Navod k obsluze

l. DIL

NAVOD K OBSLUZE

stroje

NUMERIC (PLUS)
A42CNC, A52CNC, A6OCNC

MAS

.

KOVOSVIT DS, a.s.
Pisek

1/2005

NUMERIC A42/52/60CNC



Navod k obsluze

OBSAH
OBSAH 2
1 UVODNI INFORMACE 4

2 BEZPECNOST PRACE A VSEOBECNE ZASADY OCHRANY ZDRAVI P Rl PRACI

5
P2 T d o g Loy o] Yo < T USROS 5
2.2 Zasady DezpENé ODSIUNY.........ooiii et e e et e aeeenneas 7
PG o (0] 110 To = 1 VI o] o = L =1 o Y[R 10
2.4 Ekologie provozu, odstr#iovani a likvidace 0dpai.............eeeeeeeeeeiiiiiiiiiiiiiie e ee e 10
2.5 Witazeni z provozu, demontaz a lIKVIAACE SIIOJE...cumeeiiiiiiiie et tee e e e e e e e raeees 11
2TECHNICKE UDAJE 11
SRS (0 0\ 1] o (S 3K] 1 (o)1= TSR OPRRRTPR 11
P Y =T =T o 1T o o 1< 30 4o = 1= 12
KT 7L g TR L= (=Y - OO 13
7 1 P Z= (I €Yo UL A 13
T T o a1 0 |V - o [ Tod 1= V7] (= 1 PSR 14
I A @ = = i Y o £ = PP 15
2 ST = 1= 2 0 )Y 774 o] o] PSSP 15
R I S = o] =NV Z= o[ SO PP OUPP PR 15
2R I = o To (=T a T F= =Y TSROSO 17
3.4.1 Provedeni $IPro fipOJENT StrOJ....uuuuieiiiiiiieie e —————— 17
I U =T 1 1 | PSPPI 17
3.4.3 Kontrola fed prvnim ZapnULim...........ccoiiii 17
3.4.4 Udaje pro volbu pracovnino CYKIU ...........ouuiiiiiiiiiiiiicccc ettt e 18
4 POPIS OBSLUHY STROJE 20
N R @ o1 [0 4 L= o] Y QYRS 1 (0] L= (@ o e ) TS SPPP 20
s T V1= = W 0V F= 1o = 1 T A o o] o 21
4.1.2 RIAICT SYSEM oottt eeeeee ettt ettt e et et e st e e e et e et e se et e e et s et e ee et e se et eesse et e s st eseseete e seesens 21
N IR T @ 1Y/ - To - ot 1 o = T L= I (@ o 0 I TSP 22
4.1.4 OVIAdACi Prvky N FOZVEI .......cocuviiiiiiiie ittt seee ettt et e e sbe e e be e et e aameensesbeeanree s 23
4.1.5 Ovladaci prvky na malém oVIAdacim PAN@lU.........cvviiiieiiiiiiiiee e 23
A @ 1V =T F- U o | SRR 24
4.2.1 Zapnuti StrojefphEZNEM PIrOVOZUL........ccoiuiiieiiiieeetiee ettt e e siee et e e s bt eeesseeaessseeeesnbeeesaseeeaseeeeseneeas 24
4.2.2 ReEfEraINT fUNKCE. ... .eiiiiiiiee ettt e s e e s et e e e e s et e e e nnbeeeeneee 28
4.2.2.1 Najizéni suport na referelini DOAY...........uviviiiiiiie e a e e e 28
4.2.2.2 \Whledani referéni polohy revolverove hlavy.............cuuveceeemeeeeiiiiiiieeeee e 28
4.2.2.3 Whledani referéni polohy NOZOVE NlaVvy..............ccoiiiitcmmmmne i e e e e e e e e e e e s e eseeeee s 29
4.2.3 ReZIMY OVIAQANT SITOJE.....cii ittt e e sre e e s et e e e stbe e e etae e e s nteeessnteeesannnns 29
4.2.4 KONCOVE VYPINANI. .. etiiiiiiiiiiiiiiieeeee s sttt e e s sttt e e e s st e e e e et s aeeeeesassttaeeeeesansasaeeeessassssaeeeesssennnnas 29
4.2.5 Ovladani pomocnYCh fUNKCT STIOJE.... e etrereiiiiieieitie ettt et e st st e et e e s eestbeeesnaeeseeas 30
4.2.5.1 Mazani vOdiCich PIOCK.........oo e 30.

1/2005 NUMERIC A42/52/60CNC 2



Navod k obsluze

YA O o1 - V.= o | RPN 30
4.2.5.4 Osbtleni pracovninO PrOSIOIU.........cooiiiiiiiiiiiiiiie e e e e e e e e e e e e e e ssnbaaeeeesannes 31
4.3 OvI&dani stroje v rniCh reZIMECH. ... e e 31
4.3.1 REZIM HANDLE......coii ittt e e e e s et e e e eaase e e e e e s sstbaeeeeessbeeeaatbeeesntaeessnsannnns 31
R = L=V A (S Y I = OSSPSR 32
e T = =41 1 1 L L PSR 33
4.3.4 REZIM REF ... ittt e st e e s ettt e e s s abb et e e e e s s bbe e e snbb e e e snbeeenmnnneseeas 35
R R AP AT (=Y 1T VOO 35
4.3.6 OVIAdani pomOCNYCh FUNKCI..........o o e e e e e e e e e e e e e s nrnaees 37.
4.4 Ovladani stroje v automatickyCh reZIMECH. ....ccc.iii i 38
4.4.1 REZIM MEMORY ..ottt ettt te e ettt e e sttt e e e s et e et e e e s s saeaeae s e sabaeeaeeaanstbaeeaeeaanssbaeeeeesansnen 38
4.4.1.1 Starta stop automatick€no CYKIU SIOJE........cciiiuiiiiiii it 38
4.4.1.2 Stop aiPruSENi NC PrOGIAMU ......cueieiiuueieaees e e e stteeesasteeestaeeesnseeessssessonmemssssesssseesseesseeans 38
4.4.1.3 KroKOVANT NC PrOGIAMU....ccciuiiieiiuitaeitiieeaiteeeeateee s seteeeaasbeeeesnteesaseeesnseeesanbseeaasneeaesnseeesasneessses 39
4.4.1.4 REZIM MACH LOCK. ... .ottt ettt e ettt e e e s sttt e s saar et e e e s aabbb e e e e e e s abbaeeeeeesabaeeeans 39
44,15 REZIM MST LOCK ... itiiiiiei it ieeec ettt ettt e e e sttt e e e e e s st e e e e s s st b et e e e e e s ab b e e e e e e s annbeeeeanbeeeennne 39
R = U411 1 1Y | L PP PUPPUSURRSR 39
A 4.3 REZIM TAPE ...ttt ettt ettt e e e e sttt e e e e s st be e e e e st b et e eeeeabeeeeasbeeeestbeeeeabteee s renanneean 39
5 VYBAVENOST STROJE 40
o0 A N o T g = 1 I o 1] 0 1T =T 0 1 SRR 40
A -1 1 TN « 15 10 RS=T 1) AT TS 40
R TN [ 0 T o (0 1Yo [T TS (o] = S 41
PRILOHA C. 1 41
1/2005 NUMERIC A42/52/60CNC 3



Navod k obsluze

1 UVODNI INFORMACE

Druh stroje:

Typ:

Vyrobce:

Hmotnost stroje NUMERIC:
Hmotnost stroje NUMERIC PLUS:
Provozni napéti:

Jmenovity vykon/pfikon:

Tlak pneumatické pripojky:

Rozmeér pfipojky tlak. vzduchu:

Jednovietenovy soustruznicky revolverovy numericky
fizeny automat

NUMERIC , NUMERIC PLUS A42/52/60CNC
KOVOSVIT DS, a.s. Pisek

2900 kg

2950 kg

3 x 400V /50Hz + PEN, 3 x 400V / 50Hz + PE
24kW / 36 kVA

min. 0,55 MPa

G 3/8"

Vyrobce stroje si vyhrazuje prdvo zm  ény za U €elem zlepSeni stroje.
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2 BEZPECNOST PRACE A VSEOBECNE ZASADY OCHRANY ZDRAVI P Rl PRACI

2.1 Bezpeénost prace

BezpecCnost prace je dana predevSim odpovédnosti kazdého jednotlivce. Pfi
spravném pouzivani je stroj velmi bezpecny. Nasledujici pravidla bezpecénosti spolu s
béZznymi pravidly a striktnim dodrZovanim bezpecnostnich predpist Vasi spolecnosti
Vam pomohou pfedchéazet Urazdm a nehodam. Proto je nutné vénovat jim néleZitou
pozornost.

1.

2.

o o

© N

10.

Stroj je konstruovan podle mezinarodnich standardl a predpist platnych pro
obrab éci stroje.

Pfed uvedenim stroje do provozu dukladné prostudujte navod na pouzivani
stroje v plném rozsahu tak, abyste porozuméli vS8em upozornénim,
pozadavkim a informacim, které jsou v navodu na pouZzivani uvedeny, zejména,
pokud se tykaji bezpecnosti prace! ,Pfed spusténim stroje zkontrolujte, zda pro
navoleny rezim ¢innosti stroje jsou vSechna bezpecnostni ochranna zafizeni na
svém misté a funkéni!”

Stroj musi byt obsluhovan vzdy pouze jednim pracovnikem. Obsluha si musi byt
jistd, Ze na stroji nepracuje Zadna neproskolena osoba.

Obsluha je povinna ihned nahlasit zménéné stavy na stroji, které ovliviuji
bezpecénost.

Nepracujte u stroje pokud pouZzivate léky snizujici schopnost vasi koncentrace.
PFi obsluze stroje pouZzivejte dle potfeby ochranné bryle, bezpe€nostni obuy,
ochranna sluchatka a rukavice. ,Pfi manipulaci s obrobkem nebo nastroji, stejné
jako pfi odstranovani tfisek z pracovniho prostoru stroje, pouzivejte rukavice na
ochranu prstd a rukou pred poranénim ostrymi hranami nebo hroty obrobku,
nastrojd a tfisek a na ochranu pfed popélenim od prfedmétd s vysokou
povrchovou teplotou. Pro odstrafovani tfisek z ndastroje pouzivejte kartac,
odstrafiovani nahromadénych tfisek z vany stroje provadéjte k tomu uréenymi
nastroji. Tfisek se nikdy nedotykejte holyma rukama! K ochrané obli¢eje pred
vymrsténymi prfedméty, tfiskami a stfikajici chladici kapalinou pouzZivejte
ochranny obli¢ejovy Stit!"

Nepfiblizujte se k pohyblivym &astem a nedotykejte se jich, neni-li stroj v klidu.
PFi praci se strojem na sobé& neméjte oble€eni s volnymi rukavy, fetizky, hodinky
na zapésti, prsteny, Sperky atd. ,Dbejte na to, aby pfed zahajenim prace na
stroji byly fadné zapnuté vSechny knofliky (hacky) na vaSem pracovnim odévu,
zejména na rukavech, tak, aby nevznikalo nebezpeci zachyceni volnych &asti
odévu rotujicimi a pohyblivymi ¢astmi stroje! Na stroji nikdy nepracujte v odévu
s volnymi ¢astmi, jakymi jsou napf. vazanka, Sala apod.! Pokud méte dlouhé
vlasy, je ze stejnych divodu nutné svazat je nazad a pfekryt vhodnou pokryvkou
hlavy (pracovni Cepici)!

Méjte pfi ruce prostiedky prvni pomoci a pouzijte je s ohledem na zavaznost
zranéni.

Kryty musi byt vzdy na patficném misté. ,Uelem ochrannych krytd,
namontovanych na stroji, je pouze minimalizovani nebezpeci, vznikajicich
vymrsténim (napf. ¢asti upinaciho zafizeni, nastroju a obrobkd nebo jejich
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11.

12.

13.

14.

15.

16.
17.

18.

19.

20.

21.

22.
23.
24.
25.
26.
27.

Casti), vCetné tfisek a ochranné kryty v zadném pfipadé toto nebezpedi zcela
nevyluéuji."

PouZivejte vhodné nastroje a fezné podminky. ,Pro minimalizaci nebezpeci
roztrzeni nebo zlomeni pfi praci volte optimalni obrabéci podminky (vhodné
otaCky, vhodné nastroje, vhodné rychlosti posuvu ve vztahu k obrabénym
materialim) a dbejte o v€asnou vyménu otupenych nastroju!". ,Pfi obrabéni
nevyvazenych obrobkl vznikd znacéné nebezpeéi vymrsténi, snazte se proto
uvedené nebezpe&i minimalizovat vyvazenim obrobku nebo obrabénim pfi
snizené rychlosti! PouZivejte jen otacky,nepfekracujici maximalni dovolené
otadCky upinaciho zafizeni! PouZivejte pouze upinaci zafizeni schvélena
vyrobcem stroje! Pfi konstantni fezné rychlosti vzdy nastavte omezeni
maximalnich otd€ek s ohledem na velikost a tvar obrobku a na typ upinaciho
zafizeni!"

Upnéte vzdy obrobek a nastroj bezpe¢né. NepouZzivejte nepfimérené posuvy a
otacCky vietena.

UdrZujte vSechny nastroje mimo stroj. Pro ur€itou praci pouZivejte vzdy urgity
nastroj.

UdrZujte stroj a mista okolo v distoté. UdrZzujte podlahu, aby nebyla kluzka,
odstrante prekazky atd.

Vedouci personal ma odpovédnost upozornit obsluhu na veSkera nebezpedi,
kterd mohou ohrozit obsluhu stroje.

,Udrzbu a &idténi stroje provadéjte vyhradné pfi vypnutém stroji!"

Drzte veSkery personal ve vzdalenosti od stroje béhem uadrzby & mazani, aby
se predeslo nebezpedi pfi spusténi stroje.

NepokouSejte se zastavit ¢i zpomalit pohybujici se Cast stroje rukou ¢i jinym
naradim.

Nikdy se nepokouSejte méfit obrabéné dily ve stroji €i v blizkosti otacejiciho se
nastroje.

»Pokud doSlo k zasazeni o€i proudem chladici kapaliny, fidte se pokyny vyrobce
(dodavatele) chladici kapaliny (minimalné si neprodlené vyplachnéte oci Cistou
vodou) a vyhledejte lékafskou pomoc!". ,Pokud bé&éhem pracovniho procesu
dochazi k ¢astému styku rukou s chladici kapalinou, pouZivejte ochranné
rukavice - nékteré druhy chladicich kapalin mohou zpusobit podrazdéni! Pokud
béhem pracovniho procesu dochazi k vytvareni mih, par a plynd z chladici
kapaliny nebo prachl z obrdbéného materialu, pouzivejte respirator!".
.Provozovatel stroje musi zajistit pravidelnou cirkulaci celého objemu chladici
kapaliny a jeji pravidelnou vyménu podle pokynl vyrobce (dodavatele)
kapaliny!".,Minimalné jedenkrat za sménu a vzdy po ukonceni prace odstrarite
zvany stroje vSechny nahromadéné tfisky — predejdete tak predCasnému
rozkladu chladici kapaliny!"

.veskereé ¢innosti ve vykladacim prostoru zafizeni pro sbér a odstrafiovani tfisek
provadéjte vyhradné pfi vypnutém stroji!"

Nestoupejte na vyvySena mista a na krytovani pracovniho prostoru stroje.
Neupravuijte stroj zpusobem, ktery by ohrozil bezpeénost obsluhy.

Nezasahujte do bezpecnostnich zafizeni stroje.

Dojde-li k poruse v dodavce proudu, uvedte okamzité stroj do klidového stavu.
Nemeénte parametry stroje.

Stroj miize byt zastaven tladitkem NOUZOVEHO ZASTAVENI a poté vypnut
hlavnim vypinaCem. Péka tohoto vypinaCe musi byt uzamcena ve vypnuté
poloze zamkem pfi Udrzbé stroje &i opravach. Nikdy se jen nedomnivat, Ze je
proud pferuSen. Bezproudovy stav musi byt vzdy ovéren.
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28.

29.

32.

Oteviit rozvadéCovou skfifi stroje mize  pouze osoba s odpovidajici
elektrotechnickou kvalifikaci, ktera je sezndmena s moznym nebezpedim Urazu
elektrickym proudem uvnitf elektrického rozvadéce.

VSechny pohybujici se €asti stroje mohou byt zastaveny v pfipadé nebezpedi
tlagitkem NOUZOVEHO ZASTAVENI.

Hlidani dvefi krytd pracovniho prostoru je realizovano bezpecnostnimi
koncovymi spinaci.

Opravy elektrického vybaveni stroje smi provadét pouze osoba s odpovidajici
elektronechnickou kvalifikaci, ktera je Fadné seznamena s elektrickym
vybavenim stroje.

Stroj nesmi byt provozovan s otevienou rozvadécovou skfini.

Vyhrazujeme si konstrukéni, rozmérové a vahové zmény a zmény schémat

zapojeni a seznamu pfistrojd, které vyplyvaji z neustalého zlepSovani naSich strojd.
Proto vyobrazeni, popis a Ciselné udaje nemusi vzdy pfesné souhlasit s poslednim
provedenim stroje a jsou tudiZ nezdvazné.

2.2 Zasady bezpe €né obsluhy

Stroj je ur€en pro praci v automatickém cyklu. Obsluha stroje kontroluje obrabéni
a sleduje praci stroje v bezpecné vzdalenosti od pracovniho prostoru.

>PBPb PP B

Vyrobce neru éi za vzniklé Skody v p Fipadé, Zze zakaznik nedodrzel
ustanoveni tohoto navodu k obsluze.

VSechny kryty musi byt p Fi praci na svém mist & a funk €ni. Varujici
stavy na stroji musi byt neprodlen & ohlaSeny.

PFi zavirani kryt G na stroji si po €inejte tak, aby nevznikalo nebezpe ¢&i
arazu mezi pevnymi €astmi stroje a hranami zaviraného ochranného
krytu!

Vanu na t fFisky nenechavejte vysunutou - hrozi nebezpe  €i arazu!

Bezpe €nostni za Fizeni chrani p fed nebezpe €im Urazu (i smrtelného)!
Nesmi byt demontovano!

Na stroji je nutno pouzivat nastroje, které svym ch  arakterem a
vlastnostmi odpovidaji podminkdm obrab éni, pf¥i kterych jsou
pouzivany.
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Hladina hluku A v mist & obsluhy a hladiny akustického vykonu
odpovidaji NNST 20 102. To znamena, Ze hladina hluk u A v mist &
obsluhy nep fesahne 80 dB (A) a hladina akustického vykonu
nepresahne 95 dB (A).

Konstrukce stroje zabrariuje unikani chladiva a tfisek ze stroje. Stroj neprodukuje
Zzadné Skodlivé latky, které ohrozuji zdravi obsluhy. Nebezpeci vznikd pfi pouzivani
feznych emulzi a roztoku, které obsahuji Skodlivé latky. V tomto pfipadé se doporucuje
vybavit stroj filtraénim systémem, ktery zachycuje Skodlivé ¢i nebezpecné vypary, a
nebo napoijit stroj na centralni odsavani téchto Skodlivin.

Pouzivani stla éeného vzduchu pro ¢€isténi pracovniho prostoru stroje
je zak&zano. Proudem vzduchu nesené t Fisky mohou byt p Fi€inou
arazu obsluhy nebo selhani stroje.

Vyrobce stroje neni obeznamen s podminkami za jakych bude stroj pouZzivan u
uzivatele. Proto vyrobce povaZzuje za nezbytné zminit zakladni zésady, které musi byt
dodrzeny.

Stroj musi byt v Klidu jestlize se provadi: Cisténi pracovniho prostoru,
adrzba stroje nebo vym éna vadnych €asti, pFi odstra novani zavad na
elektrickém za Fizeni stroje. Klidem stroje se rozumi vypnuti hlavh  iho
privodu a jeho zajist éni zamkem proti nAhodnému zapnuti.

Zvlast é je nutné dodrZovat bezpe ¢€nostni p Fedpisy a dbat zvySené opatrnostip  Fi:
- sefizovani stroje pro vyrobu sou €asti
- kontrolnim m éfeni obrobku v pracovnim mist & mezi operacemi
- p¥i vysouvani ty €e z upinaciho za Fizeni, kdy nelze technickymi
prost fedky zcela eliminovat vSechna vznikajici nebezpe  éi.
Pocinejte si proto tak, aby nevznikalo nebezpe ¢€i urazu!"

- ruéni vym éné nastroj t

Aby byla zaru€ena bezpecénost prace obsluhy a ochrana pfed Urazem el. proudem, je
elektrotechnicka €ast stroje provedena tak, Ze splfiuje pozadavky elektrotechnickych
norem, pfedevsSim normy EN 60204-1. Pracovnici, ktefi budou obsluhovat stroj se
musi fadné seznamit s pravodni dokumentaci stroje. Stroj uvedeny do provozu smi
ovladat pouze pracovnik fadné vySkoleny a s ovladanim stroje fadné seznameny. Pfi
obsluze stroje nehrozi obsluhujicimu pracovnikovi nebezpeci drazu el. proudem.
VSechny Zivé Casti elektroinstalace jsou chrdnény pfed nebezpecnym dotykem
vhodnym krytem nebo vhodnou izolaci. Pfi opravach stroje je vSak zapotfebi dodrzovat

zasady bezpecné prace.

PFi opravach el. za Fizeni stroje musi byt vypnut hlavni vypina € stroje
a uzam€en ve vypnuté poloze. Pokud budeme provad ét kontrolu nebo
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opravu Vv el. rozvad é¢&ich je nutno respektovat i to, Ze i p  Fi vypnutém
hlavnim vypina €éi zustanou n ékteré obvody uvnit F rozvad éée pod
nap étim.

Jsou to:

1. PFivodni svorkovnice.

2. Privodni svorky hlavniho vypina ¢€e.

3. Kabel hlavniho pfFivodu.

Pfivodni svorky hlavniho vypinage jsou proto chrdnény krytem s vystraznym

trojuhelnikem. V pfipadé prace na téchto obvodech musi byt bezpodminecné vypnut
hlavni pfivodni kabel na strané el. sité zakaznika.

Opravy a udrzbu elektrického za Fizeni stroje smi provad ét pouze
osoba s odpovidajici elektrotechnickou kvalifikaci tj. pracovnik znaly
pfipadné& pouéeny dle CSN 32 2000 (resp. EN 60204-1) a to za
predpokladu dodrzovani vSeobecn €& platnych bezpe €nostnich
opat reni.

Aby nedoSlo k drazu pasobenim pohyblivych ¢&asti stroje (otalejici se vreteno,
pohybujici se suporty, polohujici revolverova hlava, rotujici nahanéné nastroje) je
nutné uzavirat kryt pracovniho prostoru. Zrusit blokovaci bezpeénostni funkci krytl smi
pouze poucena osoba seznamena s moznym nebezpedim Urazu a to na dobu pouze
nezbytné nutnou. V normalnim pracovnim rezimu smi byt stroj provozovan pouze s
uzavienymi kryty. Zvlastni pozornost bezpeénostnim pfedpisim je nutné vénovat
béhem prepravy stroje na misto instalace. Pfeprava stroje je popisovana v samostatnée
kapitole.

Dale upozorfiujeme, Ze norma CSN 35 1500 predepisuje provedeni vychozi revize po
instalaci stroje pfed jeho uvedenim do provozu. A to z duvodu, Ze je nutno
prekontrolovat pracovni stroj po doprave, pfipadném skladovani, montazi a oveéfit i
zméfit skute¢ny stav elektrického zafizeni a posoudit kromé ochrany pred
nebezpeénym dotykem i dimenzovani pfivodniho vedeni a ostatni nalezitosti, spojené
S provozem stroje, tj. zda skute¢né prostfedi odpovida tomu, co predpoklada vyrobce a
Ze celkové usporadani stroje a pFistupnost k elektrickému zafizeni odpovidaji normé
CSN EN 60204-1 &i. 13.4. Poté je nutné provadéni pravidelnych revizi elektrického
zaFizeni v souladu s CSN 33 1500.

Vyrobce stroje doporu ¢€uje jeho uzivatel am zajistit bezpe €nost prace
daslednym Skolenim podle odpovidajicich zakonnych sta ndard Q,
nafizeni tohoto navodu.

Provozovanim stroje bez uzavieného krytu pracovniho prostoru bere na sebe
provozovatel vSechna vznikajici rizika. Pfi provozu a adrzbé stroje musi byt pro
komponenty, dodané subdodavateli, respektovany vlastni navody pro obsluhu a
adrZbu, které jsou soucasti technické dokumentace dodané se strojem.
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Bezpeénostni za Fizeni chrani p fed nebezpe €im drazu (i smrtelného)!
Musi byt proto bezpodmine ¢&éné opét namontovano, jakmile jsou
ukon €eny udrzba Fské prace, nebo oprava stroje.

VesSkeré zasahy do konstrukce a uspofadani stroje bez konzultace s vyrobcem jsou
zakédzany. To plati zvlasté pro pouziti ndhradnich dild a pfisluSenstvi, které nebyly
vyrobcem specifikovany! V takovych pfipadech pak vyrobce nepfebira zadné zaruky
za bezpecény provoz stroje.

Uvedené predpisy, jakoZ i vlastni navod k obsluze predkladaji urcité mnozstvi pokynu
pro predchazeni nebezpecnych situaci. VSechny nebezpeclné situace zde vSak nelze
popsat, vzdy existuji urcita zbytkova rizika! Proto musi kazda osoba zabyvajici se
instalaci, obsluhou nebo opravou stroje samostatné respektovat fyzikalni zakonitosti a
zachovavat z tohoto vyplyvajici obezietnost! Napf. odstfedivé sily u nevyvazenych
dilcu, ostré hrany, zachazeni s feznymi nastroji, tfiskami, s chemikaliemi a Cisticimi
prostiedky, s oleji a tuky.

2.3 Protipozarni opat feni

Pfi praci se strojem a pfi ¢innostech v jeho okoli musi byt dodrzovany zasady
platného zékona o protipozarni ochrané (v C.R. Zakon ¢islo 237/2000 sb.). Nutno
zajistit tato opatfeni:

- Obsluha musi byt proskolena v protipozarni ochrané.

- Pracovnici musi byt sezndmeni s umisténim a obsluhou hasiciho zafizeni.

- V okoli stroje nesmi byt ukladany hoflavé latky.

- Stroj i jeho okoli musi byt udrzovan v Cistoté.

- Unikové cesty musi byt stale volné.

-V ?]kovll’ stroje nesmeji byt provozovany zdroje tepla a zafizeni s otevienym
ohném.

- Je nutno dodrZovat bezpecné technologické postupy pfi obrdbéni hoflavych
materiald

- Pro pfipadné haSeni pouzivat pouze hasici pfistroje praSkové a C02 (snéhoveé).

2.4 Ekologie provozu, odstra novani a likvidace odpad

Pfi provozu stroje je nutno postupovat v souladu se zakony na ochranu zivotniho
prostfedi (v Ceské republice zakony ¢. 125/97 Sb. A 138/73 Sb.). PoZadujte u
pFislusného Ufadu na ochranu zivotniho prostfedi listy bezpecnostnich Gdaji a tyto
respektujte. Maziva, chladici kapaliny a Cistici prostfedky se nesmi dostat do puady,
spodnich vod nebo do kanalizace. Uniku chladici kapaliny je tfeba zabranit i pfi
manipulaci s tfiskami. Pouzita chladici kapalina musi svym sloZzenim odpovidat
platnym hygienickym pfedpisim, musi vykazovat vysokou trvanlivost a zaru€ovat
korozivzdornost.

- Néahodny unik téchto latek je tfeba bezodkladné odstranit posypanim Vapexu nebo

kratkodobé v nouzi pouzit dfev. piliny. Tento znecistény material uloZit do

zajisténych nadob.

- Pouzity olej, maziva, zaSpinéné filtry a Cistici prostfedky likvidujte v souladu s
predpisy na ochranu zivotniho prostfedi.

Pfi zachdzeni s mazivy a Ccisticimi prostfedky dodrZujte platné predpisy vyrobce.

Chrarite se pfed delSim a intenzivnim kontaktem téchto prostfedkl s pokoZkou.

Vyvarujte se nadychani olejové mlhy nebo pary. Pfed praci pouzijte ochrannou mast.
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Po kontaktu s mazacimi prostfedky je nutno postizena mista dikladné omyt vodou a
mydlem a nanést na né vhodnou regenera¢ni mast.

2.5 Vyfrazeni z provozu, demontéz a likvidace stroje

Po ukonc€eni Zivotnosti je nutno stroj zlikvidovat v souladu se zdsadami ochrany
Zivotniho prostredi. Stroj je tfeba bezpecné odpojit od elektrické sité, od zdroje
tlakového vzduchu a odtlakovat hydraulické obvody. VeSkeré napiné odstranit ze stroje
a zlikvidovat v souladu s predpisy. Pfi prfemistovani stroje dodrZovat ustanoveni
kapitoly ,Pfeprava stroje“ tohoto navodu. Pro likvidaci stroje doporucujeme vyuZzit
sluZzeb nékteré specializované firmy.

2 TECHNICKE UDAJE
2.6 Struény popis stroje

Jednovietenovy soustruznicky revolverovy automat NUMERIC, NUMERIC PLUS
A42/52/60CNC , s péti nebo Sesti fizenymi osami je uréen pro vyrobu sloZitych
obrobkd v automatickém cyklu z pfesnych materialovych ty€i. V poloautomatickém
cyklu Ize obrabét polotovary, které se do upinaciho pouzdra vkladaji ruéné.

Na stroji je pouZit fidici systém, servopohony suportd a pohon hlavniho vietena
od firmy MITSUBISHI.

Vieteno stroje je pohanéno dvémi vicendsobné klinovymi Ffemeny ze
specialniho vietenového motoru.

Stroj NUMERIC A42/52/60CNC je standardné vybaven pfednim kfiZzovym
suportem (osa X1, Z1), zadnim suportem (osa A), zadnim hornim suportem (osa Y2), a
revolverovym suportem. Osmipolohovou revolverovou hlavu DUPLOMATIC SM-P-16-
PA (osa Z2) nebo Baruffaldi TBF 160/8 je nutno objednat samostatné. Stroj je mozno
dodat s pfednim hornim suportem (osa B**), dodavanym jako pfidavny pfistroj.

Stroj NUMERIC PLUS A42/52/60CNC je standardné vybaven pfednim kfizovym
suportem (osa X1, Z1), zadnim suportem (osa A), zadnim hornim suportem (osa Y2), a
kifizovym revolverovym suportem. Osmipolohovou revolverovou hlavu DUPLOMATIC
SM-P-16-PA nebo Baruffaldi TBF 160/8 je nutno objednat samostatné. (osa X2, Z2) .

Stroj NUMERIC, NUMERIC PLUS A60CNC nema osazeno vnitini podavani.
Ostatni skupiny jsou shodné se strojem NUMERIC, NUMERIC PLUS A52CNC.

Pfedni kfizovy suport muze byt osazen vertikalni ¢tyfnoZzovou hlavou
DUPLOMATIC TRM-N 120/4 nebo vertikalni ¢tyfnozovou hlavou BARUFFALDI typ
TAN 120/4PS. Hlavy jsou dodavany jako pridavny pfistroj na zvlastni objednavku.
Posuvy vSech suportt jsou provedeny kulickovymi Srouby, pohdnénymi servomotory.
Proti pretizeni jsou elektricky jistény. Nataceni (indexovani) nastrojovych hlav je
ovladano elektronicky.

Podani a upnuti materialu je provedeno pneumaticky pohanénym
mechanismem.

Hotové obrobky jsou po opracovani upichnuty a pfeneseny pomoci lopatky na
dopravnik obrobkd, ktery je dopravi mimo pracovni prostor stroje. Dopravnik obrobkd
je dodavan jako pfidavny pfistroj na zvlastni objednavku a jeho soucasti je lopatka a
zasobnice na obrobky.

Trisky jsou z pracovniho prostoru vynaSeny dopravnikem tfisek dodavanym
jako pridavny pfistroj na zvlastni objednavku.

Posuvné kryty pracovniho prostoru chrani obsluhu proti odletujicim tfiskam,
rozstfiku chladici kapaliny a umoznuji bezpeény chod stroje.
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2.7 VSeobecné udaje:
NUMERIC , NUMERIC PLUS A42CNC A52CNC A60CNC

Maximalni rozmér materialové tyCe
( vnitfni podani / vnéjsi podani )

- pramér mm  42/50 52/60 60

- Sestihran mm 36/41  45/52 52

- CtyFhran mm 30/35 36/42 42
Maximalni délka materialové tyce mm 4000 4000 4000
Maximalni délka jednoho podani (vnitfni podani) mm 90 90 90
Cas potfebny pro jedno podani (vnitfni podani) sec. 0,8 0,8 0,8
Maximalni pramér zavitu, fezaného zavitnikem (o¢kem)

- ocel pevnosti 590 MPa mm M28 M28 M28

- mosaz pevnosti 490 MPa mm M36 M36 M36

Obrab éci moznosti:

Jednovietenové soustruznické revolverové automaty NUMERIC, NUMERIC
PLUS A42/52/60CNC jsou urCeny pro obrabéni slozitych souc€asti v malych a
stfednich davkach v automatickém, pfipadné poloautomatickém cyklu. Lze
zpracovavat tazené materialové tyCe ze vSech druhl oceli a nezeleznych kov(
kruhového, Sestihranného, ¢tvercového, pfipadné i jiného profilu.

Stroj umoznuje s pouzitim zasobnikd zpracovavat v automatickém cyklu téz
presné polotovary (vylisky, vykovky, odlitky, pfifezy), pfipadné tyto polotovary ruéné
vkladat do upinaciho pouzdra v poloautomatickém cyklu. Polotovar musi mit pramér
vhodny pro jeho upnuti.

Konstrukce stroje dovoluje uZiti nastroju z rychlofezné oceli i z tvrdokovu. Tuhé
bezvllové ulozZeni pracovniho vietena, tepelna stabilita télesa vieteniku, tuhé suporty
jejichz vedeni je obloZzeno specialnim tfecim materialem, zarucuji trvalou presnost a
jakostni povrch obrabénych soucasti. Vysoky rozsah plynule regulovatelnych posuvi
umoznuje volbu optimalnich feznych podminek jak pfi opracovani houzevnatych
materiald, tak pfi opracovani barevnych a lehkych kova.
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Pfredni kfiZzovy suport (osa X1, Z1), revolverovy suport (osa Z2) a zadni svisly
suport (osa Y2) muze pracovat ve vazbé na otacky vietena. Toto umoznuje z pfedniho
kifizového suportu fezat zavity nozem a nebo pfi tvarovém soustruzeni (koule, kuzely,
sloZzené geometrické tvary) vyuzivat konstantni feznou rychlost.

Vazba otacek vietena na posuv revolverového suportu umoziuje fezat zavity
o¢kem a nebo zavitnikem.

Vazba otacek s posuvem zadniho horniho suportu umoznuje pfi upichovani
soucésti volit konstantni Feznou rychlost.

Vfeteno je vybaveno brzdou a polohovanim. Brzda a polohovani vietena je
vyuzivdno pfi uziti pfidavného pristroje Pficné vrtdni ze zadniho suportu a PFicné
vrtani z revolverové hlavy XZ a pfi frézovani vzajemné polohovanych drazek pilkou z
revolverového suportu pfi pouZziti pfidavného pfistroje Frézovaci hlava.

3.2.1 Rizeni vietena

A42CNC A52/60CNC

Rozsah otacek ot.min* 50 + 6000 38+4500
Jmenovity kroutici moment Nm 95,5 127,0
Prutlacné sila pfi upnutém trnu

0 40 mm a otac¢kach 1 000 ot/min™ N 9000 9000
Indexovani vietena indexd/ot 4096 4096

2.1.1 Rizeni posuv

KFizovy suport -osa X1,Z1 (Obr.1)

Max. zdvih (osa X1) mm 120
Max. zdvih (osa Z1) mm 144
Pracovni posuv os Xla Z1 mm.min* 0+10000
Rychloposuv os Xl1a Z1 mm.min? 15000
Jmenovita posuvova sila obou suport( N 4000
Maximalni posuvova sila obou suportt N 6000
Pocet nastrojl vertikalni hlavy - 4
Cas natodeni vertikalni hlavy o jednu polohu
DUPLOMATIC sec. 1,15
BARUFFALDI sec. 1,51
Zadni horni suport -osa Y2 (Obr.3)
Max. zdvih mm 59
Pracovni posuv mm.min* 0+10000
Rychloposuv mm.min* 15000
Podélné prestavéni mm 20
Jmenovita posuvova sila N 4000
Maximalni posuvova sila N 6000

Revolverovy suport-osa Z2 (Obr.5)
Priimér revolverové hlavy mm 216
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Priimér nastrojovych otvoru
Pocet nastrojovych otvora

Minimalni vzdalenost revolverové hlavy od vietena
Maximalni vzdalenost revolverové hlavy od vietena

Maximalni pracovni zdvih
Pracovni posuv
Rychloposuv

Cas potfebny pro natoéeni rev. hlavy o jednu polohu

DUPLOMATIC

BARUFFALDI
Maximalni po¢et natoCeni rev. hlavy
Jmenovita posuvova sila
Maximalni posuvova sila

Revolverovy suport -osa X2* (Obr.13)
Max. zdvih
Pracovni posuv
Rychloposuv
Jmenovita posuvova sila
Maximalni posuvova sila

Zadni suport -osa A (Obr.2, Obr.4)
Max. zdvih — provedeni NUMERIC
Max. zdvih — provedeni NUMERIC PLUS
Pracovni posuv
Rychloposuv
Jmenovita posuvova sila
Maximalni posuvova sila

Pfedni horni suport -osa B**
Max. zdvih
Pracovni posuv
Rychloposuv
Podélné prestaveéni
Jmenovita posuvova sila
Maximalni posuvova sila

Maximalni profily nozd pro suporty
Revolverovy suport
KFizovy suport
Zadni suport
Zadni svisly suport
Pfedni svisly suport

3.2.3 Pohony a Fridici systém

Provozni tlak pneumatického obvodu

Jmenovity vykon stroje
Jmenovity pfikon stroje
Jmenovity vykon stroje s pfidavnymi aparaty

mm 32

- 8
mm 92
mm 332
mm 224

mm.min?* 0+10000
mm.min? 15000

sec. 0,52
Sec. 0,42
ot/min 24

N 8000
N 10000
mm 80

mm.min?t 0+10000
mm.min* 15000

N 4000
N 6000
mm 45
mm 172

mm.min?t 0+10000
mm.min* 15000

N 4000
N 6000
mm 59

mm.min?* 0+10000
mm.min* 15000

mm 20

N 4000

N 6000

mm dle katalogu
mm  16x16

mm  dle katalogu
mm  dle katalogu
mm dle katalogu

MPa 0,55
kw 21
kVA 31
kw 24
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Jmenovity pfikon stroje s pfidavnymi aparaty kVvA 36
Vykon motoru vietena (30min. 50 %ED) kw 15 (18,5)
Vykon servomotoru kiizového a pricnych suport( kw 0,5
Vykon servomotoru revolverového suportu (osa Z2) kw 1,5
Vykon servomotoru revolverového suportu (osa X2) kw 0,5
Vykon motoru Cerpadla chlazeni kw 1,35
Vykon motoru €erpadla chlazeni nastroju kw 0,55
Vykon motoru dopravniku tfisek kw 0,18
Vykon motoru dopravniku obrobki kw 0,12

3.2.4 Ostatni Udaje

Rozmeéry stroje:

- délka x Sitka x vyska mm  3715x1396x1900
- hmotnost stroje NUMERIC kg 2900

- hmotnost stroje NUMERIC PLUS kg 2950

- hlu€nost stroje - zaru€eny hodnoty dle NSST 20102 dB 97

- hladina hluku v misté obsluhy dB(A) 80

- mez odruseni dle CSN 34 2860 R 03

3.2.5 Elektrovyzbroj

Elektrické vybaveni stroje je umisténo na tfech mistech. Silova a napjeci ¢ast
je v elektrorozvadéci. Ve spodni ¢asti hlavniho rozvadéce je umistén transforméator
pohonu, napajeci zdroje a svorky hlavniho pfivodu, ve stfedni ¢asti jsou pohony a
v horni &asti jistici a spinaci prvky. Ridici systém je umistén v fidici skfini vedle
pracovniho prostoru stroje. Z pfedni ¢asti je na fidici skfini osazen ovladaci panel a
zobrazovaci jednotka.

Elektrické zafizeni stroje je navrzeno, vyrobeno a odzkouseno dle CSN EN
60204-1.

2.8 Preprava stroje

Stroj je z vyrobniho zavodu odesilan ve smontovaném stavu vcéetné elektrického
rozvadécCe a dopravniku tfisek, bez olejovych naplni a chladici kapaliny. Pouze nadrz
chladici kapaliny je odpojena od elektroinstalace a rozvodu chladici kapaliny.

Pred transportem je nutné nadrz chladici kapaliny vyj mout ze stojanu.

Rozvadé¢ a nadrz chladici kapaliny musi byt na misté zapojeny. Opracované
plochy a nezakryté soucasti jsou chranény proti korozi konzervacnimi prostfedky.
Baleni stroje odpovida obvyklym podminkam dopravy. Stroje jsou dopravovany na
lyZinach, na otevienych vozech pod plachtou.

Po obdrzeni stroje je nutné zkontrolovat jestli obal resp. stroj neni poSkozen a
pfipadné poskozeni ihned hlasit pFfepravci. Rovnéz je nutné zkontrolovat zda
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prisluSenstvi ke stroji je uplné a jestli souhlasi s balicim listem. Vady zjevné je mozno
uplatnit (reklamovat) do 14 dnU po obdrzeni dodavky. Na pozdéjSi reklamace z titulu
zjevnych vad nebude bran zfetel.

Pfemisténi stroje lze provést jefdbem, vysokozdviznym vozikem nebo po
valeCkach. Pfi zvedani resp. pfemistovani je nutné respektovat polohu tézisté stroje a
dbat co nejvétSi opatrnosti. Pfi pfepravé pomoci jefabu je nutné pouzit zdvihaci
zafizeni, vhodnym zplsobem zajistit proti pohybu pfedni i zadni posuvné kryty
pracovniho prostoru a dodrzet zasady dle Obr.6. Zdvihaci zafizeni je mozné objednat
jako zvlastni prisluSenstvi u vyrobce. Pfi pfepravé vysokozdviznym vozikem je vhodné
najizdét k zadni strané stroje. Pokud neni k dispozici zdvihaci zafizeni, pfipadné
vhodny vozik, je mozné stroj posouvat po valeckach, musi vSak byt zpevnéna podlaha.

PFi manipulaci je nutné aby valecky presahovaly pres bok odlitku stojanu.

Pfemistovani stroje smi vykonavat jen zasSkolené osoby a pfi pouziti jefabu za
pritomnosti zasSkoleného vazace bfemen. Zapojeni transformatoru smi provadét jen
pracovnik povéfeny vyrobnim zavodem.

Rozm éry stroje (Obr.7):

Rozmeéry stroje vCetné potifebného mista pro otevirani dvifek, krytl a vysouvani
nadrze s feznou kapalinou jsou zifejmé z

Dale je nutno pocitat s manipulaénim prostorem kolem stroje dle zvyklosti
uzivatele. Rovnéz je tfeba zvazit vhodnost podlazniho nebo stropniho pfivodu
elektrického proudu.

PFi pouziti zasobniku materiadlovych ty&i se naroky na potfebu pracovniho mista
zvétSuji umeérné s typem a velikosti zasobniku.

Usazeni stroje a pot feba pracovniho mista (Obr.8) :

Chceme-li na stroji docilit nejvyssi dosazitelnou pfesnost obrabéni a klidny chod
stroje, musime jej postavit na dokonaly betonovy zaklad.

Hloubku zakladu volime podle nosnosti pady, plochu z&kladu a umisténi otvor(
pro zakladové Srouby podle pfipojeného zakladového planu.

Po ztuhnuti a vyschnuti z&kladu zvedneme stroj jefdbem a po uchyceni
zakladovych Sroubl ke stojanu jej spustime pomalu na zaklad tak, aby kotevni Srouby
zapadly do prfislusnych otvoru. Jesté pred uplnym spusténim stroje na zaklad poloZzime
pod stroj v blizkosti kotevnich Sroubl ocelové kliny k vyrovnani stroje nebo vyuzijeme
k vyrovnéani Sroubl zaSroubovanych do zavitd u otvorl pro kotevni Srouby,
podloZzenych plechem primér 80 mm tloustky 10 mm. Stroj vyrovname vodovahou v
podélném i pficném sméru a zakladové Srouby zalijeme fidkou cementovou smési.

Po dokonalém ztvrdnuti betonu dotahneme postupné kotevni Srouby za stalé
kontroly vodorovnosti stroje v podélném i pficném sméru.

Jinym zplsobem usazeni a ustaveni stroje je jeho instalace na kloubové patky.
Tyto kloubové patky Ize na zvlastni objednavku ziskat od vyrobce stroje.

Stroj pomoci jefabu nebo vysokozdvizného voziku zvedneme a do zavitu
naSroubujeme kloubové patky. Po spusténi na podlahu provedeme vodovahou
vyrovnani stroje v podélném sméru i pficném sméru a patky zajistime maticemi za
stalé kontroly vodorovnosti stroje.

Z ekologickych a hygienickych dudvodd mizeme stroj s namontovanymi
kloubovymi patkami polozit do pfedem ustavené vany. Tato vana umoznuje zachyceni
a zamezuje rozptyleni nebo vsaknuti nahodné uniklého oleje pfipadné chladici
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kapaliny mimo stroj. Vanu pod stroj Ize objednat na zvlastni objednavku u vyrobce
stroje.

2.9 Pripojeninasi t

3.4.1 Provedeni sit & pro p Fipojeni stroje

Zéakladni provedeni elektrického zafizeni stroje je provedeno pro pfipojeni na
elektrickou sit 3x400V +/-10% / 50Hz, ( U,V,W,PEN ) popf. na elektrickou sit 3x400V
+/-10% / 50Hz, ( U,V,W,PE), prostfedi obycejné s vodivym okolim.. Pfivod musi byt
dostate¢né dimenzovan a jiStén pro jmenovity pfikon stroje a musi byt proveden dle
predpisu platnych v oblasti uzivatele.

Potfebné Udaje pro pfipojeni jsou uvedeny na Stitku elektrického zafizeni, ktery
je umistén na hlavni skfini elektrického zafizeni. Doporu€eny prufez vodi¢e pfivodu :
16mm? Cu, doporucené pojistky 100A zpozdéné. Pro vétsi délku nez 20m a jiné
pFipojovaci napéti je nutno velikost prufezu a pojistek upravit.

3.4.2 Uzemnéni

Je tfeba dbat na fadné pfipojeni ochrannych vodi€l na vSechny ochranné

zemnici svorky. Stroj i hlavni skfif el. instalace jsou opatfeny vnéjSimi svorkami, které
musi byt propojeny a pfipojeny k uzemrovaci svorce hlavniho pfivodu.

3.4.3 Kontrola p _rfed prvnim zapnutim

Pfed zapnutim je nutno zkontrolovat, zda jmenovité napéti sité souhlasi s
napétim , uvedeném na Stitku elektrického zafizeni . Déle je nutno zkontrolovat
izolaéni stav elektrického zafizeni a motord. Je-li izolaéni 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 pohybu pasu
dopravniku kusu popfipadé smér otaceni motoru Cerpadla chlazeni dle Sipky.
Nesouhlasi-li smysly pohybu a otaceni, vypne se stroj a zaméni dvé faze na pfivodu
ke stroji, nikoliv na motorech.
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3.4.4 Udaje pro volbu pracovniho cyklu

Diagram slouzi pro optimalizaci pracovniho cyklu s ohledem na trvalé zatiZzeni
vietenového motoru. V diagramu je uvazovana 100% uc¢innost pfevodu mezi hlavnim
motorem a vietenem.

Pribéh vykonu vietena stroje A42/50CNC v zavislosti na otackach:

P (kW)

30 min. rating
18,5

15
13,5 \
11

0 1500 3000 4500 6000 n (ot/min)

Pribéh momentu vietena stroje A42/50CNC v zavislosti na otackach:
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M (Nm)

117,5

95,5

58,7
477
39,0
31,8
21,5
17,5

30 min. rating

%

0 1500 3000 4500 6000 n (ot/min)

Pribéh vykonu vietena stroje A52/60CNC v zavislosti na otackach:

P (kW)

18,5

15
13,5

11

30 min. rating

\

0 1125 2250 3375 4500 n (ot/min)

Priabéh momentu vietena stroje A52/60CNC v zavislosti na otackach:
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M (Nm)

186,

127

78
63,5
52
425
28,5
23

5

30 min. rating

1125 2250 3375 4500 n (ot/min)

4 POPIS OBSLUHY STROJE

Kazdy provozovatel stroje je povinen zajistit Skoleni pracovnikd. Obsluha pfed
zahajenim prace je povinna zkontrolovat stroj, doplnit jej na pfislusnych mistech oleji a
chladici kapalinou. PFi ruénim mazéni a €isténi musi byt vypnut hlavni vypinac.

4.1 Obsluzné prvky stroje(Obr.12)

1/
2/
3/
4/
5/
6/

7/
8/
9/
10/
11/
12/

Hlavni vypinac stroje

Otoény ovladaé pro volbu reZimu VYROBA / SERIZOVANI
Otocny vypina¢ osvétleni

Otoény ovladaé dopravniku tfisek RUCNE / AUTOMAT / REVERZ
Rucni ventil a jednotka pro upravu stlateného vzduchu

Ovladani podélného prestaveni horniho zadniho a horniho pfedniho
suportu

Packy kohoutt pro regulaci pritoku chladici kapaliny

Ovladaci panel a fidici systém

Ruéni ovladani upinani materialu

Nastaveni délky podani materialu

Nastaveni upinaci sily klestiny

Externi klavesnice fidiciho pocitace
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4.1.1 Mista ovladani, popis

Ovladaci prvky stroje jsou soustfedény do jednoho mista obsluhy tj. na ¢elo
ovladaci skfiné. Zde je umistén Fidici systém, ovladaci panel a maly ovladaci
panel.

4.1.2 Ridici systém

Ridici systém je tvofen prdmyslovym poé&itaéem PC a NC systémem Mitsubishi
Meldas MAGIC 64. Predni ¢ast pramyslového pocitaCe se sklada se ze Ctyr Casti.
Podstatnou ¢ast plochy panelu tvofi TFT displej 10,4“. Tento display je aktivni, ¢imz je
zajiSténa dobra citelnost pfi nizké i vysoké udrovni okolniho osvétleni, ¢i pfi pozorovani
z velkych uhld . Ma predsazené ochranné sklo. Pod displejem je fada funkénich klaves
F1 — F20 jejichZz stiskem je moZné volit jednotlivé obrazovky fidiciho systému . Pro
zadavani Ciselnych hodnot nebo mensi Upravy v NC programu slouzi panelova
alfanumerickd klavesnice. Pod odklopnym vickem se Sroubem je umisténa FD
mechanika 3,5".

Pod ovladacim panelem je vyklopné umisténa uplna PC klavesnice, ktera
slouzi pro sestavovani a odladovani NC programu.

10,4 TET LCD display 66 Data keys
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20 Function keys 3,5 FDD

4.1.3 Ovladaci panel (Obr.11)

Bézné ovladani stroje je soustfedéno na ovladacim panelu. Jsou zde umisténa
tlacitka pro volbu rdznych funkci, pfepinae rezimu a parametrd, ru¢ni kolec¢ko a
tlacitko nouzového zastaveni stroje.

Tlaéitka:

X1 volba NC osy X1

Z1 volba NC osy Z1

A volba PLC osy A

X2 volba NC osy X2

Y2 volba NC osy Y2

Z2 volba NC osy Z2

B volba PLC osy B

REF automatické nalezeni referen¢nich bodu

TURRET REF automatické nalezeni referenéni polohy revolverové hlavy

TURRET -CCW

otoCeni revolverové hlavy o jednu polohu smérem vievo

TURRET +CW otoCeni revolverové hlavy o jednu polohu smérem vpravo
TOOL INDEX oto€eni nastrojoveé hlavy o jednu nastrojovou polohu
BAR FEED podani materialu

COLLET otevieni / zavreni klestiny

OIL zapnuti / vypnuti nuceného mazani vodicich ploch
CYCLE STOP zastaveni automatického cyklu

0,001 inkrement 0,001mm

0,01 inkrement 0,01mm

0,1 inkrement 0,21mm
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1:10 - zapnuti / vypnuti redukovaného posuvu a inkrementu 1:10
TOOL COOLANT - zapnuti / vypnuti pfedvolby chlazeni nastrojl

MACH LOCK - blokovani pohybu suportu, funkce M,S,T jsou provadény
MST LOCK - funkce M,S, T jsou zablokovany

RESET - reset NC programu

EDIT-LOCK - zablokovani editace NC programu

POWER ON - zapnuti napajeni pohon

POWER OFF - vypnuti napajeni pohonu

Otoéné prepinace:

MODE-SELECT volba rezimu

OVERRIDE

regulace posuvu 0-150%
SPINDLE-OVERRIDE - regulace otacek vietene 50-120%
Ruéni kole €ko:

Ruénim koleCkem je mozné ovladat pohyb suportu v ru¢nim rezimu HANDLE.
Obvod kolecka je rozdélen na 100 dilka — tzv. inkrement.
Tlaéitko nouzového zastaveni stroje:

Hfibové tlaCitko nouzového zastaveni stroje ma ¢ervenou barvu , Zluty podklad
a je dosazitelné z mista obsluhy. Pfi jeho stladeni jsou zastaveny vSechny posuvneé i
rotacni pohyby , napajeni revolverové a nastrojové hlavy a dopravnik tfisek.. Nasledné

se vypnou pohony os a vietena .

4.1.4 Ovladaci prvky na rozvad édi

Na pravé strané rozvadéce je umistén hlavni vypinac stroje
QM1 - uzamykatelny hlavni vypinac stroje

4.1.5 Ovladaci prvky na malém ovlddacim panelu

SA12 Oto ény vypina € osv étleni
V poloze | je osvétleni zapnuto.

SB1 Oto ény ovlada & pro volbu rezZimu VYROBA / SE RIZOVANI
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V rezimu VYROBA (symbol 4 Sipek tvoficich &tverec) je mozné spoustét
NC program. V rezimu SERIZOVANI (symbol ruky) je mozné pracovat
v ruénich rezimech za urcitych podminek i s otevienymi kryty pracovniho
prostoru.

SA1 Otoény ovlada é dopravniku t fisesk RUCNE / AUTOMAT / REVERZ
V levé poloze pfepinace bézi dopravnik tfisek trvale. Tato poloha je
urena zejména pro Cisténi. Ve stfedni poloze je dopravnik ovladan
z fidiciho systému a dle NC programu M-funkcemi. V pravé poloze
pfepinace, ktera je vratna, dopravnik reverzuije.

Reverzni pohyb dopravniku t Fisek by se m &l pouzivat pouze
v nutnych p Fipadech.

4.2 Ovladani

Po zapnuti stroje hlavnim vypinacem ovlada obsluha stroj prostfednictvim
ovladaciho panelu a klavesnic. VSechny potfebné informace jsou zobrazovany na
displeji. Pro obsluhu stroje  slouzi program ID7Magic bézici v prostiedi MS
Windows98, ktery je automaticky spustén v primyslovém pocitaci pfi zapnuti stroje.
Jedna se o program typu MMI (man - machine - interface) pro komunikaci mezi
obsluhou a strojem.

4.2.1 Zapnuti stroje p Fi béZném provozu

Zapnuti stroje:

Po otoceni ovladace hlavniho vypinae doprava do polohy | je stroj pfipojen k
siti. Tim jsou uvedeny v ¢innost vSechny napajeci zdroje zafizeni, chladici ventilatory a
je spustén fidici pocitac, ktery startuje operacni systém Windows 98. Po automatickém
spusténi operacniho systému a programu MMI (ID7Magic) mize obsluha zacit ovladat
stroj.
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Kovosvit MMI V1.4 [ _ (O] =]

Soubor  Mapovéda

NUMERIC PLUS

A42/52CNC

(MAS)

M

KHOWVOSVIT, as.

F1
CMC

2 F3

MC-Editar

£ F5

Servis

] Ef; ] Fa

Wy pnout

F10 ‘

Pfipadné poruchy nebo hlaseni stroje jsou zobrazovany v pravém hornim rohu
obrazovky.

Pokud probéhla aktivace stroje Uspé&sné, je spustén automaticky cyklus ru¢niho
mazani. Toto je signalizovano pravidelnym rozsvécovanim cCerveného svétla u tlacitka
OIL. Mazaci cyklus bude probihat 2 minuty, pficemZz se promazou vSechna kluzna
mista.

Déle musi obsluha vSemi suporty najet na referenéni polohy (viz. kap. 4.2.2).
Pokud jsou UspéSné nalezeny referencni body rozsviti se Cervené svétlo u tlacitka
REF. Dale musi provést nalezeni referenéni polohy revolverové hlavy. Stiskem tlacCitka
TURRET REF se zacne hlava pomalu otaCet a zastavi se ve své referenéni poloze.
Referenéni poloha odpovida poloze Cislo jedna. Po UspéSném nalezeni referencni
polohy se rozsviti Cervené svétlo u tlacitka TURRET REF.
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Kovosvit MMI ¥1_4 - [CHC-Modul]

Soubor  Mapovéda
|[Zobrazeni pozic]
2000 M 0-0
<S> ] 0 M 0-0
Cil 213992 |Cmd. Real. |S-¥YTeteno
X1 &= 219,980 ' " N 0 0
Lhpwa 0,000 1,000 1,000
21 105 _0,810 Cil -0.81 Cmad. Real. D-Mot. Nahon 0
Zbgva 0000 0000 0000  Typ 0
X2 5 120.000 cil 120 Cmd. Real |Pficnévrtani 0
: zbjvs 0o oooo oo | (NSERN | EE
. M0 M1
Cil 704 Cmd. Real. =L e
Y2 77,040 ' " #al IM20 M20
Lhpwa 0,000 1,000 1,000 M3n M30
" M40 M40
22 Eo 216,190 Cil 21619 | Cmd. Real. B 0 B 0
Zbjva 0000 0000 0000 T Offset H Offset
- L:Pomalu
A 0 304,000 Cil 304 Cmd. Real. 1 | 1 | 1 | 1 |
Lhpwa 0,000 1,000 ] Ghx 54 Ghx 54
sk | mm | #&BS | SB | GS4 | G40 | | $2 | 0 | REFERENZ |
F1 F2 F3 F4 F5 F& F¥ F& F9 F10
Mapovéda hdockal Data Offzety Stroj Diagnostika | Wvker Maztaveni i hQDILIL
M&strojl Gax Programu | programiu MAERIL

Po nalezeni referenénich poloh Ize pFepnout prepinaé rezimG do rezimu
MEMORY, tzn. do automatického reZzimu a predvolit podavani materialu stiskem
tlacitka BAR FEED. Pfedvolba je potvrzena rozsvicenim Cerveného svétla u tohoto

tlacitka.

Potom muze obsluha spustit automaticky cyklus obrabéni stiskem tlacitka

START.

Pokud nezacne po stisku tlaCitka START probihat automaticky cyklus, nebyly
patné splnény nékteré podminky pro start automatického cyklu nebo doSlo k né&jaké
chybé. Ta je signalizovana v pravém hornim rohu obrazovky a musi byt pfed dalSim

stiskem tlacitka odstranéna.

Vypnuti stroje automaticky z ID7:

Vypnuti stroje Ize provést také automaticky z hlavni obrazovky MMI software

ID7. Stiskem klavesy F10 Vypnout

je vyvolano automatické vypnuti fidiciho systému.
Po vypnuti se objevi na displeji napis Nyni m tizete stroj bezpe €éné vypnout.

( Znéni tohoto hlaSeni zavisi na jazykové verzi operaéniho systému Microsoft

Windows98 )

Nyni je mozné vypnout cely stroj vypnutim hlavniho vypinace QM1 do polohy 0.
Pokud je potfeba tuto polohu zajistit, je mozné pouzit na ovladaci prvek hlavniho

vypinace visaci zamek.
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Nyni muzete stroj
bezpecne vypnout.

Nouzové zastaveni stroje:

Nouzové zastaveni stroje se provede stiskem tlagitka NOUZOVE ZASTAVENI
na ovladacim panelu. O jeho stlateni je obsluha informovana formou chybového
hlaseni.

Je-li stroj v Kklidu stladeni tlacitka NOUZOVE ZASTAVENI zpGsobi vypnuti
napajeni pohond, napajeni revolverové a nastrojové hlavy, vypnuti vSech motord a
zablokovani startu ota¢ek a posuva.

Je-li stroj v pohybu stlageni tlacitka NOUZOVE ZASTAVENI zplisobi okamzité
brzdéni otaCek vietena maximalnim momentem. Soucasné jsou zabrzdény posuvové
motory suportll. Po zastaveni posuvu a otacek je silova Cast pohonu automaticky
odpojena. Napdjeni néstrojové, revolverové hlavy a vSech pfidavnych motoru je
odpojeno. Stav vypnuti je signalizovan svitem Cerveného svétla tlaitka POWER OFF.

Vyrobce doporu éuje vyuzivat tla éitka NOUZOVE ZASTAVENI za pohybu
pouze v nebezpe €énych a nevyhnutelnych p Fipadech.

Po navratu tlagitka NOUZOVE ZASTAVENI do plivodni polohy (pooto&enim ve
sméru Sipky) je mozno podrzenim tladitka POWER ON zapnout znovu napajeni
pohonu suportl , vietena , nastrojoveé a revolverové hlavy . Pohony zlstavaji v klidu.
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4.2.2 Referen éni funkce

4.2.2.1 Najizdéni suport & na referen éni body

Najizd éni na referen €ni body po zapnuti stroje:

Po startu fidiciho systému pfepnout pfepinac rezimu MODE-SELECT do rezimu
ZRN. Najizdéni na referenéni body je ¢asteCné automatické. Po stisku tlacitka REF
hledaji postupné suporty své referencni polohy v poradi X1, Z1, Y2, Z2, X2*, A, B** . V
pribéhu pohybu jednotlivych os se rozsvécuji pfislusné c&ervené signalky u
jednotlivych tlagitek os X1, Z1, Y2, Z2, X2*, A, B**. Pokud stroj automaticky najel na
referenéni body vSech suportl, rozsviti se Cervena signalka na tlaCitku REF. Tato
signélka sviti trvale pokud fidici systém neztrati informaci o poloze referenénich bodu.
To je v praxi az do vypnuti fidiciho systému.

Vypnuti pohont os tlagitkem NOUZOVE ZASTAVENI nebo otevienim
bezpecnostnich krytd nezpusobi ztratu informace o poloze referenénich bodu.

Referenéni polohy jednotlivych suportu jsou:

Osa: Referenéni poloha :
X1 320,0

Z1 60,0

Y2 240,0

z2 320,0

X2* 70,0

A 280,0

B** 240,0

Najizd éni na referen €ni body pokud byly body jizd Five nalezeny:

Prepnout prepinac rezimu MODE-SELECT do rezimu ZRN. Najizdéni na
referenéni body je mozné provést automaticky. Tlacenim tlaCitka REF najizdi
postupné suporty rychloposuvem na své referenéni polohy v pofadi X1, Z1, Y2, Z2,
X2*, A, B**.

4.2.2.2 \yhledani referen éni polohy revolverové hlavy

Po startu fidiciho systému a najeti suportt na své referenéni polohy je nutné
vyhledat referenéni polohu revolverové hlavy. Pfi pfepnutém pirepinaci rezZimu MODE-
SELECT do rezimu ZRN stisknout, popfipadé podrzet tlacitko TURRET REF na
ovlddacim panelu. Hlava se zacne otacet a zastavi se ve sveé referencni poloze.

Referen €ni poloha revolverové hlavy odpovida nastrojové pol oze ¢€islo 1.

Pokud ma hlava informaci o referenéni poloze, sviti Cervené svétlo na tlacitku
TURRET REF.
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4.2.2.3 Vyhledani referen éni polohy nozové hlavy

Po vyhledani referenéni polohy revolverové hlavy je nutné proveést 1x index
nozove hlavy v ru¢nim rezimu.

4.2.3 Rezimy ovladani stroje

PFi obsluze stroje je mozné pracovat v nékolika rezimech. Rezimy se pfepinaji
oto¢nym ovladacem MODE-SELECT na ovladacim panelu.

Ruéni rezimy:

HANDLE
STEP
JOG
REF

Automatické rezimy:
MEMORY

MDI
TAPE

4.2.4 Koncové vypinani

Pracovni rozsah jednotlivych os je omezen v obou smérech limitnimi hodnotami.
Krajni mezi pohybu kazdé osy jsou pfedni a zadni pruzny doraz. Jeho maximalni
stlaceni je 3mm. Pfi tomto stlateni je pohon automaticky vypnut z divodu jeho
pretizeni. Minimalné 1mm pfed pruznym dorazem je umisténa poloha softwarového
koncového spinace.

Polohy softwarovych koncovych snimacu pro jednotlivé osy

OSA Pfedni poloha Zadni poloha
(mm) (mm)
X1 86,0 326,0
Z1 46,0 189,0
Y2 142,0 262,0
Z2 108,0 332,0
X2* -6,0 156,0
A 160,0 310,0
B** 142,0 262,0
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Obsluze stroje nebo jinym nez pov érenym servisnim pracovnik am je
zakazano z bezpe €énostnich d Gvod i ménit vySe uvedené koncové polohy.

Na stroji fady NUM A42 CNC je nutno p fi provozu mit na v Fetenu stroje

v pracovnim prostoru kryt klestiny. DalSi informace jsou v navodu kudrzb é
kapitola €. 2.1.3 Vretenik obr. 2a.

4.2.5 Ovladani pomocnych funkci stroje

4.2.5.1 Mazani vodicich ploch

Tato funkce je zcela automaticka. Mazani probiha v mazacich cyklech nebo v
jednotlivych pulsech. Vydatnost mazaciho cyklu je dana po&tem mazacich pulsu.

PFi zapnuti stroje je vydan povel k vykonani jednoho mazaciho cyklu trvajiciho
2 min. a obsahujici cca 12 mazacich pulst. Tim je zajiSténo dostate¢né promazani
vodicich ploch i po dlouhodobéjsim odstaveni stroje.

PFi béhu automatického cyklu vydavad povely k mazani fidici systém.
Vydatnost mazani je nastavena ve vyrobnim zavodé na optimalni hodnotu a nelze ji
ménit.

Obsluha maze kdykoliv vyvolat mazaci cyklus shodny s cyklem pfi zapnuti stroje
stiskem tlacitka OIL. B&h mazaciho Cerpadla je signalizovan ¢ervenou signalkou u
tohoto tlacitka.

Mazaci impuls trva vzdy 6 sec. . V tomto ¢ase musi sepnout tlakovy spinac
SP2, ktery je zafazen v mazacim okruhu. Po vypnuti mazaciho ¢erpadla je sledovano,
zda tlak v mazacim okruhu poklesne béhem 4 sec. pod 2 MPa, coZ je jmenovita
hodnota pfi které spina tlakovy spinac. Pfipadné zavady mazani jsou indikovany
chybovym hlaSenim.

4.25.2 Chlazeni

Povel ke chlazeni chladici kapalinou lze vydat bud pomoci tlaitek COOLANT-
MENU na ovladacim panelu nebo funkcemi M8 pfi béhu NC programu.

Stiskem tladitka ON v COOLANT-MENU je ru¢né zapnuto Cerpadlo chladici
kapaliny. Stiskem tladitka OFF muaZe byt chlazeni vypnuto. Pokud je stisknuto tlagitko
AUTO v COOLANT-MENU, je pfedvoleno zapnuti chlazeni v NC programu funkci M8.

Pfedvolba je signalizovana svitem C&ervené signalky na tlaCitku AUTO. Chlazeni
nastroje Ize v NC programu vypinat funkci M9.

3.253 Chlazeni nastroj

Chlazeni nastroju revolverové a nozové hlavy je mozné predvolit stiskem
tlacitka TOOL COOLANT na ovlddacim panelu. Pfedvolba je signalizovana svitem
cerveného svétla u tohoto tlacitka. Chlazeni nastroji je pak spouSténo soucasné
s hlavnim chlazenim (viz. kapitola 4.2.5.2).
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4.2.5.4 Osvétleni pracovniho prostoru

Stroj je vybaven jednim zafivkovym svitidlem v pracovnim prostoru, napajenym
stejnosmérnym napétim 24V. Svitidlo je osazeno zafivkou 1x36W. Osvétleni je
zapinano oto¢nym ovlada¢em SA12 na malém ovladacim panelu stroje.

4.3 Ovladani stroje v ru €nich reZzimech
V _téchto rezimech Ize Fidit vieteno, pohyby vSech os a realizovat pomocné
funkce. Rizeni pohybu skupin X1 az A je vzdy provadéno v polohové vazbé. Vieteno je

pfi provadéni orientovaného stopu a indexovani vietena rovnéz fizeno v polohové
vazbé. V ostatnich rezimech je vieteno fizeno ve vazbé rychlostni.

4.3.1 Rezim HANDLE

V tomto reZzimu jsou ovladany pohyby jednotlivych os pomoci ruéniho kolecka
na ovladacim panelu. Ruéni koleCko ma obvod rozdélen na 100 stejnych dilG -
inkrementtd. Velikost inkrementu lze volit tlacitky (0,001 / 0,01 / 0,1 ) na ovladacim
panelu. Tlacitka odpovidaji velikosti inkrementu 0.001lmm , 0.01lmm a 0.1lmm. Na
ruénim kolecku je také oznacen smér pohybu ( - a + ), ve kterém se bude pohybovat
osa pokud budeme danym smérem otacet koleCkem.

Pokud vybereme prislusnou osu stiskem tlacitka pro volbu os a zadame velikost
inkrementu, Ize ota€enim ru¢niho kolecka pohybovat suportem.

Kovosvit MMI ¥1_4 - [CHC-Modul]

Soubor  Mapovéda

|[Zobrazeni pozic]

20007 I 0-10
<SLIB> 0] 1 0-10
5 S-YTeteno
x1 9% 218,880 Handle 0% 0 I
Z1 = -2,510 Handle D-Mot. Nahon ©
Typ 0
Pficné vrtani 0
X2 118,200 .pdie ol 0|
M10 M10
Y2 - 75,640 0.001 M2 M20
. M3n M3n
z2 214,190 Bo B
FE B 10 B 0
’ Handle T Offset | H Offset
L:Pomalu
A 302,900 11 Pt
’ Handle “®Jm| =
sk | mm | #&BS | SB | GS4 | G40 | | $2 | 0 | HANDLE |
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 (5] F9 F10
Mapovéda hdockal Data Offzety Stroj Diagnostika | Wvker Maztaveni i hQDILIL
M&strojl Gax Programu | programiu MAERIL
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Napf. pokud zvolime osu X1, inkrement 0,01mm a oto¢ime rué¢nim kole¢kem v
zaporném sméru o jednu otacku tzn. o 100 dilkd , posune se kfiZzovy suport o 1mm
vpred ( smérem k ose vietena). Rychlost pohybu je dana rychlosti otd€eni ruéniho
koleCka.

4.3.2 Rezim STEP

V tomto reZzimu je moZné pohybovat jednotlivymi osami po krocich jednoho
inkrementu. Velikost inkrementu lze volit tla¢itky (0,001 / 0,01 / 0,1 ) na ovladacim
panelu. Tato tlacitka odpovidaji velikosti inkrementu 0.001mm , 0.01lmm a 0.1mm.
Pohyb se vyvola stiskem tlaCitka - (minus) popf. + (plus) na ovladacim panelu pod
pfepinatem OVERRIDE. Pfi kazdém stisku se vykona pohyb osy o jeden inkrement ve
sméru odpovidajicimu oznaceni tlacitka.

Kovosvit MMI ¥1_4 - [CHC-Modul]

Soubor  Mapovéda

|[Zobrazeni pozic]

20001 M 0-0
<5IB> 0 1] M 0-10
5 SYreteno
X1 1oz 218,880 STEP 0% 0 0
Z1 2 -2,510 STEP D-Mot. Nahon 0 |
Typ n
Pricne vrtani 0
X2 13 118,200 STEP nl 8|
M1 M10
Y2 75,640 STEP M20 M20
M30 M30
z2 214,190 Bo B
7% B 0 B 0
’ STEP T Offset H Offset
L:Pomalu
A 302,900 il N (N N
: STEP G5x 54| | GEx 54|
sk | mm | #&BS | SB | GS4 | G40 | | $2 | 0 | INKREMENT |
F1 F2 F3 F4 F5 F& F? F8 Fa F10
Mapovéda hdockal Data Offzety Stroj Diagnostika | Wvker Maztaveni i hQDILIL
M&strojl Gax Programu | programiu MAERIL
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4.3.3 ReZzim JOG

V rezimu JOG je mozné pohybovat osami nastavenou rychlosti

. Rychlost je

pevné dana nastavenim oto¢ného prepinae OVERRIDE a tlagitka redukovani posuvu

1:10 na ovladacim panelu.

Kovosvit MMI ¥1_4 - [CHC-Modul]

Soubor  Mapovéda

|[Zobrazeni pozic]

200m M 0-10
<5IB> 0 1] M 0-10
5 S-YTeteno
X1 o= 218,880 STEP 0% 0 0
Z1 2 -2,510 STEP D-Mot. Nahon 0 |
Typ n
Pricne vrtani 0
X2 13 118,200 STEP nl 8|
M1 M10
Y2 - 75,640 STEP M20 M20
M30 M30
Z2 214,190 Bo B0
7% B 1 B 0o
’ STEP T Offset H Offset
L:Pomalu
A 302,900 il N (N N
: STEP G5x 54| | GEx 54|
sk | mm | #&BS | SB | GS4 | G40 | | $2 | 0 | INKREMENT |
F1 F2 F3 F4 F5 FG& F¥ F& F3 F1i0
Mapovéda hdockal Data Offzety Stroj Diagnostika | Wvker Maztaveni i hQDILIL
M&strojl Gax Programu | programiu MAERIL

Nastaveni pfepinate OVERRIDE:

(Stisk tla¢itka - nebo +)

(1:10 - OFF) Posuv osy v m/min:

0,1
0,2
0,3
0,4
0,5
0,6
0,7
0,8
0,9
1,0
11
1,2
1.3
1,4
15
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Pohyb pfislusné zvolené osy je vykonavan pouze po dobu stisku tladitka -
(minus) nebo + (plus). Pokud stiskneme tlaCitko minus, osa jede vpfed, pokud
stiskneme plus, osa jede vzad.

V pfipadé, Ze potiebujeme jeSté vySSi rychlost posuvu, je potfeba stisknout
tlacitko RAPID na ovladacim panelu soucasné s tlaCitky - nebo +. Rychlost posuvu se
desetinasobné zvysi oproti pfedchozim hodnotam.

Nastaveni pfepinate OVERRIDE: (1:10 - OFF) Posuv osy v m/min:
(Stisk tla¢itka RAPID a - nebo +)
0% 0
10% 1
20% 2
30% 3
40% 4
50% 5
60% 6
70% 7
80% 8
90% 9
100% max.hodnota dle osy
110% max.hodnota dle osy
120% max.hodnota dle osy
130% max.hodnota dle osy
140% max.hodnota dle osy
150% max.hodnota dle osy

e

V pfipadé, Ze potfebujeme nizsi rychlost posuvu , je potfeba stiskem tlacitka 1:10
predvolit sniZeni aktualni velikosti posuvu na desetinu. Pfedvolba je zobrazena svitem
Cerveného svétla na tlacitku 1:10.

Nastaveni pfepinate OVERRIDE: 1:10 - ON  Posuv osy v m/min:
(Stisk tla¢itka - nebo +)
0% 0

10% 0,01
20% 0,02
30% 0,03
40% 0,04
50% 0,05
60% 0,06
70% 0,07
80% 0,08
90% 0,09
100% 0,10
110% 0,11
120% 0,12
130% 0,13
140% 0,14
150% 0,15

Pracovni zdvih suportt je omezen softwarovymi koncovymi spinaci.
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4.3.4 Rezim REF

Rezim REF slouzi k hledani referenénich poloh jednotlivych suportd a
referenéni polohy revolverové hlavy. Automatické najizdéni na referenéni body je
popsano v kapitole 4.2.2.1 . Automatické vyhledavani referen¢ni polohy revolverovée
hlavy je popséano v kapitole 4.2.2.2. Automatické najizdéni na referenéni polohy lze
kdykoliv pferusit pfepnutim do jiného rezimu popf. stiskem tlacitka RESET.

Pokud byly referenéni polohy suportl jiz jednou nalezeny a sviti Cervena
signalka na tlaCitku REF, I1ze najet na referenéni polohy také pomoci tlacitek - (minus)
a + (plus) pfi sou¢asné volbé pfislusné osy.

4.3.5 Rizeni vietena

V ru€nich rezimech Ize Fidit trvaly béh vietena v obou smérech tlaCitky CW ,
CCW a STOP ve SPINDLE-MENU na ovladacim panelu. Stiskem tladitka CW jsou
spustény otacky vietena v pravém smyslu. Stiskem tlaCitka CCW jsou spustény otacky
vietena v levém smyslu. Stiskem tlaCitka STOP vieteno elektricky zabrzdi a zastavi.
Velikost otacek je nutné zadat do fidiciho systému v uzivatelskych obrazovkéach
programu MMI (ID7Magic).

Na klavesnici stiskneme tlacitko ,s* a v dialogovém okné zadame otacky.
Zadavani ukonc¢ime stiskem klavesy ENTER.

Zadané otacky lze korigovat otocnym ovladaCem SPINDLE-OVERRIDE na
ovladdacim panelu v rozmezi 50% - 120%. Hodnota korigovanych otacek odpovida
nastavenému poctu procent ze zadanych otacek.

PF.: Zadané otacky jsou S= 3500, pfepina¢ SPINDLE -OVERIDE je nastaven na
100%. Po startu se bude vieteno otaCet otdCkami priblizné S= 3500 v libovolném
smeéru.
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Kovosvit MMI ¥1_4 - [CHC-Modul]

Soubor  Mapovéda

|[Zobrazeni pozic]

2000 M 0-0
<S> ] 0 M 0-0
5 SYreteno
X1 o= 218,880 Handle 03 0 D
Z1 = -2,510 Handle D-Mot. Nahon ©
Typ 0
Pficné vrtani 0
X2 - 118,200 Handle ol 0|
M0 M10
Y2 75,640 Handle M20 M20
M3n M30
72 214,190 Bo ||B ¢
a3 B 10 B 0
‘ Handle T Offset H Ofiset
L:Pomalu
A 302,900 11 Pt
’ Handle “®Jm| =
sk | mm | #&BS | SB | GS4 | G40 | | $2 | 0 | HANDLE |
F1 F2 F3 F4 F5 F& F7 F3 F9 F10
Mapovéda hdockal Data Offzety Stroj Diagnostika | Wvker Maztaveni i hQDILIL
M&strojl Gax Programu | programiu MAERIL

V prabéhu otaceni vietena Ize nastaveni prepinace libovolné ménit. Reverzace
otacek tlacitky CW a CCW Ize provadét bez zastaveni vietena tladitkem STOP v
celém rozsahu otacek.

VFeteno je vybaveno funkci SPINDLE ORIENT a SPINDLE INDEX.
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4.3.6 Ovladani pomocnych funkci

VSechny pomocné funkce Ize ovladat pomoci M-funkci (Pfiloha ¢€.2 Navodu
k udrzbé stroje ).

Ovladani podani materialu:

Podani materialu Ize vyvolat téz tlacitkem BAR FEED na ovladacim panelu
stroje. Materialova ty¢ se posune o délku nastavitelnou mechanicky.

Ovladani otev feni / zavieni klestiny:

Otevieni kleStiny Ize provést stiskem tlaCitka COLLET. Otevieni kleStiny je
signalizovano Cervenym svétlem na tladitku COLLET. Zavieni kleStiny Ize proveést
opétovnym stiskem tlacitka COLLET.

Ovladani indexu revolverové hlavy:

Indexovani revolverové hlavy o jednu nastrojovou polohu (otaéenim ve sméru
hodinovych rucicek) Ize vyvolat stiskem tla¢itka TURRET +CW na ovladacim panelu.

Indexovani revolverové hlavy o jednu nastrojovou polohu (ota€enim proti sméru
hodinovych rucicek) Ize vyvolat stiskem tlacitka TURRET -CCW na ovladacim panelu.

Ovladani vertikalni nastrojové hlavy:

Otoceni nastrojové hlavy o jednu nastrojovou polohu Ize provést stiskem tlacitka
TOOL INDEX na ovladacim panelu. Hlava se vzdy otaci smérem vlevo proti sméru
hodinovych rucicek.

Ovladani lopatky:
Ovladani lopatky pro odbér hotovych kusu je mozné provadét pomoci M-funkci.

Spolu s vyklopenim lopatky je zapnut dopravnik kusu (pokud je namontovan). Po
zavreni lopatky je vypnut také dopravnik kust se zpozdénim cca 10s.
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4.4 Ovladani stroje v automatickych rezimech

4.4.1 Rezim MEMORY

Rezim MEMORY je z&kladnim reZimem pro praci soustruznického automatu. V
tomto rezimu pracuje stroj podle pravé aktualniho technologického programu. Tento
program muze byt naprogramovan nebo vybran z knihovny programu v NC cZasti
fidiciho systému . Kapacita této knihovny je 100 technologickych programu. Jeden
technologicky program je tvofen dvéma samostatnymi NC programy pro prvni a druhy
kanal. Kazdy NC program je tvofen posloupnosti pfikaz(l v programovacim kédu dle
normy ISO. Jeden NC program slouZzi k fizeni jednoho kanalu Fidiciho systému. Kazdy
kanal Ize chapat jako naprosto nezavislou &ast fidiciho systému. Rizeni obou kanalii
soucasné je pro obsluhu stroje slouc¢eno v programu MMI (ID7Magic).

4.4.1.1 Start a stop automatického cyklu stroje

Start automatického cyklu provedeme stiskem tlacitka START na ovladacim
panelu. Béh je signalizovan c&ervenou signdlkou na tomto tlacitku. PFi béhu
automatického cyklu stroje je opakované ¢ten a vykonavan cely NC technologicky
program . Pokud po stisku tlagitka START nedojde ke spusténi automatického cyklu ,
doSlo patrné k chybé, ktera je signalizovana v pravém hornim rohu obrazovky.

Automaticky cyklus je za normalnich okolnosti ukoncovan stiskem tlagitka
CYCLE STOP. Toto tlacitko Ize stisknout kdykoliv v pribéhu automatického cyklu. Po
jeho stisku je pfedvoleno zastaveni stroje na konci NC programu, po prikazu M199,
tzn. vétSinou po dokonc&eni pravé vyrabéného dilce. Pfedvolba je signalizovana svitem
Cervene signalky na tlaCitku CYCLE STOP.

4.4.1.2 Stop a p reruSeni NC programu

Pokud potfebujeme v néjakém pfipadé prerusit praci stroje okamzité, Ize to
provést zastavenim béhu NC programu. To provedeme stiskem tlagitka STOP na
ovladacim panelu. Tento stav je signalizovan svitem Cervené signalky na tlaCitku
STOP. V tomto pfipadé se dokonci vSechny pfikazy v aktualnim fadku NC programu a
novy rfadek se nevykonava. NC program stoji. Pokud bylo nékde dfive v programu
spusténé vieteno, toCi se dale. Z tohoto stavu Ize kdykoliv normalné pokraCovat dale
stiskem tlaCitka START.

V nékterych pripadech je potfeba preruSit béh automatického cyklu , zastavit
stroj a pfi novém startu pokracovat od zacatku technologického programu. Toto je
mozné proveést stiskem tladitka RESET na ovlddacim panelu. Toto tlagitko slouzi i k
resetu fidiciho systému a jeho restartu po nékterych chybovych hlaSenich.
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4.4.1.3 Krokovani NC programu

PFi sefizovani technologického programu je mozné odladovat NC program po
jednotlivych fadcich. Pfed startem NC programu v automatickém rezimu stiskneme
tlacitko SINGLE BLOCK . Tim predvolime krokovaci rezim , coz je potvrzeno svitem
Cervené signalky na tomto tlacitku. Potom startujeme program normalné stiskem
tlacitka START. NC program vykona vzdy jeden fadek v obou kanalech a zastavi se.
DalSi fadek se za€ne vykonavat az po dalSim stisku tlaitka START. Program je mozné
kdykoliv pferusSit nebo zastavit (viz. Kap. 4.4.1.2).

4.4.1.4 Rezim MACH LOCK

V tomto rezimu jsou pfi vykonavani NC programu ignorovany pfikazy pro pohyb
jednotlivych suportl (G funkce). Provadi se pouze pomocné funkce.

4.4.1.5 Rezim MST LOCK

V tomto rezimu jsou v NC programu ignorovany pfikazy vykonavajici pomocné
funkce M, S, T. Provadi se pouze pfikazy pro pohyb suportu.

4.4.2 Rezim MDI

V tomto reZzimu je mozné ovladat stroj jednotlivymi instrukcemi v M a G kodu
DIN normy, nezavisle na aktualnim NC programu. MDI program musi byt napsan ve
specialni ¢asti programu ID7.

4.4.3 Rezim TAPE

V tomto rezimu pracuje stroj na zakladé technologického programu, ktery je
naditan z externiho zarizeni. Tento rezim neni funkéni.
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5 VYBAVENOST STROJE

5.1 Normalni p FisluSenstvi

Presna specifikace a pocty kusu jsou uvedeny v tiskopisu ,Balici list*

1/
2/
3/
4/

Nadoba na hotové soucasti

Sito nadrze chladici kapaliny
Viko nadrze chladici kapaliny
Kli¢e a naradi pro obsluhu stroje

Technickd dokumentace:

Navod k obsluze 1 kusy
Seznam nahradnich dild 1 kus
Balici list 1 kus
Schéma zapojeni 2 kusy
Seznam pfistroju 2 kusy

5.2 Zvlastni p FisluSenstvi

ZvIastni pfislusenstvi ke stroji je dodavano na zvlastni objednavku.

1/
2/

3/

4/
5/
6/
7/
8/
9/
10/
11/
12/
13/
14/
15/
16/
17/
18/
19/
20/
21/

22/
23/
24/

Katalog naradi
Nastrojové drzaky, nastroje, upinaci a podavaci klestinova
pouzdra,vodici pouzdra a dalSi nafadi dle katalogu
Doplikové dilce pro pouZiti kleStinovych pouzder INDEX, TRAUB
nebo dle individualni dohody s odbératelem
Dopravnik obrobku
Dopravnik tfisek
Vertikalni nastrojova hlava DUPLOMATIC TRM-N 120/4
Pfedni horni suport — osa B
Chlazeni nastroju
Nadoba na tfisky
Kotevni materidl
Vana pod stroj
PFistroj pro synchronni upichovani, vrtani a soustruzeni ze strany Upichu
PFi¢né vrtani z revolverové hlavy XZ
Vrtani z revolverové hlavy
Frézovani z revolverové hlavy
PFicné vrtani ze zadniho suportu
Drzak noze kfizového suportu
Drzak noZe pro vertikalni hlavu
Drzaky noz( revolverové hlavy
Doplikové dilce Dokon&ovaci hlavy pro pouZiti klestin INDEX a TRAUB
Zarizeni pro vedeni materialovych ty¢i VT 50 — NUM A42CNC
IVT 60 — NUM A52CNC

Revolverova hlava DUPLOMATIC SM-P-16-PA
Revolverova hlava BARUFFALDI TBF 160/8
Vertikalni nastrojova hlava BARUFFALDI TAN 120/4PS
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25/  Frézovani zavitl a soustruzeni vicehrant
26/  Kryty doraz pro revolverovou hlavu

5.3 Jiné provedeni stroje
Dodava se na zvlastni objednavku po dohodé s odbératelem.
1/ Elektroinstalace pro zvlastni napéti a frekvenci proudu

2/ Zvlastni provedeni revolverového suportu
- revolverova hlava s nastrojovymi otvory [0 1/,

3/ Jiné barevné provedeni
PRILOHA C. 1

Seznam obrazk u

Obrazek 1a, 1b KFiZzovy suport

Obrazek 2 Zadni suport NUMERIC
Obrazek 3 Zadni horni suport
Obrazek 4 Zadni suport NUMERIC PLUS
Obrazek 5 Revolverovy suport osa Z2
Obrazek 6 Doprava stroje jefabem
Obrazek 7 Rozméry stroje

Obrazek 8 Zéaklady stroje

Obrazek 9 Charakteristiky vietene
Obrazek 11 Ovladaci panel

Obrazek 12 Obsluzné prvky stroje
Obrazek 13 Revolverovy suport osa X2
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108 224

Obr. 5
Revolverovy suport osa Z2
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Obr. 6
Doprava stroje jefabem
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Obr. 7
Rozmeéry stroje
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Zaklady stroje
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Obr. 11
Ovladaci panel
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Obr. 12
Obsluzné prvky stroje
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Obr. 13
Revolverovy suport X2
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