

4.1.5. Priéné vrtani ze zadniho suportu
Pristroj umoznuje v zabrzdéné poloze vietena vyvrtat pfi¢ny otvor do vyrabéného dilce.
PFi vyuziti polohovani vietena Ize vrtat do dilce vice vzajemné polohovanych otvoru.

4.1.6. Frézovani zavitt a soustruzeni vicehrant

PFistroj je wurCen k frézovani vnéjSich zavitd. Vyroba zavitd frézovanim je
nékolikanasobné produktivnéjs§i nez fezani zavitd nozem. Hlavni pfednosti pfistroje je
moznost zhotoveni zavitu za nakruzkem. Vzhled zavitu je charakteristicky pro tuto
technologii vyroby.

PfFistroj je montovan na télese zadniho suportu a nahanén kloubovym hfidelem pres
lamelovou elektromagnetickou spojku. Vlastni nahon je odebiran z vietena stroje
ozubenym femenem.

Zménou prevodu v nahonové skfini pristroje lze pristroj pouzivat k soustruzeni
vicehranu. Jako néstroj slouzi hlavice, pficemz jeden bfit obrabi dvé protilehlé plochy.
Obrobené plochy nejsou zcela rovinné, ale mirné vypouklé.

4.1.7. Frézovani pilkou z revolverového suportu
PFistroj umoznuje pfi zabrzdéném vietenu frézovat drazku na cele dilce. Pfi vyuziti
polohovani vietena lze frézovat vice drazek uhlové vzajemné polohovanych.
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4.1.8. Pristroj pro nastaveni nastroju
SlouZi pro nastaveni a pfesné vylozZeni nastroju v drzacich naradi pro vodorovné i svislé
suporty.

4.1.9. Drzak noze 16x16
Pouziva se pro upnuti soustruznického noze do rozméru 16x16 mm na kfizovém suportu.

4.1.10. Dopravnik obrobilt
SlouZi k dopraveni hotovych obrobkl z pracovniho prostoru stroje.

4.1.11. Nozni ovladaé
Pouziva se pro ovladani upinaci klestiny stroje pfi ru¢nim skladani materialu.

4.1.12. RozSireni ridiciho systému PA
Tento pfistroj rozSifuje fidici systém stroje o 32 vstupl a 32 vystupl. Umoznuje pouziti
PA na stroje.

4.1.13. Diagnostika a prenos dat — ISDN
PFistroj umoznuje komunikaci mezi strojem a servisnim stfediskem po digitalni telefonni
siti ISDN.

4.1.14. Drzak narazky zavitovaci hlavy
Pfistroj se montuje na loze stroje a spolu s nardzkou a zavitovaci hlavou(viz katalog
naradi MAS) slouzi k fezani zavita z revolverového suportu.

5. ELEKTRICKE ZARIZENIi STROJE

5.1. HLAVNIi TECHNICKE UDAJE ELEKTRICKEHO ZARIZENI

Technicka data provedeni elektrického zafrizeni:

Napéti sité 3x400V +/- 10% AC + PE + N

Frekvence sité 50Hz

Provozni pfikon stroje 25kVA

Stupen odruseni RO3

Napéti pomocnych a fidicich obvodu 24V DC

Napéti osvétleni pracovisté 230V AC

Napéti ventilace 230V AC

Jmenovity vykon pohonu vietena 5,5kW

Jmenovity vykon pohonu suport( 0,3kW

Jmenovity vykon pohonu revolverové hlavy 0,5kW

Pracovni prostfedi dle CSN 332000-3

CSN ISO 9223 obycejné, s vodivym okolim, klima

mirné
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5.2. POPIS ELEKTRICKEHO ZARIZENI

5.2.1 VSeobecny popis:

Elektrické zafizeni stroje je provedeno dle CSN EN 60204-1 a jim pfidruZzenym normam
s pfipadnymi Upravami dle norem platnych v zemi do které jsou stroje expedovany.
Elektrické pristroje jako jsou jistiCe, stykace, relé, pohony posuvl a vietena a Casti
fidiciho systému jsou umistény v hlavni skfini elektrického zafizeni, ktera je umisténa na
levé zadni Casti stroje. V8echny prvky jsou oznaceny podle elektrického schématu.

Nad pracovnim prostorem je umisténa ovladaci skfin , ve které je fidici systém , ovladaci
panel , zobrazovaci jednotka fidiciho systému a panel FD mechaniky s I/O konektory.
Mimo hlavni a ovladaci skfinh  jsou rozmistény po stroji servomotory, pomocné
elektromotory, koncové a tlakové spinacde, indukéni spinate a elektropneumatické
ventily. Rozvod je proveden olejivzdornymi kabely s bezpecnym uloZzenim uvniti stroje.
Konce vodicl jsou ocCislovany.

5.2.2 Obvodové schéma stroje:
Veskeré elektrické obvody jsou nakresleny v obvodovém schématu €.v. 317/40010-XX.

5.3 PRIPOJENI NA Sit

5.3.1 Provedeni sité pro pripojeni stroje:

Zakladni provedeni el. Zafizeni stroje je provedeno pro pfipojeni na elektrickou sit
3x400V +/-10% / 50Hz , ( U,V,W,PE ), prostfedi obycejné s vodivym okolim. Pfivod musi
byt dostateéné dimenzovan a jistén pro jmenovity pfikon stroje a musi byt proveden dle
predpist platnych v oblasti uzivatele.

Potfebné Udaje pro pfipojeni jsou uvedeny na Stitku elekirického zafizeni, ktery je
umistén na hlavni skfini elekirického zafizeni. Doporuceny prufez vodiCe pfivodu :
10mm? Cu , doporucené pojistky 50A zpozdéné. Pro veétsi délku nez 20m a jiné
pripojovaci napéti je nutno velikost prifezu a pojistek upravit.

5.3.2 Uzemnéni:

Je tfeba dbat na fadné pfipojeni ochrannych vodi€l na vSechny ochranné zemnici
svorky. Stroj i hlavni skfifi el. Instalace jsou opatfeny vnéjSimi svorkami, které musi byt
propojeny a pfipojeny k uzemrovaci svorce hlavniho pfFivodu.

5.3.3 Kontrola pred prvnim zapnutim :

Pfed zapnutim je nutno zkontrolovat, zda jmenovité napéti sité souhlasi s napétim |,
uvedeném na Stitku elektrického zafizeni . Dale je nutno zkontrolovat izola¢ni stav
elektrického zafizeni a motorl. Je-li izola¢ni stav zhorSen, Ize predpokladat, Zze stroj
navlhnul pfi dopravé nebo pfi skladovani a je tedy nutno zafizeni vysuSit. Pfi prvnim
zkuSebnim zapnuti se zkontroluje spravny smysl ota€eni rozvodového motoru dle Sipky
na krytu. Nesouhlasi-li smysl otaceni, zaméni se dvé faze na privodu ke stroji, nikoliv na
motoru.

5.4 POKYNY PRO UDRZBU, DIAGNOSTIKU A PREVENCI EL. ZARIZENi

5.4.1 VsSeobecné pokyny:
PFfi praci na elektrickém zafizeni stroje je nutno dodrZzovat provozni bezpelnostni
predpisy, vSechny normy a opatieni, sledujici bezpeénost a ochranu zdravi pfi praci.
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Prace , zvlasté pod napétim ,smi provadét pouze osoba k tomu uréena s predepsanou
kvalifikaci dle mistnich norem a pfedpisu.

Po skonceni prace je nutno fadné uzavfit vSechna vika a kryty aby byla dodrzena
bezpelnost prace a nebyly pfistroje znecistovany prachem, olejem apod.

Vadné pfistroje nahradit novymi!

Nemduzete-li zavadu odstranit vlastnimi silami, pozadejte dodavatele stroje o vyslani
servisniho technika. Zavadu podrobné popiste, jak se projevuje, nebo jak k ni doslo —
mnohdy Ize poskytnout radu i telefonem.

5.4.2 Preventivni péce :

U elektromotort vénujte pozornost loziskim , které je vhodné jednou za jeden az dva
roky vycistit a namazat vhodnym tukem.

Po 3 mésicich je nutno prekontrolovat funkci vSech ovlada¢h a koncovych spinaci a
dotdhnout vSechny svorky. Podle moznosti a prostfedi vyménit filtr ventildtoru hlavni
skFiné elektroinstalace.

Je zakazano vyfukovani prachu a necistot stlacenym vzduchem

Dbejte o kontrolu a jakost ochrany stroje zeménim (nulovanim).

5.4.3 Serizovani :

V8echny ochrany, koncové a tlakové spinae jsou sefizeny jiz ve vyrobnim zavodé.
V pfipadé poruchy nékterého pfistroje a jeho vyméné, je nutné nastavit parametry na
pavodni hodnoty.

5.4.4 Diagnosticka poruchova hlaseni :

40 PODMINKA OSY STEJNEHO KANALU

Byl nevhodné napsan NC program.

41 STOP- PREDNI KRYT

Zastaveni stroje z duvodu otevieni pfedniho posuvného krytu.

42 STOP- ZADNIi KRYT

Zastaveni stroje z divodu otevieni zadniho posuvného krytu.

43 STOP- KRYT PODAVACKY

Zastaveni stroje z divodu otevieni odklopného krytu podavacky.

44 STOP- ARETACE R.H.
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Zastaveni stroje z divodu nedokongeni aretace revolverové hlavy po jejim indexovani.

45 STOP- PORUCHA PODAVANI

Zastaveni stroje z duvodu nedokonceni podavaciho cyklu stroje.

46 STOP- PORUCHA BRZDY VRETENA

Zastaveni stroje z divodu nezabrzdéni vietena po vydani pfikazu na jeho zpevnéni.

47 STOP- DEBLOKACE KRYTU

Zastaveni stroje z davodu prepnuti ovladace deblokace krytd do deblokovaci polohy.

49 PORUCHA ZASOBNIKU

Zasuvka zasobniku neni pfipojena nebo je zasobnik vypnut i ma poruchu.

50 POKLES TLAKU VZDUCHU

Tlak vzduchu poklesl pod hodnotu nastavenou jako minimalni tlak na tlakovém spinaci
vzduchu.

51 PORUCHA MAZANI

Mazaci cykly neprobéhly spravnym zpusobem nebo neni mazaci olej.

52 NENi ARETACE REV. HLAVY
Revolverova hlava neni zaaretovana nebo je odaretovana ru¢ni pakou.
53 CHYBA INDEXU REV. HLAVY

Index revolverové hlavy neprobéhl predepsanym zplsobem v pfedpokladaném case
nebo do predpokladané polohy.

54 PORUCHA PODAVANI

Podani neprobéhlo predpokladanym zplsobem v pfedepsaném cCase nebo nebylo
dosazeno polohy ,upnuto®.

55 KONEC MATERIALU

Byla zpracovana cela materialova tyc.
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Navod k udrzbé

56 OTEVRENA KLESTINA

Klestina je oteviena , nelze spustit NC program.

57 JISTIC MOTORU

Vypadl jistic QF1, QF2,nebo QF3. Pretizeni nebo porucha pomocnych elektromotoru.

59 PREDNI KRYT OTEVREN

PFedni kryt je otevieny.

60 ZADNIi KRYT OTEVREN

Zadni kryt je otevieny.

61 KRYT PODAVACKY OTEVREN

Kryt podavacky je otevien.

62 PORUCHA BRZDY VRETENA

Byl vydan povel ke zpevnéni vietena ale brzda neni sepnuta.

63 JE SEPNUT CENTRAL-STOP

Tlagitko NOUZOVE ZASTAVENI je stlageno.

64 DEBLOKACE KRYTU
Je provedena deblokace krytu otoénym prepinaéem deblokace krytu.
65 NEJSOU REFERENCNi POLOHY

Nebyly nalezeny referenéni polohy vSech suportl. Start NC programu je blokovan.

66 OSA ,A* V ZADNi POLOZE

PLC osa ,A' je v zadni poloze softwarového limitu.
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Navod k udrzbé

67 OSA ,A* V PREDNI POLOZE

PLC osa ,A' je v pfedni poloze softwarového limitu.

68 OSA ,B° V ZADNi POLOZE

PLC osa ,B‘ je v zadni poloze softwarového limitu.

69 OSA ,B V PREDNIi POLOZE

PLC osa ,B' je v pfedni poloze softwarového limitu.

74 ,A° SNIMAC REFERENCE

PLC osa ,A' je ve své referencni poloze .

75 ,B* SNIMAC REFERENCE

PLC osa ,B‘ je ve své referencni poloze.

76 SEPNUTA BRZDA VRETENA
Brzda vietena je sepnuta a vieteno je zpevnéno.
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