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1. PREDMLUVA

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

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

Drzaky, nafadi a doplriky ke stroji i k zvlaStnimu pfisluSenstvi Ize objednat dle
katalogu “N&radi a nastroje pro k rivkové automaty” firmy MAS a katalogu
upinaciho naradi pro automaty SUNA firmy NAREX.

Provedeni naSich stroji neustale zlepSujeme, z ¢ehoz vyplyvaji konstrukénti,
rozmérové a hmotnostni zmény, takZze vyobrazeni, popis a Ciselné udaje nemusi vzdy
presné souhlasit s poslednim provedenim stroje a jsou proto nezavazne.

Konstrukéni provedeni stroje odpovida pozadavkam pfilohy €. 1 Smérnice rady
98/37/EHS a 73/23/EHS, EN 292 ¢ast 1 a 2., EN 294, EN 349, EN 418 a IEC 304.
Stroj je za podminek obvyklého a vyrobcem uréeného pouziti dostateCné bezpecny a
v CR odpovida nasledujicim standartam:

Nafizeni viady CR ¢&. 170/97 Sb., &. 168/97 Sb., CSN EN 292-1, CSN EN 292-2, CSN
EN 294, CSN EN 418, CSN EN 60 204-1, CSN EN 50 081-2 a CSN EN 20 0700.

Jako podminku pro plné uplatn éni zaruky na stroj uzivatelem si vyrobce stroje,
KOVOSVIT DS, a.s. Pisek, klade podminku, Ze oziveni a prvni s pusténi stroje u
zékaznika bude provedeno pracovnikem servisu dodavatele — KOVOSVITU DS,
a.s. Pisek.

Prosime Vas, abyste obsahu navodu v énovali plnou pozornost.
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2. TECHNICKY POPIS STROJE

2.1. STROJNI SKUPINY STROJE

1/ Stojan
2/ Pohon vietena
3/ Vretenik

4/ Podavani upinani

5/ KFizovy suport (X1, Z1)

6/ Zadni suport (A)

7/ Zadni suport (A) pro RH XZ
8/ Zadni horni suport (Y2)

9/ Revolverovy suport (Z2)
10/  Revolverovy suport (X2, Z2)
11/ Mazani

12/ Kryty a chlazeni

13/ Pneumatika

14/  Seznam naplni

2.1.1. Stojan

Stojan stroje je tuhy odlitek skfifového tvaru, ke kterému jsou pfipojeny dalSi
Casti stroje. Je opatifen Ctyfmi otvory pro kotevni Srouby nebo silentbloky k pfipevnéni
stroje na zaklad. Vedle otvorl pro kotevni Srouby jsou zavity M14 slouzici k vyrovnani
stroje. Stojan je pfizpusoben pro moznost zavéSeni na lana pfi zdvihani a transportu
jefdbem. V levém vnitfnim prostoru je umistén regulaéni motor vietena.

Shora uprostied je v odlitku stojanu vytvofen prostor pro tfisky. Tfisky propadaji
na dopravnik tfisek dodavany jako pfidavny pfistroj a ten je vynasi mimo pracovni
prostor stroje. Dopravnik tfisek je pfistupny v pravém vnitfnim prostoru stojanu po
odSroubovani krytu a vika. Viko je proti Uniku chladici kapaliny tésnéno silikonovym
tmelem.

Chladici kapalina odtékajici z tfiskového prostoru, protéka dopravnikem tfisek
mimo stojan do nadrze, umisténé v dolni ¢asti pravé poloviny stojanu a pfesahujici ven
ze stojanu.

2.1.2. Pohon v fetena  (Obr. 1), (Obr. 11a, 11b)

V levé ¢asti dutiny stojanu je na hfideli (1001) ukotven zavés motoru (1045)
nesouci motor pohonu vietena. Nahon vietena je proveden vicenasobné klinovymi
femeny. Na ose motoru je umisténa kotoucova tfeci brzda ovlddana pneumaticky,
slouzici k nouzovému zastaveni vietena pfi vypadku napdjeni stroje a ke zpevnéni
vietena pfi jeho polohovani . Brzda nepotfebuje sefizeni.

Napinani femenu provadime pomoci Sroubu (1043). Matice (1044) lehce
povolime a utahovanim horni matice naklapime zavés motoru a tim provadime
napinani femend pohonu vietena. Napnuti femend kontrolujeme jeho prihybem na
polovi¢ni vzdalenosti osy femenice motoru a osy vietena. Pfi spravném napnuti silou
26,6 N (na jeden femen) je femen prohnut o 8,1 mm (plati pro NUM A42CNC). U stroje
NUM A52CNC je femen pfi napnuti silou 15,2 + 18,8 N (na jeden femen) prohnut o 8
mm. Takto kontrolujeme vSechny femeny. Po dosaZeni této hodnoty zavés motoru
zpevnime maticemi (1044). Kontrolu femenic a femenu v&etné napnuti doporuéujeme
provadét jednou za meésic.
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Pfi vyméné pohonu vietena neni nutné demontovat motor pohonu vietena.
Nejprve povolime matice (1044) napinani femenu a vySroubujeme Srouby télesa brzdy
(1011).

U stroje NUM A42CNC seznacime kotou¢ brzdy (1031) s femenici (1032)
(vyvazeni). OdSroubujeme kotou¢ brzdy (1031) z femenice (1032) a sejmeme kotou¢
brzdy i brzdou. Zvedneme zavés motoru (1045) s motorem a sejmeme femeny
z femenice. Na stroji NUM A42CNC jsou pouzity 2 femeny.

U stroje NUM A52CNC seznacime na Cele kuzelové pouzdro (1033) s osou
motoru (vyvazeni). Povolime Srouby kuZelového pouzdra (1033) a odtlacovacimi
Srouby kuzelové pouzdro povolime. Zvedneme zavés motoru (1045) s motorem a
sejmeme femenici (1032) s kotou¢em brzdy (1031), kuzelovym pouzdrem (1033) a
brzdou, ¢imz uvolnime femeny. Na stroji NUM A52CNC jsou pouZity 4 femeny.

Z vietene odmontujeme mechanismus upinani a podavani véetné smykadla,
pouzdro zadni (4031) slozisky a vzniklou mezerou mezi vietenem a vietenikem
provliékneme femeny.

Montaz provedeme opaénym postupem s dlrazem na spravnou polohu
seznacenych dild z ddvodu zachovani spravného vyvéazeni. Téleso brzdy pfi montézi
nasadime na Srouby které neutahujeme. Brzdu zabrzdime a teprve po té utdhneme
Srouby brzdy. Remeny napneme na horni hodnotu predpéti a nechame nékolik minut
béZet pfi zatiZzeni. Kontroluje a dopneme femeny. Nechame zabéhnout 24 hodin.
Remeny znovu zkontrolujeme a napneme na provozni predpéti.

2.1.3. Vretenik  (Obr. 2a, 2b), (Obr. 10a, 10b)

Téleso vieteniku skfinové konstrukce je pFiSroubovano a skolikovano k horni
ploSe loZe. VSechny vné&jSi plochy vieteniku jsou pfesné opracovany a slouZi pro
pFipevnéni pfidavnych pfistroja.

V télese vieteniku je vieteno uloZeno pres ocelova pouzdra v pfesnych valivych
loZiskach. Loziska maji od vyrobce trvalou tukovou napln. Typy loZisek jsou uvedeny
v seznamu nahradnich dild.

Mezi pfednimi a zadnimi lozZisky je na vietenu upevnéna femenice pohonu
vietena (4033) a femenice encoderu otacek vietena (4061). Ozubeny femen (4272)
pohonu encoderu se napina po uvolnéni Sroubl (4329) posunem drzaku (4044) s
pouzdrem (4041). Napnuti femene kontrolujeme silou 0,1 + 0,3 N (NUM A42CNC)
nebo silou 0,2 + 0,4 N (NUM A52CNC), kdy prihyb musi €init 2,9 mm.

Pfi vyméné femene (4272) encodéru nejprve demontujeme kryt (4051) a
posunem drzaku (4044) povolime napinani femene. Z vietene odmontujeme
mechanismus upinani a podavani véetné smykadla, pouzdro zadni (4031) s loZisky a
vzniklou mezerou mezi vietenem a vietenikem provliékneme femen. Povolime matice
napinani femend pohonu vietena, zvedneme zavés motoru, podvlikneme femen
encodéru pod femeny pohonu vietena a nasadime femen na femenici encodéru.
Namontujeme zpét pouzdro zadni (4031) slozisky a mechanismus upinani a
podavani. Nakonec napneme femeny pohonu vietena podle postupu popsaného
v Casti 2.1.2. pohon vietena a napneme femen encodéru podle vySe uvedeného
postupu.

Vlevo na previslém konci vietena je umistén mechanismus pro upnuti materialu
— krouzky (4016) a (4018) s pouzdrem (4017), pfesouvacé (4019) a upinaci palce
(4022). Upinaci silu sefizujeme talifovymi pruzinami (4014) pomoci matic (4013).

VFeteno je uvnitf pracovniho prostoru opatfeno krytem (4085). Kryt zamezuje
vnikani chladici kapaliny do labyrintu k loziskiim, chrani kleStinu, omezuje vnik tfisek
do prostoru dutiny vietena, tim sniZzuje moznost poSkozeni vietena a zaroven
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prodluzuje interval cisténi KkleStiny. Kryty jsou dodavany ve dvou provedenich
s vnitfnimi primeéry otvora 45, 30 mm. Velikost krytu je nutno volit podle praméru
obrdbéného materialu. Na zvlastni objednavku je mozno dodat kryt o vétSim praméru
pfi obrdbéni ty¢i o vétSiho praméru. Déle je mozno objednat polotovar krytu bez
vnitiniho otvoru. Kryt je nutno vzdy nasadit na vieteno pfi obrabéni tak, aby mezera
mezi povrchem materialu a hranou otvoru v krytu byla co nejmensi.

2.1.4. Podavani a upinani (Obr. 3a, 3b)
Automat NUMERIC A42CNC je dodavan s podavanim a upinanim materialu. Po
demontazi podavaci trubky (13828) je maximalni prichod vietena zvétSen na 50 mm.
Automat NUMERIC A52CNC je dodavan s podavanim a upinanim materialu.
Po demontazi podavaci trubky (13828) je maximalni prichod vietena zvétSen na 60
mm.

Automat NUMERIC A60CNC je dodavan pouze s upindnim materialu.

Podavani a upinani materiélu je provddéno pomoci pneumatickych valcu (5174)
a (13891). Elektromagneticky ventil dostane signal od fidiciho systému, upinaci
pneumaticky valec (5174) pres paku (5081) pfesune objimku upinaciho loziska a tim
povoli klestinu. Podavaci pneumaticky valec (13891) pres paku (13820) ovlada
smykadlo (13813). Ve smykadle je v lozZisku uloZzena podavaci trubka (13828) s
vodicim pouzdrem (106204) (NUM A42CNC) nebo (106105) (NUM A52CNC) a
podavacim pouzdrem (103204) (NUM A42CNC) nebo (103105) (NUM A52CNC).
Lozisko podéavaci trubky je ve smykadle upevnéno matici (13827). Paka (13820),
ovladajici smykadlo (13813) ma plynule sefiditelny pfevod, umoznujici maximalni délku
podani 90 mm. Délka podani se nastavuje pomoci Sroubu (13815) a matice (13926).
Nastavena délka podani se odecita na stupnici (19884) paky posuvu smykadla.

Podéavaci a vodici pouzdra jsou uvedena v katalogu nafadi a nastroja.

Podavaci valec je osazen vedenim s tlumi¢em podani. Tlumi¢ podani je sefizen
vyrobcem a nepotiebuje dalSiho sefizeni.

Kontrola spotfebovani tyCe je zajiSténa optickym vysilatem a optickym
prijimacem upevnénym na desce (13824) a vyhodnocena fidicim systémem stroje.

2.1.5. Kfizovy suport  (Obr. 4a, 4b)

KFizovy suport tvofi pfiny suport s osou X; a podélny suport s osou Z,, ktery je
na pricném suportu upevnén. Vedeni obou suportt jsou kalena, suportova télesa jsou
obloZzena specialnim tfecim materialem. Nizky koeficient tfeni tohoto materialu
umozniuje bezvulové uloZeni obou, vzdjemné na sebe kolmych suportl a dodava jim
velkou tuhost pfi obrdbéni a dlouhodobou Zivotnost. Posuvy obou suporti obstaravaji
kulickové Srouby (6012) a (6052), pohanéné servomotory. Pohony jsou provedeny
ozubenymi femeny (6142). Remeny jsou napinany pomoci excentrickych &epl (6011)
a (6051). Pfi napinani femenu lehce uvolnime Srouby (6159) a otd€enim excentru
vyvodime napnuti femene. Napnuti femene kontrolujeme na silou 2,1 +4,2 N pfi
prahybu 3,1mm. Srouby (6159) zpevnime a excentr zajistime matici (6187).

Kulickové Srouby jsou uloZeny v loZiskach (6131) mazanych z centralniho
mazaciho systému a predepnuty maticemi (6019). Maticemi (6019) jsou utazeny
momentem 18Nm, zajistény tfemi Sroubky a lepidlem LOCTITE 222. Matice obou
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kulickovych Sroubl jsou mazany tukem. Mazani téchto matic je popsano v kapitole
mazani. Na horni ploSe pficného suportu muze byt upevnéna vertikalni ¢tyfpolohova
nastrojova hlava DUPLOMATIC TRM-N 120-4/2* 400-50 , nebo vertikalni ¢tyfpolohova
nastrojova hlava BARUFFALDI typ TAN 120/4PS. Hlavy jsou dodavany jako pfidavny
aparat na zvlastni objednavku, pripadné jednoduchy drzak noZze. Hlavy jsou popsany
ve stati ¢.4 Pridavné pfistroje.

Pohyby obou suportl pracuji ve vazbé s vietenem. To umozrfiuje pouzivat pfi
vazbé posuvu pfi¢ného suportu (X:) 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 suportu jsou opatfeny mékkymi dorazy. Proti pretizeni a
poSkozeni jsou suporty chranény fidicim systémem, ktery kontroluje max. posuvové
sily. Referenéni polohy obou suportd jsou odvozeny od bezkontaktnich induk&nich
spinacu. Sefizeni téchto snimacu je popsano v dile elektro.

2.1.6. Zadni suport  (NUMERIC) (Obr. 5)

Zadni suport tvofi osu A. Vedeni suportu je kalené, suportove téleso je obloZzeno
specialnim tfecim materidlem. Nizky koeficient tfeni tohoto materialu umozZziuje
bezvilové uloZeni a dodava tim suportu vysokou tuhost pfi obrabéni a dlouhodobou
Zivotnost. Posuv suportu obstarava kulickovy Sroub (6312) pohanény servomotorem,
pohon je proveden ozubenym femenem (6412). Pfi napinani ozubeného femene
lehce uvolnime Srouby servomotoru a excentrem (6311) vyvodime napéti femene.
Napnuti Femene kontrolujeme na silou 2,1 + 4,2 N pfi prahybu 3,1mm. Srouby motoru
Zzpevnime a excentr zajistime matici (6457). Kulickovy Sroub je ulozen v lozisku (6401).
LozZisko je pfedepnuto matici (6319). Matice je utazena momentem 18Nm, zajiSténa
tfemi Sroubky a lepidlem LOCTITE 222. Lozisko (6401) je mazano z centralniho
mazaciho systému. Matice kulickového Sroubu je mazana tukem. Mazani této matice
je popsano v kapitole 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.

2.1.7. Zadni suport pro RH XZ (NUMERIC PLUS) (Obr. 12)_

Také zadni suport pro revolverovou hlavu XZ tvofi osu A, ale ma prodlouzeny
pracovni zdvih na 172 mm. Vedeni suportu je kalené, suportové téleso je obloZzeno
specidlnim tfecim materidlem. Nizky koeficient tfeni tohoto materialu umoziuje
bezvilové uloZeni a dodava tim suportu vysokou tuhost pfi obrabéni a dlouhodobou
Zivotnost. Posuv suportu obstarava kulickovy Sroub (13012) pohanény servomotorem,
pohon je proveden ozubenym femenem (13112). P¥i napinani ozubeného femene
lehce uvolnime Srouby servomotoru a excentrem (13011) vyvodime napéti femene.
Napnuti femene kontrolujeme na silou 2,1 + 4,2 N pfi prahybu 3,1mm. Srouby motoru
zpevnime a excentr zajistime matici (13157). Kuli¢kovy Sroub je uloZen v loZisku
(13101). Lozisko je predepnuto matici (13019). Matice je utazena momentem 18Nm,
zajisténa tfemi Sroubky a lepidlem LOCTITE 222. Lozisko (13101) je pfipojeno na
centralni mazaci systém. Matice kuliCkového Sroubu je mazana tukem. Mazani této
matice je popsano v kapitole mazani.
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Vedeni suportu je pfipojeno na jednopotrubni davkovaci mazaci systém.
Koncové polohy posuvu suportu jsou opatifeny mékkymi dorazy. Proti pretizeni 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. Zadni horni suport (Obr. 6)

Zadni horni suport tvofi osu Y,. Posuv tohoto suportu mize pracovat ve vazbé k
otackam vretena a muze tudiz obrabét konstantni feznou rychlosti, kterou vyuzivame
zejména pfi upichovani obrobku.

Kaleny ocelovy suport je uloZen v litinovém specialnim materialem obloZzeném
télese vedeni. Nizky koeficient tfeni tohoto materialu umoZznuje bezvilové uloZeni a
tim vysokou pfesnost a tuhost pfi obrabéni. Zaruena je téz dlouhodoba Zivotnost
vodicich dild. Posuv suportu zprostfedkovava kulickovy Sroub (6612) pohanény
servomotorem. Pohon je proveden ozubenym femenem (6672). Napnuti ozubeného
femene provadime po lehkém uvolnéni Sroubd motoru excentrem (6611). Napnuti
femene kontrolujeme silou 2,1 + 4,2 N pfi pruhybu 2,7mm. Po dosazeni této hodnoty
zpevnime Srouby motoru a zajistime excentr matici (6722).

Kuli¢kovy Sroub je uloZen v lozisku (6661). LozZisko je pfedepnuto matici (6619).
Matice je utazena momentem 18Nm, zajiSténa tfemi Sroubky a lepidlem LOCTITE 222.
Toto lozisko a vedeni suportu jsou pfipojeny na jednopotrubni davkovaci mazaci
systém. Koncové polohy posuvu suportu jsou opatfeny meékkymi dorazy. Matice
kulickového Sroubu je mazana tukem. Mazani této matice je popsano Vv kapitole
mazani. Proti pfetizeni a poSkozeni je suport chranén fidicim systémem, ktery
kontroluje maximalni posuvovou silu. Referen¢ni poloha suportu je odvozena od
bezkontaktniho induk&niho snimace.

Po uvolnéni Sroubu (6693) je cely suport podélné (v ose vietena) prestavitelny
otdCenim Sneku (6650). Tento Snek ovladame specialnim kli¢em, ktery je soucasti
normalniho pfislusenstvi. Polohu odecditame na stupnici v milimetrech. Po ustaveni
suportu v poZadované poloze zpevnime Srouby (6693).

2.1.9. Revolverovy suport  (NUMERIC) (Obr. 7a, 7b)__

Revolverovy suport se pohybuje po lozZi revolverového suportu, které je tvoreno
masivnim litinovym odlitkem, na kulickovych linearnich vedenich. Tato vedeni jsou
bezudrzbova a jsou mazana z centralniho jednopotrubniho mazaciho systému.
Pracovni posuvy revolverového suportu zajiStuje kuliCkovy Sroub (7004) nahanény
servomotorem. Kuli€kovy Sroub je uloZzen na lozisku (7192) se stalou tukovou naplni.
Lozisko (7192) je pfedepnuto matici. Matice je utazena momentem 18 Nm a zajiSténa
lepidlem LOCTITE 222. Matice kulickového Sroubu (7018) je pfipojena na centralni
mazaci systém. Pohon kulickového Sroubu je proveden ozubenym femenem (7210)
predepnutym silou 4,8 = 6,3 N pfi prdhybu 3,1mm. Napinani se provadi po povoleni
Sroubu (7151) Srouby (7105).

Revolverovy suport je osazen oto¢nou osmipolohovou nastrojovou hlavou
DUPLOMATIC SM-P-16-PA-8-S (7215), ktera je dodavana jako pfidavny aparat.
Revolverova hlava (7015) je opatfena otvory O 32mm nebo O 1Y, pro nastrojové
drzaky. Nastrojové otvory v revolverové hlavé jsou ocislovany 1 — 8. Nataceni
revolverové hlavy je ovladano elektronicky fidicim systémem stroje a umoZznuje
indexovani obéma smeéry a nejkratS§im smérem ke zvolenému nastroji.
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Otoc¢na nastrojova hlava muze byt na zvlastni objednavku vybavena pfidavnym
pFistrojem chlazeni nastroju.

2.1.10. Revolverovy suport XZ  (NUMERIC PLUS) (Obr. 9a,9b)__

Po loZi revolverového suportu (12001), které je tvofeno masivnim litinovym
odlitkem se pohybuje deska (12030) na kuli€kovych linearnich vedenich. Tato vedeni
jsou bezudrzbova a jsou mazana z centralniho jednopotrubniho mazaciho systému.
Pracovni posuvy revolverového suportu zajiStuje kulickovy Sroub (12016) nahanény
servomotorem. Kuli¢kovy Sroub je uloZen na loZisku (12192) se stalou tukovou naplni.
LoZisko (12192) je pfedepnuto matici (12194). Matice je utaZzena momentem 18 Nm a
zajiSténa lepidlem LOCTITE 222. Matice kulickového Sroubu (12029) je pfipojena na
centralni mazaci systém. Pohon kulickového Sroubu je proveden ozubenym femenem
(12212) pfedepnutym silou 4,8 +6,3 N pfi pruhybu 3,1mm. Napinani se provadi po
povoleni Sroubu (12133) napinacimi Srouby.

Nad deskou (12030) se kolmo na osu vietena pohybuje suport (12033) na
kuliCkovych linearnich vedenich. | tato vedeni jsou bezudrzbova a jsou mazana z
centrainiho jednopotrubniho mazaciho systému. Pracovni posuvy revolverového
suportu zajistuje kulickovy Sroub (12047) nahanény servomotorem. Kuli¢kovy Sroub je
uloZzen na lozisku (12192) se stalou tukovou naplni. Lozisko (12192) je pfedepnuto
matici (12194). Matice je utazena momentem 18 Nm a zajiSténa lepidlem LOCTITE
222. Matice kulickového Sroubu (12042) je pfipojena na centralni mazaci systém.
Pohon kulickového Sroubu je proveden ozubenym femenem (12211) pfedepnutym
silou 1,6 + 2,1 N pfi pruhybu 3,1 mm.

Revolverovy suport je osazen oto¢nou osmipolohovou nastrojovou hlavou
DUPLOMATIC SM-P-16-PA-8-S (12220), ktera je dodavana jako pridavny aparat.
Revolverova hlava (12057) je opatfena otvory O 32 mm nebo O 1%, pro nastrojové
drzaky. Nastrojové otvory v revolverové hlavé jsou ocCislovany 1 — 8. Nataceni
revolverové hlavy je ovladano elektronicky fidicim systémem stroje a umoznuje
indexovani obéma smeéry a nejkratsim smérem ke zvolenému nastroji.

Oto¢né nastrojova hlava muze byt na zvlastni objednavku vybavena pfidavnym
pFistrojem chlazeni nastroju.

2.1.11. Mazani  (Obr. 8, 14)

Kromé kulickovych Sroubl je mazani vSech mechanickych ¢&asti stroje
automatické centralnim jednopotrubnim mazacim systémem. Je osazeno mazacim
agregatem. Mazaci agregat ma sv(j samostatny elektromotor a je umistén v zadni
Casti stroje. Dolévani oleje se provadi nalévacim otvorem do nadrze mazaciho
agregatu. MnozZstvi oleje v nadrzi se kontroluje vizualné po 24 hodinach provozu
stroje. Olej dolévame podle potfeby. Tlakovy mazaci olej je rozveden k rozdélovacim
kostkam s davkovaci a odtud je pfiveden na jednotlivA mazaci mista. Interval mazani
je nastaven ve vyrobnim zavodé a je povelovan fidicim systémem stroje. Na hlavnim
potrubi mazaciho systému je umistén kontrolni tlakovy spina¢, jehoz d&innost
vyhodnocuje fidici jednotka. Objem nadrze mazaciho agregatu je 3 litry. Oznaceni
oleje: MOGUL GLISON 46 (OL - P4A).

Kulickové Srouby se maZzou pomoci mazniCek umisténych na jednotlivych
suportech a to vzdy po 6-10 mésicich provozu (dle denniho vytizeni stroje). Na
prednim kfizovém suportu je pod krytem maznice suportu Z1 a pod boénim krytem
(vedle nastrojové hlavy) je maznice suportu X1. Maznice zadniho horniho suportu Y2 a
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pfipadné predniho horniho suportu (pfidavny pfistroj) je z Cela suportu. Na zadnim
suportu A je maznice z boku. Kulickové Srouby revolverového suportu neni nutné
mazat.

Oznac¢eni mazaciho tuku: KLUBER Isoflex NBU15 nebo OPTIMOL Longtime PD2 .

Déle je nutné pravidelné kontrolovat maznici stlateného vzduchu a v pfipadé
nutnosti ji doplnit olejem. Doplfiovani oleje se provadi pfipojenim hadice na zavitovy
pfipoj G1/8“ ve spodni Casti olejové nadobky a druhy konec se ponofi do nadoby
s olejem. Po zméac&knuti ¢erveného tladitka v horni ¢&sti maznice si maznice nasava
olej pfes zpétny ventil do nadobky na olej. PInéni oleje je mozno provadét za plného
pracovniho tlaku bez nutnosti pferuSeni provozu a bez demontaze nadobky na olej
nebo plnicich Sroubd.

Oznaceni oleje: speciélni pneumaticky olef MANNESMAN REXROTH

Mazani pfidavnych pfistroju se provadi podle navodd k udrzbé jednotlivych
pfidavnych pfistroja.

2.1.12. Kryty a chlazeni

Krytovani stroje je feSeno v souladu se soucasnymi hledisky hygieny a
bezpelnosti prace. Po vodicich listhch na stojanu pojizdi hlavni kryty pracovniho
prostoru . Jejich poloha, jakoZ i poloha dalSich krytd, kryjicich pohyblivé ¢&asti
mechanismu 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
predni i zadni kryty zajistény proti samovolnému posuvu Srouby ve vodicich prvcich.

Chladici zafizeni se sklada z vyjimatelné nadrze (9021) na 164 litrd chladici
kapaliny. Chladici kapalina je nasavana Cerpadlem COV 43-25 (9126), nahanénym
vlastnim elektromotorem a pFes pfepoustéci ventil (9052) dopravovana do rozvodné
kostky nad pracovnim prostorem. Zde pfes dva regulaéni kohouty je dopravena na
obrdbény obrobek. Na tfeti regulacni kohout v rozvodné kostce je napojeno
oplachovéni pfedniho kfizového suportu a prostoru pod pfednim kfizovym suportem.

Z pracovniho prostoru odchazi fezna kapalina dopravnikem tfisek ven ze
stojanu a kolenem v boku dopravniku tfisek do vlastni nadrze. V nadrzi je pod timto
kolenem sito (9058) pro zachyceni tfisek splavenych chladici kapalinou pfikryté vikem
(9059). Toto sito (9058) je nutné prabézné kontrolovat a dle potifeby distit. Kapalina
rozstfiknutd mimo dopravnik odtéka otvorem ve dné prostoru pro dopravnik.

V nédrzi je osazeno sitko (9033) a pricky (9034) (9035) slouzici k usazeni tfisek.
Dale je osazeno sito (9038) a jako posledni jemné sito (9037). Soustava sit a pficek
chrani chladici okruh, nastrojové hlavy a Cerpadlo pred nasatim necistot. Takto
osazend nadrz je uréena pro chladici kapaliny na bazi vody.

V pfipadé pouziti Fezného oleje je nutné posledni jemné sito (9037)
vyjmout a misto n ého jako posledni osadit hrubSi sito (9038), p Fipadné
demontovat i hrubé sitko (9033).

Miniméalné jednou za mésic nutno nadrZ zcela od&erpat a vygistit. Cisténi nadrze
se provadi po odcerpani chladici kapaliny, odpojeni Cerpadla a vysunuti nadrze ze
stojanu. Mnozstvi fezné kapaliny sledujeme na olejoznaku umisténém na nadrZi
chladici kapaliny. Chladici kapalinu dolévame pfimo do pracovniho prostoru stroje pfes
dopravnik tfisek.

Soucasti celého chladiciho systému je prepoustéci ventil (9052), ktery je
vyrobcem nastaven na 0,4 MPa. Pfes tento ventil, ktery je umistén za chladicim
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Cerpadlem odchazi prebytek chladici kapaliny pfi ¢aste€ném uzavieni regulacnich
kohoutt v rozvodné kostce nad pracovnim prostorem.

Regula éni ventily nesmi byt nikdy zcela zav fené, nebo t’ pfi pr atoku pouze
pFepoust écim ventilem dochazi k oh Fivani chladici kapaliny a nasledn & by mohlo
dojit k p Fipadnému poskozeni €erpadla.

Na nadrZi je otvor pro pfipojeni Cerpadla chlazeni nastroji dodavaného jako
pfidavny pfistroj. Chlazeni nastrojl je popsano v kapitole ,Pfidavné pristroje*“.

Pro chlazeni obrobku lze pouZivat pouze chladici fezny olej, nebo chladici
feznou kapalinu na bazi vody, které nezpulsobuji korozi, Chladici kapalina musi svym
slozenim respektovat platné hygienické predpisy a musi byt pouZzivany souladu
s doporucenim vyrobce. Zvlasté je tfeba dbat na pravidelnou kontrolu a udrzovani
doporu¢ené koncentrace a pH. Chemické slozeni kapaliny musi byt takové, aby
nedochazelo k naruSovani a destrukci pouzitych tésnicich tmeld a korozi soucasti
stroje.

Vyrobce neodpovida za vady a korozi stroje vzniklé v d usledku pouzivani
nevhodné chladici kapaliny.

Doporucené chladici oleje: fezny olej MOGUL — PULIT 32
CASTROL — Variocut C334

Doporucené chladici kapaliny na bazi vody: BLASER — Vasco 1000
BLASER — Kombi
CASTROL - Sintilo RHS
CASTROL — Hisol R
STUART — Dasnobor 4010

1. Pokud béhem pracovniho procesu dochazi k ¢astému styku rukou s chladici
kapalinou pouzivejte ochranné rukavice — nékteré druhy chladicich kapalin
mohou zpusobit podrazdéni!

2. Pokud béhem pracovniho procesu dochazi k vzniku mih, par a plyna z chladici
kapaliny nebo prachu z obrabéného materialu pouzivejte respirator!

3. Pokud by doSlo k zasaZeni oCi proudem chladici kapaliny, fidte se pokyny
vyrobce (dodavatele) chladici kapaliny (minimalné si neprodlené vyplachnéte oci
Cistou vodou) a vyhledejte Iékafskou pomoc!

4. Dbejte na pravidelné vyvazeni tfisek dopravnikem tfisek a pravidelné cisténi
néadrze chladici kapaliny!

5. Pokud dojde ke kontaminaci okoli stroje chladici kapalinou, neprodlené kapalinu
vysuste vhodnymi prostifedky tak, aby nevznikalo nebezpeci uklouznuti a
nasledného padu.

2.1.13. Pneumatika  (Obr. 13)

Rozvod vzduchu je pfipojen pfes kombinovanou jednotku na Upravu vzduchu
skladajici se z ru€niho ventilu (5183), filtru a maznice stlaeného vzduchu (5180) do
kostky (5202) odkud je veden k elektroventilim. Na kostce (5202) je tlakovy spinac
(5190) ktery hlida tlak v pneumatickém obvodu. Na elektroventil (5184) je pfipojen
valec upinani (5174). Elektroventil (13896) ovlada vélec podavani (13891).

1/2005 NUMERIC A42/52/60CNC 11



Néavod k Udrzbé

Elektroventil (5210) ovlada aretaci polohy revolverové hlavy. Elektroventily (5196 a
5197) ovladaji pohon lopatky a brzdu vietena.

Maznice stlaeného vzduchu musi byt pravidelné kontrolovdna a v pfipadé
nutnosti doplfiovana olejem a sefizovana. Nastaveni oleje se provadi Skrticim Sroubem
v kontrolnim déavkovacim vi¢ku. Ota¢enim po sméru hodinovych ruci¢ek se mnozstvi
oleje snizuje, proti sméru hodinovych ruciek se mnozstvi oleje zvySuje.

Doplfiovani oleje se provadi pfipojenim hadice na zavitovy pfipoj G1/8* ve
spodni Casti olejové nadobky a druhy konec se ponofi do nadoby s olejem. Po
zmacknuti Cerveného tlacitka v horni ¢asti maznice si maznice nasava olej pres zpétny
ventil do nadobky na olej. PInéni oleje je moZno provadét za plného pracovniho tlaku
bez nutnosti pferuSeni provozu a bez demontaze nadobky na olej nebo plnicich
Sroubd.

Doporuceny mazaci olej: specialni pneumaticky olef MANNESMAN REXROTH

2.1.14. Seznam naplni

Mazaci agregat (Obr. 8, 14) je umistén v zadni ¢asti stroje. Dolévani oleje se
provadi nalévacim otvorem do nadrZze mazaciho agregatu. Mnozstvi oleje v nadrzi se
kontroluje vizualné po 24 hodinach provozu stroje. Olej dolévame podle potreby.
Objem nadrZze mazaciho agregatu je 3 litry. Oznaceni oleje: MOGUL GLISON 46 (OL -
P4A).

Kulickové Srouby je nutno namazat vzdy po 6 mésicich provozu. Oznaceni
mazaciho tuku: KLUBER Isoflex NBU15 nebo OPTIMOL Longtime PD2 . Vice
informaci je uvedeno v kapitole 2.1.11 Mazani

Mazani pfidavnych pfistroji se provadi podle navodd k udrzbé jednotlivych
pridavnych pfistroja.

Chladici zafizeni se sklada z vyjimatelné nadrze (Obr. 15) na 164 litrd chladici
kapaliny. MnozZstvi fezné kapaliny sledujeme na olejoznaku umisténém na nadrZi
chladici kapaliny. Chladici kapalinu dolévame pfimo do pracovniho prostoru stroje pres
dopravnik tfisek.

Doporucené chladici oleje: fezny olej MOGUL — PULIT 32
CASTROL — Variocut C334

Doporuéené chladici kapaliny na bazi vody: BLASER — Vasco 1000
BLASER — Kombi
CASTROL - Sintilo RHS
CASTROL — Hisol R
STUART — Dasnobor 4010

Vice informaci je uvedeno v kapitole 2.1.12 Kryty a chlazeni

Maznice stlateného vzduchu (Obr. 13) musi byt pravidelné kontrolovana a
doplfiovana olejem. Doplfiovanéni oleje se provadi pfipojenim hadice na zavitovy
pfipoj G1/8“ ve spodni Casti olejové nadobky a druhy konec se ponofi do nadoby
s olejem. Po zméacknuti ¢erveného tlacitka v horni ¢&sti maznice si maznice nasava
olej pfes zpétny ventil do nadobky na olej. PInéni oleje je mozno provadét za plného
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pracovniho tlaku bez nutnosti pferuSeni provozu a bez demontaze nadobky na olej
nebo plnicich Sroubd.

Doporu¢eny mazaci olej: specialni pneumaticky olejf MANNESMAN REXROTH
Vice informaci je uvedeno v kapitole 2.1.13 Pneumatika

3. SEZNAM NAHRADNICH DILU A JEJICH OBJEDNANI

Se strojem je dodavan samostatny tiskopis - Seznam nahradnich dil G, ktery
obsahuje soucasti u nichz se predpoklada zvySené opotiebeni. Pfi objednavce
nahradnich dild 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 k adrzbé

4) Cisla vyrazena na soucasti stroje

5) skupina stroje v niz se sou¢ast nachazi

6) pocet objednavanych soucasti

Priklad objednavky:

Objednavame pro automat NUMERIC A42CNC, vyrobni €islo 117, fFemenice velka ze
skupiny revolverovy suport 1 kus.

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

4. PRIDAVNE PRISTROJE

41. PREHLED PRIDAVNYCH PRISTROJU
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Dopravnik obrobki
Dopravnik tfisek
Pfedni horni suport (B)
Chlazeni nastroju
Nadoba na tfisky
Vana pod stroj
PFistroj pro synchronni upichovani, vrtani a soustruzeni ze strany upichu
PFicné vrtani z revolverové hlavy XZ
Vrtani z revolverové hlavy
10.  Frézovani z revolverové hlavy
11. PFi¢né vrtani ze zadniho suportu
12.  Drzak noZe predniho kfizového suportu
13. Drzak noze pro vertikalni hlavu DUPLOMATIC
14.  Drzaky nozua revolveroveé hlavy
15. Doplrikové dilce Dokon&ovaci hlavy pro pouziti klestin Index a Traub
16. Zafizeni pro vedeni materidlovych ty¢i IVT 50 — NUM A42CNC
IVT 60 — NUM A52CNC
17.  Vertikalni nastrojova hlava DUPLOMATIC typ TRM-N 120-4/2
18.  Vertikalni nastrojova hlava BARUFFALDI typ TAN 120/4 pro pfedni kfizovy
suport
19. Revolverova hlava DUPLOMATIC typ SM-P-16-PA-8-S
20. Revolverova hlava BARUFFALDI typ TBF 160/8
21.  Frézovani zavitl a soustruzeni vicehrannu

CoNoOoO~wNE

4.1.1. Dopravnik obrobk @ (OPTION)

Dopravnik obrobkl slouzi k vynaSeni obrobka z pracovniho prostoru stroje do
zasobnice.

Dopravnik obrobku se sklada z lopatky slouzici k odbéru obrobkd po upichnuti a
pfeneseni na dopravnik. Lopatka je ovladana pres hfidel otoénym pneupohonem. Je-li
pneupohon pfipojen na vzduch, je zakdzano ru¢né preklapét lopatku, nebot by doslo
ke zni€eni pneupohonu. Vlastni dopravnik je tvofen bocnicemi spojenymi pfic¢kami.
Mezi bo¢nicemi je napnut dopravni pas HABASIT HNA-8P. Napinani dopravniho pasu
se provadi maticemi M14 pfes tfemen a napinaci rolnu uloZenou na loziskach. Matice
jsou pristupné po odmontovani kryta kifizového suportu. Pohon dopravniku je zajiStén
Snekovou prevodovkou s elektromotorem SP-BZ-028 432-0000-63-4s/400V/120W
spojenou s hnaci hfideli jednoduchou spojkou. Na zacatku dopravniku je skluz branici
zapadavani tfisek do prostoru za dopravnikem. V prostoru uvnitf dopravniku mezi
bo¢nicemi je namontovan stiraci plech nastaveny tak, aby stiral tfisky z dopravnimu
pasu. Otvorem v bocnici pfed timto stiracim plechem se provadi &isténi vnitfniho
prostoru dopravniku.

Na dopravniku je kryt dopravniku chranici dopravni pas pfed odletujicimi
tfiskami. Z dopravniku propadavaji obrobky pfes skluz do z&sobnice. Z&sobnice je
uloZzena na vané. V zadni ¢asti vany je otvor kterym odtéka chladici kapalina pres
dopravnik tfisek zpét do nadrze chladici kapaliny.

Q Béhem provozu stroje je zasadn €& zakazan pfistup k pohybujicim se

sou €astem dopravniku a jakékoli jeho  €isténi.

1/2005 NUMERIC A42/52/60CNC 14



Néavod k Udrzbé

PFi udrzbarskych a opravafskych pracich je nutné postupovat podle navodu
k obsluze dopravniku obrobkd.

4.1.2. Dopravnik t fisek CDT 200x1986x423/60° (OPTION)

Dopravnik tfisek slouzi k vynaseni tfisek z pracovniho prostoru stroje a zaroven
k odlouceni chladici kapaliny. Ta prochazi dopravnikem mimo pracovni prostor stroje,
kde se navraci zpét do chladici nadrze.

Skfin dopravniku je vodotésné svarena z plechd osazenych voditky slouzicimi
k vedeni dopravného pasu. Dopravni pas je sestaven z plechovych C¢lankd. Na
nékterych ¢lancich jsou pfiéné navarfend unaSeci hrabla. Pohon dopravniho pasu
zajiStuje Snekova prevodovka s elektromotorem pres hnaci hfidel s dvojici Fetézovych
kol. Dopravni pas se napina Sroubem, ktery posouva cely pohon véetné pretéZovaciho
zafizeni. Pfi pfetizeni nebo zablokovani dopravniku se prevodovka vychyli kolem osy
hnaciho hfidele a prostfednictvim momentové podpéry vypne koncovy vypinaé. Ridici
systém vypne nasledné hnaci elektromotor. Zablokovany dopravnik je moZné uvolnit
kratkym zapnutim zpétného chodu z fidiciho panelu stroje. Nepodafi-li se dopravni pas
uvolnit je nutné jej vytdhnout ze skfiné dopravniku a vygistit. Pfi vytazeni pasu je nutno
postupovat podle ndvodu k obsluze dopravniku tfisek.

Béhem provozu dopravniku je zdsadn & zakazan p Fistup k pohybujicim se
sou ¢éastem dopravniku . Je zakdzano b éhem provozu jej €istit nebo
vytahovat spadlé p Ffedméty.

PFi adrzbarskych a opravarskych pracich je nutné postupovat podle navodu
k obsluze dopravniku tfisek.

4.1.3. Predni horni suport B (OPTION)

PFedni horni suport tvofi Sestou osou B. Posuv této osy neni svazan s otaCkami
vietene.

Kaleny ocelovy suport je uloZen v litinovém specialnim materidlem oblozeném
télese vedeni. Nizky koeficient tfeni tohoto materidlu umoznuje bezvilové ulozeni a
tim vysokou pfesnost a tuhost pfi obrdbéni. zaru€ena je téZ dlouhodoba Zivotnost
vodicich dild. Posuv suportu zprostfedkovava kulickovy Sroub pohanény
servomotorem. Pohon je proveden ozubenym femenem. Napnuti ozubeného femene
provadime po lehkém uvolnéni Sroubd motoru excentrem. Napnuti femene
kontrolujeme na silou 2,1-4,2 N pfi prahybu 2,7mm. Po dosazeni této hodnoty

zpevnime Srouby motoru a zajistime excentr matici.

Kulickovy Sroub je uloZzen v lozZisku. Lozisko je pfedepnuto matici. Matice je
utazena momentem 18Nm, zajiSténa tfemi Srouby a lepidlem LOCTITE 222. Toto
loZisko je pfipojeno na centralni mazaci systém. Matice kuliCkového Sroubu je mazana
tukem a jeji mazani je popsano v kapitole mazani. Vodici dily jsou pfipojeny na
jednopotrubni davkovaci mazaci systém. Koncové polohy posuvu suportu jsou
opatfeny meékkymi dorazy. Proti pretizeni a poSkozeni je suport chrdnén fidicim
systémem, ktery kontroluje maximalni posuvovou silu. Referenni poloha suportu je
odvozena od bezkontaktniho indukéniho snimace.
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Po uvolnéni Sroubl je cely suport podélné (v ose vietena) prestavitelny
otaCenim Sneku. Tento Snek ovldddme speciélnim kli¢em, ktery je soucasti normélniho
prisluSenstvi. Polohu odecitame na stupnici v milimetrech. Po ustaveni suportu v
pozZadované poloze zpevnime Srouby.

4.1.4. Chlazeni nastroj G (OPTION)

PFistroj je uréen kchlazeni nastroji pfimo v misté obrabéni. Sklada se
z Cerpadla nahanéného vlastnim elektromotorem, které je osazeno na nadrzi chladici
kapaliny. Pfes pfepoustéci ventil nastavenym na pretlak 0,4 MPa je jednim obvodem
dopravovana chladici kapalina k revolverové nastrojové hlavé a druhym obvodem
k vertikalni nastrojové hlavé. Na hlavach je napojeno na chlazeni jen misto u nastroje
v pracovni poloze. Neni-li chladici misto pfipojeno, je nutné otvor nastrojové hlavy
zaslepit.

4.1.5. Nadoba na t fisky (OPTION)

Nadoba na tfisky je jednoduch& plechova nadoba a slouzi k zachytavani tfisek
z dopravniku tfisek. Vysypani tfisek se provadi napfiklad pomoci vysokozdvizného
voziku. TFisky z nddoby je nutné vysypat do zafizeni na Upravu tfisek, kde jsou z tfisek
odstranény zbytky chladici kapaliny.

4.1.6. Vana pod stroj (OPTION)
Vana pod stroj je jednoducha plechova nadoba a slouZici k zachyceni chladici
kapaliny pfi pfipadném Ukapu ze stroje a tim k zamezeni kontaminace okoli stroje.

4.1.7. Pristroj pro synchronni upichovani, vrtani a soustruz eni ze strany upichu
(OPTION)

PFistroj pro synchronni upichovani, vrtani a soustruzeni ze strany uUpichu se
sklada z motorového nahonu slouziciho pro pohon rotanich nastroju revolverové
hlavy, dokon €ovaci hlavy , ovladani dokon €ovaci hlavy a dokon éovaciho suportu .

Dokoncovaci hlava slouzi k synchronnimu upichovani, pfeneseni obrobku
k dokon€ovacimu suportu, kde mize nasledovat dokon&eni ze strany Upichu. Upinani
hlavy je provedeno pneumatickym fidicim systémem. Typ ovladani dokoncovaci hlavy
je urCen dle typu revolverové hlavy. V objednavce je nutno uvést pro jakou
revolverovou hlavu je pristroj pozadovan.

VysSkové prestaveni pracovnich stanic dokonovaciho suportu je provedeno
pneumaticky. U jedné stanice Ize vrtaci nastroj kombinovat se soustruznickym nozem
pro dokonceni dilce (vnitfni, vnéjSi hrana, Celni drazka)

Pfistroj je dodavan pro NUMERIC A42/52/60CNC se dvéma stanicemi
dokon&ovaciho suportu (1 pracovni, 1 odebiraci) nebo pro NUMERIC PLUS
A42/52/60CNC se Etyfmi stanicemi (3 pracovni, 1 odebiraci).

PFi udrzbarskych a opravarskych pracich je nutné postupovat podle navodu
pro jednotlivé pfidavné pfistroje.

4.1.8 PFi€né vrtdni z revolveroveé hlavy XZ (OPTION)
Pridavny pfistroj pficné vrtani z revolverové hlavy XZ slouzi ve spolupraci
s brzdénim a polohovanim vietene slozi k vrtani radialnich otvor a frézovani drazek.
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Skldd4 se z motorového nahonu a vlastni Uhlové vrtaci hlavy . Pfistroj muze byt
pouzit pouze na stroji NUMERIC PLUS A42/52/60CNC.

4.1.9 Vrtani z revolverové hlavy (OPTION)

Pfidavny pfistroj vrtani z revolveroveé hlavy se pouZiva k vrtani otvord v ose
obrobku (NUMERIC, NUMERIC PLUS), frézovani drazek v kolmé sméru k ose
obrabéni (NUMERIC PLUS) a k vrtani mimostfednych otvord (NUMERIC PLUS).

PFistroj se sklada z motorového ndhonu a vlastni vrtaci hlavy .

4.1.10 Frézovani z revolverové hlavy (OPTION)

Pfidavny pristroj frézovani z revolverové hlavy se pouZziva k frézovani drazek
pilovym kotou€em nebo frézou kotouCovou do Cela dilce ktery je upnut v klestiné
vietena.

PFistroj se sklada z motorového ndhonu a vlastni frézovaci hlavy .

4.1.11 Priéné vrtani ze zadniho suportu  (OPTION)

Pfidavny pfistroj Pfi¢né vrtani se pouziva pro vrtani, pfipadné frézovani
pricnych otvorl do soucasti obrdbénych na automatech fady NUMERIC A42CNC a
NUMERIC PLUS A42CNC. Je namontovan na zadnim suportu stroje a pohanén
vlastnim servomotorem s plynulou regulaci. Pfistroj je mozZné pouzivat jen pfi
zabrzdéném vietenu stroje.

4.1.12 Drzék noZe p rfedniho k Fizového suportu (OPTION)

Pfidavny pfistroj Drzak noze predniho kfizového suportu se pouziva pro upnuti
nastroju na prednim kfizovém suportu v pfipadé kdy neni instalovan pfidavny pfistroj
Vertikalni néstrojova hlava DUPLOMATIC (nebo Vertikalni nastrojova hlava
BARUFFALDI). Drzak umoZnuje upnuti pouze jednoho nastroje.

4.1.13 Drzék noZe pro vertikalni hlavu DUPLOMATIC  (OPTION)

Pridavny pfistroj Drzak noze predniho kfizového suportu slouzi k upnuti noze
do VertikaIni nastrojové hlavy DUPLOMATIC, nebo do Vertikalni nastrojové hlavy
BARUFFALDI.

4.1.14 Drzaky noz U revolverové hlavy (OPTION)

PFidavné pristroje revolverové hlavy slouzi k upnuti nozd do revolverové hlavy.
Vyrabéji se v péti provedenich podle typu noZe a ve dvou fadach. Metricka fada je
vyrabéna s upinacim primérem 32 a palcova fada s upinacim pramérem 1 1/4“.

4.1.17. _\Vertikalni nastrojova hlava DUPLOMATIC pro p Fedni kftiZzovy suport

(OPTION)

Vertikélni ¢tyfpolohova nastrojova hlava DUPLOMATIC TRM-N 120-4/2* 400-50
je pfiSroubovana na prednim kfizovém suportu. Mohou z ni byt provadény operace
zapichovaci, podélné soustruzeni, obrabéni kontur, fezani vnéjSich a vnitfnich zavitt
nozem.

Polohy pro nastroje jsou ocislovany 1 — 4. Nataceni vertikalni nastrojové hlavy
je ovladano elektronicky Fidicim systémem stroje.

Oto¢na nastrojovd hlava umoZiuje pouZziti pfidavného pfistroje chlazeni
nastroja.

Drzéaky néastroju Ize objednat dle katalogu vyrobce nastrojové hlavy DUPLOMATIC.
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v

4.1.18 Vertikélni _néstrojova hlava BARUFFALDI pro p Fedni kF¥iZzovy suport

(OPTION)

Vertikélni Ctyfpolohova nastrojova hlava BARUFFALDI typ TAN 120/4 je
pfiSroubovana na prednim kfizovém suportu. Mohou z ni byt provadény operace
zapichovaci, podélné soustruzeni, obrabéni kontur, fezani vnéjSich a vnitfnich zavitt
nozem.

Polohy pro nastroje jsou ocislovany 1 — 4. Nataceni vertikalni nastrojové hlavy
je ovladano elektronicky Fidicim systémem stroje.

Oto¢na nastrojovd hlava umoZiuje pouziti pfidavného pfistroje chlazeni
nastroja.

Drzdky nastroju Ize objednat dle katalogu vyrobce nastrojové hlavy
BARUFFALDI.

4.1.19 Revolverova hlava DUPLOMATIC typ SM-P-16-PA-8-S _ (OPTION)

Osmipolohova revolverova hlava DUPLOMATIC SM-P-16-PA-8-S je
pfiSroubovana na revolverovém suportu. Mohou z ni byt provadény operace vrtaci,
vyvrtavaci, vystruzovaci, zavitovaci.

Polohy pro néstroje jsou ocislovany 1 — 8. Nata€eni hlavy je ovladano
elektronicky Fidicim systémem stroje, aretace polohy je zajiSt€éna pneumaticky.
Revolverova hlava umoznuje indexovani obéma sméry a nejkratSim smérem ke
zvolenému nastroji.

Oto¢na nastrojova hlava umoZziuje pouzZiti pFidavného pfistroje chlazeni
nastroju.

Drzaky nastroji Ize objednat dle katalogu vyrobce néastrojové hlavy
DUPLOMATIC.

4.1.20 Revolverova hlava BARUFFALDI typ TBF 160/8 (OPTION)

Osmipolohova revolverova hlava BARUFFALDI typ TBF 160/8 je pfiSroubovana
na revolverovém suportu. Mohou z ni byt provadény operace vrtaci, vyvrtavaci,
vystruzovaci, zavitovaci.

Polohy pro nastroje jsou ocislovdny 1 — 8. Nataceni hlavy je ovladano
elektronicky Fidicim systémem stroje, aretace polohy je zajiSt€éna pneumaticky.
Revolverova hlava umoznuje indexovani obéma sméry a nejkratSim smérem ke
zvolenému nastroji.

OtoCn& nastrojovd hlava umoZiuje pouziti pfidavného pfistroje chlazeni
nastroja.

Drzadky nastroju Ize objednat dle katalogu vyrobce nastrojové hlavy
BARUFFALDI.

4.1.21 Frézovani zavit U a soustruzeni vicehrann G (OPTION)

PFistroj slouzi pro vyrobu v3ech druhu zavitu technologii frézovanim a vyrobu
vicehranu technologii soustruzenim za rotace obrobku. Pfistroj se sklada ze dvou
Casti, spojkova Cast je umisténa na zadni sténé hlavniho vieteniku stroje a vietenik
pristroje je pfiSroubovan na zadnim suportu. PFistroj je nahanén od vietena stroje
ozubenym Femenem. Razeni zajistuje elektomagnetickd spojka. Prevod krouticiho
momentu zajiStuje kloubovy hfidel.

PouZiti tohoto pfistroje vyluCuje soucasné pouziti Pficného vrtani ze zadniho
suportu.
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5. ELEKTRICKE ZA RiZENi STROJE

5.1. HLAVNiI TECHNICKE UDAJE ELEKTRICKEHO ZA RIiZENi

Technicka data provedeni elektrického za  Fizeni:

Napéti sité 3x400V +/- 10% AC + PEN
nebo 3x400V +/- 10% AC + PE

Frekvence sité 50Hz

Jmenovity vykon stroje 21 kw

Jmenovity pfikon stroje 31 kVA

Jmenovity vykon stroje s pfidavnymi aparaty 24 kW

Jmenovity pfikon stroje s pfidavnymi aparaty 36 kVA

Vykon motoru vietena 15 kw

Vykon motoru vietena pfi 50 %ED po 30min 18,5 kW

Vykon servomotort kfizového a pri¢nych suportt 05 kw
Vykon servomotoru revolverového suportu (osa 22) 1,5 kW
Vykon servomotoru revolverového suportu (osa X2) 0,5 kW

Vykon motoru Cerpadla chlazeni 1,35 kw

Vykon motoru Cerpadla chlazeni nastrojl 0,55 kw

Vykon motoru dopravniku tfisek 0,18 kW

Vykon motoru dopravniku obrobku 0,12 kw

Stupen odruseni RO3

Napéti pomocnych a fidicich obvodu 24V DC

Napéti osvétleni pracovisté 24V DC

Napéti ventilace 230V AC

Pracovni prostredi obyCejné, svodivym  okolim,
klima mirné

5.2.  POPIS ELEKTRICKEHO ZA RiZENI
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5.2.1 VsSeobecny popis:

Elektrické zafizeni stroje je provedeno dle CSN EN 60204-1 a jim pfidruzenym
normam s pfipadnymi Gpravami dle norem platnych v zemi do které jsou stroje
expedovany. Elektrické pfistroje 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. VSechny prvky jsou oznaceny podle
elektrického schématu.

Vedle pracovniho prostoru je umisténa ovladaci skfif, ve které je fidici systém,
ovladaci panel a maly ovladaci panel.

Mimo hlavni a ovladaci skfifi jsou rozmistény po stroji servomotory, pomocné
elektromotory, koncové a tlakové spinaCe, indukéni spinaCe a elektropneumatické
ventily. Rozvod je proveden olejivzdornymi kabely s bezpe&nym uloZenim uvnitf stroje.
Konce vodi¢l jsou ocislovany.

5.2.2 Obvodové schéma stroje:

Veskeré elektrické obvody stroje NUMERIC jsou nakresleny v obvodovém schématu
¢.v. 642/40010-3X popf. 642/42210-3X pro NUMERIC PLUS.

5.3 PRIPOJENINASIT

5.3.1 Provedeni sit é pro p Fipojeni stroje:

Zakladni 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 prifez vodiCe pfivodu :
16mm? Cu, doporucené pojistky 100A zpozdéné. Pro vétsi délku nez 20m a jiné
pripojovaci napéti je nutno velikost prafezu a pojistek upravit.

5.3.2 Uzemnéni:
Je tfeba dbat na fadné pfipojeni ochrannych vodi€i na vSechny ochranné

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

5.3.3 Kontrola p fed prvnim zapnutim :
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Pfed zapnutim je nutno zkontrolovat, zda jmenovité napéti sité souhlasi s
napétim , uvedeném na Stitku elektrického zafizeni . Dale je nutno zkontrolovat
izolaéni stav elektrického zafizeni a motor(. Je-li izolaéni stav zhorSen, Ize
predpokladat, Ze stroj navlihnul pfi dopravé nebo pfi skladovani a je tedy nutno zafizeni
Vysusit.

Pfi prvnim zkuSebnim zapnuti se zkontroluje spravny smysl pohybu pasu
dopravniku kust popfipadé smér otaceni motoru cerpadla chlazeni dle Sipky.
Nesouhlasi-li smysly pohybu a ota&eni, vypne se stroj a zaméni dvé faze na pfivodu
ke stroji, nikoliv na motorech.

5.4 POKYNY PRO UDRZBU, DIAGNOSTIKU A PREVENCI EL. ZA RIZENI

5.4.1 VSeobecné pokyny:

Pfi praci na elektrickém zafizeni stroje je nutno dodrZzovat provozni
bezpecnostni predpisy, vSechny normy a opatfeni, sledujici bezpecnost a ochranu
zdravi pfi praci.

Prace, zvlasté pod napétim, smi provadét pouze osoba ktomu urena
s predepsanou kvalifikaci dle mistnich norem a predpisu.

Po skoncgeni prace je nutno fadné uzavfit vSechna vika a kryty aby byla
dodrzena bezpecnost prace a nebyly pfistroje zneciStovany prachem, olejem apod.
Vadné pfistroje nahradit novymi!

Nemuzete-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 pé ée:

U asynchronnich elektromotorl vénujte pozornost loziskim, které je vhodné
jednou za dva roky vycistit a namazat vhodnym tukem.

Po 3 mésicich je nutno prekontrolovat funkci vSech ovladac¢l a koncovych
spinac¢ll a dotahnout vSechny svorky. Podle moznosti a prostiedi vymeénit filtr
ventilatoru hlavni skfiné elektroinstalace.

Je zakazano vyfukovani prachu a ne €istot stla €éenym vzduchem.

Dbejte o kontrolu a jakost ochrany stroje zemn  &nim (nulovanim).

5.4.3 Sefizovani :

VSechny ochrany, koncové a tlakové spinaCe jsou sefizeny jiZz ve vyrobnim
zavodé. V pfipadé poruchy nékterého pfistroje a jeho vyméné, je nutné nastavit
parametry na pivodni hodnoty.

5.4.4 Diagnosticka poruchova hlaseni :

Poruchova hlaseni jsou popsana prehledné v Priloze €.1 .

Pfiloha €.1 — CZECH - ENGLISH
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Seznam hlaSeni stroje A42CNC

Hlaseni PfiCina Odstranéni

70 PROVOZ ZASTAVEN - ZADEJ KOD Provoz stroje byl zastaven |Zadat kod
po vyprseni ¢asového v obrazovce
limitu. MACHINE

10 |MACHINE STOP — SET CODE CONSTANTS.

71 POKLES TLAKU VZDUCHU Tlak vzduchu poklesl pod | Pfekontrolovat tlak
hodnotu nastavenou jako | vzduchu na pfivodu

11 DROPPED AIR PRESSURE minimalni tlak na tlakovém | do stroje.
spinaci vzduchu.

72 JISTICE NAPAJECICH OBVODU Vypadl jisti¢ Zapnout vypadly
QF1,QF2,QF3, QF4, FA1 |jisti¢. Pfi opakované
nebo FA7. Pfetizeni nebo | zavadé premérit
porucha pohoni, proud daného obvodu
elektromotord a napajeni | popf. vyménit vadny

12 | SAFETY CONTACTOR OF PWR CIRC ﬂgzv‘;"e arevolverove prvek.

73 R.H. NENIi NAPAJECI NAPETI PFerueno napajeni Kontrola napajecich
servozesi- obvodu a jisti¢u
lovace motoru revolverové

13 T.H. FAULT OF SUPPLY hlavy. Vypadly jistic FA7
nebo FAS8.

74 R.H. ZVYSENE NAPETI Napajeci napéti vysoké Zkontrolovat pfivodni
Porucha servozesilovace | napéti.

14 T.H. OVERVOLTAGE pohonu hlavy Vypnout a opét

zapnout stroj.

75 R.H. PORUCHA SERVA, TEPLOTA Pretizeni servomotoru Omezit provadeni
ota€eni revolverové hlavy |indexu na max.25
Velmi ¢asté indexovani indexdl za minutu.

Zkontrolovat zda

15 | T.H. SERVO ERROR, TERMAL. DET nedoslo k mechanicke

poruSe hlavy.

76 R.H. CHYBA ODARETOVANI Nizky tlak vzduchu. Kontrola tlaku
Chybny pneumaticky vzduchu
rozvadéc. Kontrola
Chybny spina¢ kontroly pneumatickych
uvolnéni. obvodu a jejich

funkce.

16 |TH. UNLOCKING FAULTS opravit revolverovou

7 R.H. CHYBA ZPEVNENI Nizky tlak vzduchu. Kontrola tlaku
Chybny pneumaticky vzduchu
rozvadéc. Kontrola
Chybny spina¢ kontroly pneumatickych
zpevnéni. obvodu a jejich

funkce.

17 ITH. LOCKING FAULTS bt

78 R.H. CHYBA NALEZENI REFERENCE | Chybny spinag referenéni | Oprava hlavy.

18 T.H. ZERO SEARCH FAULT polohy hlavy.

79 R.H. CHYBA POVELU RIZENI Chyba PLC programu, Oprava .
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19 T.H. CONTROL SIGNAL FAULT vadny vodi¢, vadny vystup
fidiciho systému.

80 NOZOVA HLAVA — PREHRATI ZvySena teplota motoru Omezit frekvenci
nozové hlavy indexd nozové hlavy .

Zkontrolovat, zda neni

20 | TOOL HEAD OVERHEATING motor nozove hlavy

pretéZzovan.

81 PORUCHA ZASOBNIKU Zasuvka zasobniku neni | Pfekontrolovat
pFipojena nebo je zasobnik | pfipojeni zasuvky
vypnut ¢i ma poruchu. zasobniku.

Prekontrolovat
zapnuti napéjeni
zasobniku.
PFfekontrolovat
21 pfipravenost
BREAKDOWN OF STOCK BAR zasobniku.

82 BEZI POSLEDNICH 10 HODIN Zbyva poslednich 10 hodin | Do 10 hodin provozu

22 LAST 10 HOURS RUNNING TO STOP | provozu bez zadani kdédu. | stroje zadat platny

kod.

83 PRISTROJ 1 — SERVO ALARM Porucha servopohonu Zkontrolovat chybové
motorového nahonu. hlaSeni na

servozesilovadi

23 SRV 2.spindle ALARM motorového nahonu.

84 PRISTROJ 1 — MIMO PROVOZ Servopohon motorového | Zkontrolovat
nahonu neni pfipraven. pfipravenost

servozesilovace
motorového nahonu.

24 ISRV 2.spindle NOT READY

85 ZADNI VRTANI — SERVO ALARM Alarm méniée pfiéné Zkontrolovat chybové
vrtacky. hldSeni na

25 REAR DRILLING - ALARM servozesilovaci pficné

vrtacky.

86 ZADNI VRTANI — PORUCHA Méni¢ pricné vrtaéky ma | Zkontrolovat chybové
poruchu. hlaseni

26 REAR DRILLING ERROR servozesilovace

pricné vrtacky.

87 STOP — REZIM SERIZOVANI Zastaveni stroje z dvodu | Pfepnout ovlada¢
prepnuti ovladace volby rezimu do spravné

27 STOP — SERVICE MODE reZimu do polohy polohy.
SERIZOVANI.

88 PRICNE VRTANI SERVO ALARM Alarm ménice pficné Zkontrolovat chybové
vrtacky. hlaSeni na

servozesilovadi pficné

28 | CROSS DRILLING - SERVO ALARM vrtacky.

89 PRICNE VRTANI PORUCHA Ménic pFicné vrtatky ma | Zkontrolovat chybové
poruchu. hlaseni

servozesilovace

29 |BREAKDOWN OF CROSS DRILLING pricné vrtacky.

90 REV. HLAVA — CHYBI REFERENCE Pfed spusténim Nastavit revolverovou
automatického cyklu hlavu do referenéni
nebyla nastavena polohy.
referen¢ni poloha

30 |T.H. ZERO SEARCH MISSED revolverové hiavy.

Chyba indexovani.

91 CHYBA INDEXU NOZOVE HLAVY Nozové hlava neni Vadny snimac¢ polohy
v poloze nebo je v chybné |a indexu nozové
poloze. hlavy. Porucha

stykacéu pohonu
nozové hlavy. Vadné
vystupy fidiciho
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31 POSITION OF THE TOOL H. FAULT systému.

92 PORUCHA BRZDY VRETENA Byl vydan povel ke Prekontrolovat funkci
Zzpevnéni vietena, ale pneumatického valce
brzda neni sepnuta. brzdy vietena.

32 | BREAKDOWN OF SPINDLEBRAKE

93 PORUCHA PODAVANI Podani neprobéhlo Zkontrolovat tlak
predpokladanym vzduchového rozvodu
zpusobem v predepsaném | Zkontrolovat sefizeni
¢ase nebo nebylo snimacu
dosazeno polohy upnuto . | BQ3,BQ4,BQ5, BQ6.
Nizky tlak vzduchu. na pneumatickych
Vada pneumatického vélcich.
rozvadéce. Zkontrolovat funkci
Chybné nastavené pneumatického

33 spinace poloh na rozvodu.

BREAKDOWN OF FEEDING pneumatickych véalcich
podavani.

94 PORUCHA MAZANI Mazaci cykly neprobéhly | Pfekontrolovat
spravnym zplsobem nebo | mnozstvi mazaciho
neni mazaci olej. oleje.

34 |BREAKDOWN OF LUBRICATION S. Zkantrolovat tGsnost

mazaciho okruhu.

95 ZABLOKOVANI DOPRAVNIKU TRISEK | Koncovy spinac Dopravnik je
dopravniku je rozepnut. zablokovan. Motor je

pretizen.
Pouzit zpétny chod

35 | TRANSPORTER BLOCKING dopravniku.

Vydistit dopravnik.

96 STOP MAXIMALNI ZATIZENI Byl pfekro¢en nastaveny | Kontrola opotfebeni
limit pro zatiZzeni osy. daného nastroje.

36 MAX. LOAD OF AXES Uprava nastaveného

limitu.

97 V HLAVICCE ZUSTAL KUS V hlaviéce aparatu zdstal | Zkontrolovat, vyjmout
v odebiracim misté dilec | dilec z pfenaSeci
Porucha ¢idla pro kontrolu | hlavicky.
prazdné hlavicky. Zkontrolovat

spravnost funkce cidla

37 pro kontrolu prazdné

PIECE IS NOT EJECT hlavicky

98 MAX. OTACKY HLAVICKY PrenéSeci hlavicka Upravit NC program
dosahla maximalni otacky | na niZsi otacky

38 MAX. SPEED OF THE 2. SPINDLE motorového nahonu

99 MAX. MOMENT M. NAHONU — RESET | Doslo k pfetizeni Upravit NC program
motorového nahonu pro mensi zatizeni

motorového nahonu.
Zkontrolovat

39 | MAX. TORQUE OF THE 2. SPINDLE parametry

motorového nahonu.

100 |OTEVRENY BEZPECNOSTNIi KRYTY | Né&ktery z bezpeénostnich |Kontrola
krytll neni zcela uzavien. | bezpecnostnich krytd

40 COVERS OPEN Vadny koncovy spinac

Krytu stroje.
101 KRYT PODAVACKY OTEVREN Kryt podavacky je otevien. | Zavfit kryt podavacky

Béhem automatického
cyklu doslo k otevieni
krytu nebo poruse

HlaSeni je zobrazeno
trvale, pokud doSlo
k otevieni béhem

1/2005

NUMERIC A42/52/60CNC

24




Néavod k Udrzbé

bezpecénostniho spinace. |automatického cyklu.
Hlaseni je pak
zruSeno po stisknuti

41 FEEDING COVER OPEN tladitka START nebo

RESET.

102 |ZADNI KRYT OTEVREN Zadni kryt je otevieny. Zavrit zadni posuvny
Bé&hem automatického kryt
cyklu doslo k otevieni HlaSeni je zobrazeno
krytu nebo poruse trvale, pokud doSlo
bezpecnostniho spinace. |k otevieni béhem

automatického cyklu.
Hl&Seni je pak
zruSeno po stisknuti
tlacitka START nebo

42 RESET.

REAR COVER OPEN

103 |PREDNI KRYT OTEVREN Predni kryt je otevieny. Zavfit predni posuvny
Béhem automatického kryt.
cyklu doslo k otevieni HlaSeni je zobrazeno
krytu nebo poruse trvale, pokud doSlo
bezpecénostniho spinace. |k otevieni béhem

automatického cyklu.
Hl&Seni je pak
43 zruSeno po stisknuti
FRONT COVER OPEN tlaCitka START nebo
RESET.

104 EXTERNI STOP Konec cyklu vynuceny Funkci konec cyklu

vstupem X20 Ize vyvolat sepnutim
vstupu X20.
V zékladnim
provedeni stroje neni

44 tento vstup nikam

EXTERNAL STOP pfipojen

105 MAX.MOMENT M. ZADNIHO VRTANI Doslo k pretizeni pohonu | Zkontrolovat NC
aparatu zadni vrtacky program.

45

MAX. TORQUE OF REARDRILLING

106 OSA ,A"“V ZADNI POLOZE PLC osa "A" je v poloze Pouze informace.
zadniho softwarového Chybné zadana
limitu. poloha nebo posun

46 AXIS ,A* IN REAR POSITION O-sa,k;lési alarm ridiciho osy.
signalu.

107 OSA ,A“V PREDNI POLOZE PLC osa "A" je v poloze Pouze informace.
predniho softwarového Chybné zadana
limitu. poloha nebo posun

47 AXIS ,,A“ IN FRONT POSITION Qsa };'E’iSI, alarm fidiciho osy.
signalu.

108 OSA ,B*“V ZADNi POLOZE PLC osa "B" je v poloze Pouze informace.
zadniho softwarového Chybné zadana
limitu. poloha nebo posun

48 AXIS ,B“ IN REAR POSITION O_sa ,k;lési alarm fidiciho osy.
signalu.

109 OSA ,B“V PREDNi POLOZE PLC osa "B" je v poloze Pouze informace.
predniho softwarového Chybné zadana
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limitu. poloha nebo posun
49 Osa hlasi alarm fidiciho osy.
AXIS ,B* IN FRONT POSITION signalu.
110 VYPNUTE POHONY Tlagitko NOUZOVE Tlagitko NOUZOVE
ZASTAVENI je stlaceno. | ZASTAVENI nastavit
50 SERVO OFF Pferusen obvod do vychozi polohy.
nouzového vypnuti stroje.
111 NEJSOU REFERENCNI POLOHY Nebyly nalezeny Najet na referenc¢ni
referencni polohy vSech polohy, stisknout
51 NO REFERENCE POSITION suportd. Start NC tlacitko REF a
programu je blokovan. TURRET REF.
112 |REZIM SERIZOVANI V automatickém rezimu PFepnout ovlada¢ do
musi byt pfepinad polohy VYROBA.
52 SERVICE MODE VYROBA / SERIZENI
v poloze VYROBA.
113 |OTEVRENA KLESTINA Kle&tina je oteviena, nelze | Zavfit kletinu
53 COLLET OPEN spustit NC program. tladitkem COLLET v
ruénim rezimu.
114 KONEC MATERIALU Byla zpracovéana cela Doplnit material.
54 END OF MATERIAL materialova tyc.
115 SEPNUTA BRZDA VRETENA Brzda vfetena je sepnuta a | Pouze informace.
55 SPINDLEBRAKE ON vieteno je zpevnéno.
116 |POCITADLO — POSLEDNI KUS Zastaveni stroje po Vynulovat po&itadlo
56 END OF PIECES ukonéeni navoleného vyrobenych kusu.
poctu kusu.
117 | PODMINKA OSY STEJNEHO KANALU | Byl nevhodné& napsan NC | Opravit NC program
57 AXIS CONDIT. OF SAME CHANNEL program
118 |OTACKY VRETENA OMEZENY Pouziti pfidavného aparatu | Programovat nizsi
s omezenim max. otacek | otacky vietena.
vietena.. Po zruSeni prace
aparatu se otacky
58 |LIMIT OF SPINDLE REVOLUTION vietena obnovi.
119 | OSA NENI INSTALOVANA V NC programu byla Opravit NC program.
naprogramovana osa,
59 AXIS NOT INSTALL ktera neni na stroji
instalovana.
120 DOSAZENO 80% ZATIZENI OS Zatizeni osy pfeséhlo 80% | Opravit NC program.
60 80% OF MAX. LOAD OF AXES nastaveného zatizeni.
121 |CHYBA ZADANI APARATU V NC programu byl chybné | Opravit NC program.
61 No OF SP. ATTACHMENT FAULTY navolen aparat
Vv revolverové hlave.
122 CHYBA INDEXU REV. HLAVY Doslo k chybé béhem
62 BREAKDOWN OF THE INDEX REV.H. indexu revolverové hlavy
123 FILTR CHLAZENI Sepnul lakovy spinag filtru | Vy¢istit, nebo vyménit
63 FILTER OF COOLING chlazeni. filtr chlazeni.
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Pfiloha ¢.2

Prehled M- funkci stroje A42CNC:

M- funkce

FUNKCE

POPIS

MO

Zastaveni béhu programu

Pfikazem se zastavi béh NC programu
Jako po stisknuti tlacitka stop. V obou kanélech.
Program Ize spustit tlaitkem START.

M1

Podminéné zastaveni
programu

Béh programu se zastavi na pfikazové fadce kanalu,
ktery obsahuje povel M1. Kandl, ktery povel
neobsahuje, se nezastavi. Pfi tomto povelu pokud je
oteviena klestina je sepnut vystup Y1D (M-function).
Program pokraéuje po sepnuti vstup X10 a X11. Tento
povel je ur€en pro spolupraci s nakladacem ty¢i.

M2

Zastaveni béhu programu
Zastaveni stroje

Pouziva se pro ukonceni programu.
Funkce jako tla¢itkem RESET.

M3

Start pro vieteno

Pohyb vretene po sméru hodinovych rugicek.

M4

Start pro vieteno

Pohyb vretene proti sméru hodinovych rucic¢ek.

M5

Stop pro vieteno

Vypnuti vietena a chladici kapaliny.

M6

Podani materialt

Kompletni cyklus podani — otevreni klestiny, podani
materialu, zavieni klestiny, nataZzeni materialu pro dalSi
podani.

M8

Start chlazeni

Zapnuti ¢erpadel chlazeni.

M9

Stop chlazeni

Vypnuti ¢erpadel chlazeni.

M10

Zavrit kleStinu

Zavreni klestiny vietena.

M11

Otevrit kleStinu

Otevreni klestiny vietena.

M15

Zabrzdéni vietena

PFidavna mechanicka brzda zabrzdi vieteno. Funkce
brzdy je umoznéna pouze za nulovych otacek vretena.
Pokud je funkce aktivovana za béhu vietena, dojde
nejprve k zastaveni otacek vietena a pak zapina brzda
vietena.

M16

Odbrzdéni vietena

Pfridavna mechanicka brzda odbrzdi vieteno. Funkce
brzdy je také zruSena pfikazem pro start otacek vietena
M3, M4.

M17

Index vretena

VFeteno vykon& pootoceni ve sméru hodinovych ruci¢ek
0 zadany uhel pfikazem druhé M-funkce ,B*“. Pfidavna
mechanicka brzda po ukonc¢eni otoceni zabrzdi
vieteno. Funkce brzdy je ruSena novym pfikazem pro
oto¢eni nebo pfikazem pro start otacek vietena.

M18

Index vretena

Vfeteno vykonda pootoceni proti sméru hodinovych
rucicek o zadany Uhel pfikazem druhé M-funkce ,B“.
PFidavn& mechanickéa brzda po ukon&eni otoceni
zabrzdi vieteno. Funkce brzdy je ruSena novym
pfikazem pro oto€eni nebo pfikazem pro start otacek
vietena.

M19

Orientovany stop vietena

VFeteno se orientované zastavi. Tomuto pfikazu musi
predchazet v pfedchozi Fadce technologického
programu pfikaz pro druhou M-funkci “B* s udanim
hodnoty ahlu.
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M20 Zavieni hlavi¢ky Zavreni klestiny hlavicky dokoncovaciho aparatu pfi

dokonéovaciho aparatu odebirani dilce z vietena. S touto funkci aparatu souvisi
i doba pro vykonani této funkce. Nastavuje se prodleva
v ,pfedni“ poloze mechanismu pro zavieni hlavicky. Je
nutno nastavit takovou dobu, aby doslo bezpe¢né
k zavreni hlavi¢ky. Tato doba zavisi od nastaveni
spinace polohy na pneumatickém valci uzaviraciho
mechanismu. DelSi ¢asovy interval prodluzuje dobu
vykonani funkce zavfeni a tim i celkovou dobu
pracovniho cyklu stroje. Casovou vydrz je mozno
nastavit v obrazovce MACHINE CONSTANTS v fadku
FINISHING HEAD DELAY.

M23 Zapnuti dopravniku tfisek Zapina dopravnik tfisek. Doba béhu dopravniku se
nastavuje v obrazovce MACHINE CONSTANTS v fadku
nastaveni TIME OF RUNNING CHIP TRANSPORTER.

M30 Konec programu Bé&h programu se zastavi. Cteni programu se nastavi
na zacatek programu. Program jiz neni opakovan. Na
opétovny start se vycka na stisknuti tlacitka START.
Pokud neni zadano opakovani programu musi tento
pfikaz obsahovat oba kanaly.

Pfi pozadavku na opakovany béh programu se konec
programu oznacuje M99 opét v obou kanalech.

M33 Reverzni otadéeni Tento povel musi pfedchéazet povelu ,,T“ pro index

revolverové hlavy revolverové hlavy pokud je Zadano provadeét index ve
sméru hodinovych ruci¢ek (+ CW). Povel je mozné
zapsat do stejné radky pred povel , T*. Povel se rusi
vykonanim indexu hlavy do zadané polohy.

M51 Otevreni lopatky pro odbér |Po pfikazu M51 musi ve stejné programové fadce
dilcu v zavislosti na poloze nasledovat znak M s Ciselnou hodnotou polohy osy X1,
osy X1 pfi které nastane otevfeni lopatky. Ciseln4 hodnota se

' udava v tisicinach milimetru bez desetinné tecky.

M52 Otevreni lopatky pro odbér |Po pfikazu M52 musi ve stejné programové fadce
dilcu v zavislosti na poloze nésledovat znak M s Ciselnou hodnotou polohy osy 71,
osy Z1 pfi které nastane otevieni lopatky. Ciselna hodnota se

) udava v tisicinach milimetru bez desetinné tecky.

M53 Otevfeni lopatky pro odbé&r |Po pfikazu M53 musi ve stejné programové fadce
dilct v zavislosti na poloze né}sledovat znak M s Ciselnou hodnotou polohy osy Y2,
osy Y2 pfi které nastane otevieni lopatky. Ciselna hodnota se

) udava v tisicinach milimetru bez desetinné tecky.

M54 Otevfeni lopatky pro odbé&r |Po pfikazu M54 musi ve stejné programové fadce
dilcu v zavislosti na poloze nésledovat znak M s Ciselnou hodnotou polohy osy Z2,
osy Z2 pfi které nastane otevreni lopatky. Ciselna hodnota se

) udava v tisicinach milimetru bez desetinné tecky.

M55 Otevreni lopatky pro odbér |Po pfikazu M55 musi ve stejné programové fadce

dilcu v zavislosti na poloze nésiiedovat znak M s él'selrlmu hlfd%?toul polhohdy osy A,
pFi které nastane otevreni lopatky. Ciselna hodnota se
‘;SL{J'; )(XZ pro NUMERIC  144v4 v tisicinach milimetru bez desetinné tegky.

M56 Otevreni lopatky pro odbér |Po pfikazu M56 musi ve stejné programove fadce

dilct v zavislosti na poloze nésiiedovat znak M s él'selrlmu hli)drthouI polhohdy osy B,
pFi které nastane otevreni lopatky. Ciselna hodnota se
‘;SL{J'Z)(A pro NUMERIC udava v tisicinach milimetru bez desetinné teky.
M58 Otevfeni lopatky pro odbér |Pfikazem se otevFe lopatka pro odbér dilcd. Tento
dilca. pfikaz je mozno zadavat v ruénim rezimu stroje
z klavesnice Fidiciho systému a vyuzit otevieni
k vycisténi skluzu pro odbér dilcd..
M59 Zavreni lopatky pro odbér Pouzivéa se po pfikazu M58 k zavreni lopatky. Po
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dilca.

pfikazech M51 — M56 se nepouziva, k zavieni lopatky
dochazi automaticky pfi zpétném chodu osy, pFi které
se lopatka otevrela.

M63 Start pfidavného aparatu Zapnuti pravych ota¢ek pro aparat na zadnim suportu.
Pfi¢né vrtani (na ose A). Po pfikazu M63 musi ve stejné programoveé Fédpe
Vpravo nasledovat znak M s &iselnou hodnotou zadavajici

hodnotu otacek. Rozsah zadani je 50 — 6000.
Jednotkou jsou ot/min.

M64 Start prfidavného aparatu Zapnuti levych otaéek pro aparat na zadnim suportu.
Pfi¢né vrtani ( na ose A). P9 pfikazu M64 musi ve stejné programové ,Fédp,e’
Vievo nasledovat znak M s &iselnou hoqlnotou zadavajici

hodnotu otacek . Rozsah zadani je 50 — 6000.
Jednotkou jsou ot/min.
M65 Stop pfidavného aparatu Vypnuti otacek aparatu.
PFicné vrtani (na ose A).

M70 Impuls pro externi pocitadlo | Po pfikazu M70 v technologickém programu je sepnut

KusCl. vystup YOD a relé KA14 na dobu 1 s. Na svorky €. 197
a 198 svorkovnice fidiciho systému je vyveden spinaci
kontakt uvedeného relé. Doba sepnuti kontaktu je 1s.

M71 Start pohonu pfidavného Zapnuti ota¢ek pohonu dokonéovaci hlavy. Otacky jsou
aparatu v revolverové hlavé syncr:]?ronizovény s otackami vietena. Smér cl)(tééenije

b sw . souhlasny se smérem otaceni vietena. Otacky vietena
SynvChronmm' otackami jsou omezeny na max. 4000 ot/min (i pfi pouziti
S vretenem. konstantni fezné rychlosti pii upichovani). PouZiva se
pfi odebirani dilcll pfi upichovani.

M73 Start pohonu pfidavného Zapnuti ota¢ek pro pohon aparatu ve sméru hodinovych
aparatu v revolverové hlavé ruciCek. Po pfikazu M73 musi ve stejné programové
vpravo fadce nasledovat jesté dalSi dva M-povely . Prvni M-

) povel s ¢iselnou hodnotou zadavajici hodnotu otacek
aparatu. Rozsah zadani je 20 — 5000. Jednotkou jsou
ot/min. Druhy M-povel s ozna¢enim aparatu. Aparaty
Cislo 1 — 4.

1 — Dokor¥ovaci hlava u=1:2

2 — Uhlové vrtani u=1:2.778

3 — Aimé vrtani u=1:2

4 — Frézovaci hlava pro kotodové frézkyu=1:0.6821

M74 Start pohonu pfidavného Zapnuti otacek pro pohon aparatu proti sméru
aparatu v revolverové hlavé hodinovych rugic¢ek. Po pfikazu M74 musi ve stejné
vlevo programové fadce nasledovat jesté dalsi dva M-povely .

: Prvni M-povel s €iselnou hodnotou zadavajici hodnotu
otaCek aparatu. Rozsah zadani je 20 — 5000. Jednotkou
jsou ot/min. Druhy M-povel s ozna¢enim aparatu.
Aparaty Cislo 1 — 4.

M75 Stop pohonu pfidavného Vypnuti otacek pohonu aparatu po pfikazech
aparatu v revolverové M71,M73,M74.
hlave.

M76 Zapnuti nahonu pro sekani |Spina spojka nahonu od vietena pro pohon frézy.
vicehranu. Otacky vietena jsou pfi sepnuté spojce automaticky

omezeny na 3000 ot/min.

M77 Presun dokondéovaciho Spinéa elektromagnet pneumatického ventilu pro pfesun
suportu do polohy pro aparatu pneumatickym \{élcem do polohy pro
opracovani dilce opracovani dilce. Povel je ukon¢en po dosazeni

pracovni polohy a sepnuti spinace, ktery je na
pneumatickém valci v dané poloze.

M78 Pfesun dokon&ovaciho Tento piikaz ma dvé funkce.

suportu do polohy pro
odebirani dilce

Spina elektromagnet pneumatického ventilu pro pfesun
aparatu pneumatickym valcem do polohy pro
vyhazovani dilce. Povel je ukon&en po dosazeni polohy
a sepnuti spinace, ktery je na pneumatickém valci

v dané poloze.
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Zapnuti dopravniku dilc

Zapina béh dopravniku pro vynaseni dilcd. Doba béhu
dopravniku se nastavuje v obrazovce MACHINE
CONSTANT v fadku TIME OF RUNNING PIECES
TRANSPORTER

M79 Vynuti ndhonu pro sekani | Rozepina spojka nahonu od vfetena pro pohon frézy.
vicehranu.
M80 Kontrola dilce Timto pfikazem a pfikazem M81 se kontroluje, zda
v dokonéovaci hlavé. dilec prolétl prostorem dokon&ovaci hlavy po vyhozeni
dilce. Timto pfikazem se oznaci zacatek ¢asového
intervalu pro prolétnuti dilce.
M81 Kontrola dilce Oznaceni konce €asového intervalu pro prolétnuti dilce.
v dokoné&ovaci hlavé. V pfipadé, Ze dilec v intervalu mezi pfikazy M80 a M81
neprolétne aparatem hlidani dilcu, stroj se zastavi
v rezimu STOP (PAUSA).
M99 Opakovani cyklu. Po nacteni povelu M99 dochazi k navratu na zacatek
programu a opakovani programu.

M100 Synchronizace na osu A. Na tomuto pfikazu se ¢teni programu v kanale, ve
kterém je pfikaz uveden, zastavi a zde vycka na
dokonéeni vSech pfedem naprogramovanych operaci
osy A.

M101 Podminény start osy A osou | Start osy A je zavisly na poloze osy X1.V programové

X1. fadce po pfikazu M101 musi nasledovat dalSi M-koéd
jehoz €iselna hodnota udavéa polohu osy X1 v tisicinach
milimetru (bez desetinné tecky), pfi jejiz dosazeni ve
sméru pohybu (-) — k ose vietena, startuje osa A.

Tento pfikaz musi pfedchazet pfikazam pro start osy A.
Pfikazy budou nacteny do zasobnikové paméti a budou
vykonany po dosazeni polohy osy X1.

M102 Podminény start osy A osou | Pro odstartovani osy pfikazem M102 v zavislosti na

71, poloze osy Z1 plati vySe uvedené pro start osy A osou
X1.

M103 Podminény start osy A osou | Pro odstartovani osy pfikazem M103 v zavislosti na

Y2. poloze osy Y2 plati vySe uvedené pro start osy A osou
X1.

M104 Podminény start osy A osou | Pro odstartovani osy pfikazem M104 v zavislosti na

72. poloze osy Z2 plati vySe uvedené pro start osy A osou
X1.

M105 Podminény start osy A osou | Pro odstartovani osy pfikazem M105 v zavislosti na

X2. poloze osy X2 plati vySe uvedené pro start osy A osou

( pouze NUMERIC PLUS) | **

M106 Podminény start osy A osou | Pro odstartovani osy pfikazem M106 v zavislosti na

B. poloze osy B plati vySe uvedené pro start osy A osou

( pouze s PA Horni predni X1

suport — osa B)

M110 Start osy A. Pfikazem M110 vykona osa A pohyb rychloposuvem o
zadanou hodnotu, kterou je nutné uvést ve stejné
programové fadce jako ¢iselnou hodnotu po druhém
prikazu M. Jedné se o inkrementalni zménu polohy,
hodnota posunuti se
zadava v tisicinach milimetru bez desetinné decky.

M111 Start osy A. Po tomto navésti nasleduji v témz programovém fadku

Inkrementalni rozméry dalSi dva pﬁ’pa_dné tfi pfikazy M's _c";iselnoq _hodnotou.

Posuv mm/min Prvy udava velikost posuvu v tisicinach milimetru, o
kolik se ma pohyb osy inkrementalné vykonat.Druhy
pfikaz udava rychlost posuvu v mm/min. Treti pfikaz
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muze obsahovat ¢asovou vydrZ v dosazené poloze
pred dalSi zménou polohy.

Celkem m(ze nasledovat az 9 programovych fadki

s hodnotami Zadanych poloh po sobé pfed pfikazem
pro odstartovani osy. Neni-li v pfedchozi fadce NC
programu uveden pfikaz pro podminény start, zacne
osa vykonavat pohyb po nacteni 1. pfikazového rfadku a
NC program nebude ¢ekat na ukonéeni operace a bude
pokragovat ve ¢teni programu.

M111

Start osy A.
Inkrementalni rozméry
Posuv mm/min

Po tomto navésti nasleduji v témz programovém radku
dalSi dva pfipadné tfi pfikazy M s €iselnou hodnotou.
Prvy udava velikost posuvu v tisicinach milimetru, o
kolik se ma pohyb osy inkrementalné vykonat.Druhy
pfikaz udava rychlost posuvu v mm/min. Treti pfikaz
muze obsahovat ¢asovou vydrZz v dosazené poloze
pred dalSi zménou polohy.

Celkem m(Ze nasledovat az 9 programovych fadki

s hodnotami Zadanych poloh po sobé pfed pfikazem
pro odstartovani osy. Neni-li v pfedchozi fadce NC
programu uveden pfikaz pro podminény start, za¢ne
osa vykonavat pohyb po naéteni 1. pfikazového rfadku a
NC program nebude ¢ekat na ukonceni operace a bude
pokracovat ve ¢teni programu.

M112

Start osy A.
Inkrementalni rozméry
Posuv mm/ot vietena

Po tomto navésti nasleduji v témz programovém radku
dalsi dva pfipadné tfi pfikazy M s €iselnou hodnotou.
Prvy udava velikost posuvu v tisicinach milimetru, o
kolik se ma pohyb osy inkrementalné vykonat.Druhy
pfikaz udava rychlost posuvu v mm/ot. vietena. Treti
pfikaz maze obsahovat ¢asovou vydrZ v dosazené
poloze pfed dalsi zménou polohy.

Celkem mlZe nasledovat az 9 programovych fadki

s hodnotami Zzadanych poloh po sobé pfed pfikazem
pro odstartovani osy. Neni-li v pfedchozi fadce NC
programu uveden pfikaz pro podminény start, za¢ne
osa vykonavat pohyb po naéteni 1. pfikazového fadku a
NC program nebude €ekat na ukonceni operace a bude
pokracovat ve &teni programu.

M120

Start osy A.

Pfikazem M120 vykona osa A pohyb rychloposuvem na
polohu zadanou ve stejné programové fadce jako
¢iselnou hodnotu po druhém pfikazu M. Zadava se

v tisicinach milimetru bez desetinné decky

M121

Start osy A.
Absolutni rozméry
Posuv mm/min vietena

Po tomto navésti nasleduji v témz programovém fadku
dalSi dva pfipadné tfi pfikazy M s ¢iselnou hodnotou.
Prvy udava absolutni hodnotu Zadané polohy

v tisicinach milimetru. Druhy pfikaz udava rychlost
posuvu v mm/min. Treti pfikaz mUze obsahovat
¢asovou vydrz v dosazené poloze pred dalSi zménou
polohy.

Celkem m(ze nasledovat az 9 programovych fadku

s hodnotami zadanych poloh po sobé pred pfikazem
pro odstartovani osy. Neni-li v pfedchozi fadce NC
programu uveden pfikaz pro podminény start, zacne
osa vykonavat pohyb po nacteni 1. Pfikazového fadku
a NC program nebude ¢ekat na ukonceni operace a
bude pokra€ovat ve &teni programu.

1/2005

NUMERIC A42/52/60CNC 31




Néavod k Udrzbé

M122

Start osy A.
Absolutni rozméry
Posuv mm/ot vietena

Po tomto navésti nasleduji v témz programovém fadku
dalSi dva pFipadné tfi pfikazy M s ¢iselnou hodnotou.
Prvy udava absolutni hodnotu zadané polohy

v tisicinach milimetru. Druhy pfikaz udava rychlost
posuvu v mm/ot. vietena. Treti pfikaz mize obsahovat
¢asovou vydrZ v dosazené poloze pred dalSi zménou
polohy.

Celkem m(ze nasledovat az 9 programovych fadk

s hodnotami Zzadanych poloh po sobé pfed pfikazem
pro odstartovani osy. Neni-li v pfedchozi fadce NC
programu uveden pfikaz pro podminény start, zacne
osa vykonavat pohyb po naéteni 1. pfikazového fadku a
NC program nebude ¢ekat na ukonéeni operace a bude
pokracovat ve ¢teni programu.

M128

Start osy A.

Pfikazem M128 vykona osa A pohyb rychloposuvem
do referenéni polohy osy.

M151

Podminény start osy A osou
X1.

Start osy A je zavisly na poloze osy X1. V programové
fadce po pfikazu M151 musi nasledovat dalsi M-kod
jehoz ciseln& hodnota udava polohu osy X1 v tisicinach
milimetru (bez desetinné tecky), pfi jejiz dosazeni ve
sméru pohybu (+) — od osy vietena, startuje osa A.
Tento pfikaz musi predchazet pfikazim pro start osy A.
Pfikazy budou nacteny do zasobnikové paméti a budou
vykonany po dosazeni polohy osy X1.

M152

Podminény start osy A osou
Z1.

Pro odstartovani osy pfikazem M152 v zavislosti na
poloze osy Z1 plati vySe uvedené pro start osy A osou
X1.

M153

Podminény start osy A osou
Y2.

Pro odstartovani osy pfikazem M153 v zavislosti na
poloze osy Y2 plati vySe uvedené pro start osy A osou
X1.

M154

Podminény start osy A osou
Z2.

Pro odstartovani osy pfikazem M154 v zavislosti na
poloze osy Z2 plati vySe uvedené pro start osy A osou
X1.

M155

Podminény start osy A osou
X2.
( pouze NUMERIC PLUS )

Pro odstartovani osy pfikazem M155 v zavislosti na
poloze osy X2 plati vySe uvedené pro start osy A osou
X1.

M156

Podminény start osy A osou
B.

( pouze s PA Horni predni
suport — osa B)

Pro odstartovani osy pfikazem M156 v zavislosti na
poloze osy B plati vySe uvedené pro start osy A osou
X1.

M199

Konec automatického
cyklu.

Pouziva-li se na konci programu navrat na zacatek
M99, je nutno zabezpedit zastaveni programu je-li
predvoleno tlagitkem Konec cyklu.ukon&eni programu.
M199 se v programu uvadi na konci programu pred
povel M99.

M200

Synchronizace na osu B.

Na tomuto pfikazu se ¢teni programu v kanale, ve
kterém je pfikaz uveden, zastavi a zde vycka na
dokonéeni vSech pfedem naprogramovanych operaci
osy B.

M201

Podminény start osy B
osou X1.

Start osy B je zavisly na poloze osy X1. V programové
fadce po pfikazu M201 musi nasledovat dalsi M-kod
jehoz ciseln& hodnota udava polohu osy X1 v tisicinach
milimetru (bez desetinné tecky), pfi jejiz dosazeni ve
sméru pohybu (-) — k ose vietena, startuje osa B.

Tento pfikaz musi pfedchazet pfikazim pro start osy B.
Pfikazy budou nacteny do zasobnikové paméti a budou
vykonany po dosazeni polohy osy X1.

M202

Podminény start osy B

Pro odstartovani osy pfikazem M202 v zavislosti na
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osou Z1.

poloze osy Z1 plati vySe uvedené pro start osy B osou
X1.

M203

Podminény start osy B
osou Y2.

Pro odstartovani osy pfikazem M203 v zavislosti na
poloze osy Y2 plati vySe uvedené pro start osy B osou
X1.

M204

Podminény start osy B
osou Z2.

Pro odstartovani osy pfikazem M204 v zavislosti na
poloze osy Z2 plati vySe uvedené pro start osy B osou
X1.

M205

Podminény start osy B
osou A.

Pro odstartovani osy pfikazem M205 v zavislosti na
poloze osy A plati vySe uvedené pro start osy B osou
X1.

M210

Start osy B.

Pfikazem M210 vykona osa B pohyb rychloposuvem o
zadanou hodnotu, kterou je nutné uvést ve stejné
programové fadce jako ¢iselnou hodnotu po druhém
pfikazu M. Jedné se o inkrementalni zménu polohy,
hodnota posunuti se

zadava v tisicinach milimetru bez desetinné decky.

M211

Start osy B.
Inkrementalni rozméry
Posuv mm/min

Po tomto navésti nasleduji v témz programovém fadku
dalSi dva pFipadné tfi pfikazy M s &iselnou hodnotou.
Prvy udava velikost posuvu v tisicinach milimetru, o
kolik se ma pohyb osy inkrementalné vykonat.Druhy
pfikaz udava rychlost posuvu v mm/min. Treti pfikaz
miZe obsahovat ¢asovou vydrz v dosazené poloze
pfed dalSi zménou polohy.

Celkem m(ze nasledovat az 9 programovych fadki

s hodnotami zadanych poloh po sobé pred pfikazem
pro odstartovani osy.

Neni-li v pfedchozi fadce NC programu uveden pfikaz
pro podminény start, zacne osa vykonavat pohyb po
nacteni 1. pfikazového fadku a NC program nebude
¢ekat na ukonéeni operace a bude pokracovat ve éteni
programu.

M212

Start osy B.
Inkrementalni rozméry
Posuv mm/ot vietena

Po tomto navésti nasleduji v témz programovém fadku
dalSi dva pFipadné tfi pfikazy M s &iselnou hodnotou.
Prvy udava velikost posuvu v tisicinach milimetru, o
kolik se ma pohyb osy inkrementalné vykonat.Druhy
pfikaz udava rychlost posuvu v mm/ot. vietena. Treti
pfikaz maze obsahovat ¢asovou vydrZz v dosazené
poloze pfed dalSi zménou polohy.

Celkem m(ze nasledovat az 9 programovych fadki

s hodnotami Zadanych poloh po sobé pfed pfikazem
pro odstartovani osy

M220

Start osy B.

Pfikazem M220 vykona osa B pohyb rychloposuvem na
polohu zadanou ve stejné programoveé fadce jako
¢iselnou hodnotu po druhém pfikazu M. Zadava se

v tisicinach milimetru bez desetinné dec¢ky absolutni
poloha.

M221

Start osy B.
Absolutni rozméry
Posuv mm/min

Po tomto navésti nasleduji v témz programovém fadku
dalSi dva pfipadné tfi pfikazy M s €iselnou hodnotou.
Prvy udava absolutni hodnotu zadané polohy

v tisicinach milimetru. Druhy pfikaz udava rychlost
posuvu v mm/min. Treti pfikaz mize obsahovat
¢asovou vydrz v dosazené poloze pred dalSi zménou
polohy.

Celkem mlZe nasledovat az 9 programovych fadki

s hodnotami Zadanych poloh po sobé pfed pfikazem
pro odstartovani osy.
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M222

Start osy B.
Absolutni rozméry
Posuv mm/ot vietena

Po tomto navésti nasleduji v témz programovém fadku
dalSi dva pFipadné tfi pfikazy M s ¢iselnou hodnotou.
Prvy udava absolutni hodnotu zadané polohy

v tisicinach milimetru. Druhy pfikaz udava rychlost
posuvu v mm/ot. vietena. Treti pfikaz mize obsahovat
¢asovou vydrZ v dosazené poloze pred dalSi zménou
polohy.

Celkem m(ze nasledovat az 9 programovych fadk

s hodnotami Zzadanych poloh po sobé pfed pfikazem
pro odstartovani osy

M228

Start osy B.

Pfikazem M228 vykona osa B pohyb rychloposuvem
do referen¢ni polohy osy.

M251

Podminény start osy B
osou X1.

Start osy B je zavisly na poloze osy X1. V programové
fadce po pfikazu M251 musi nasledovat dalSi M-kéd
jehoz €iselna hodnota udavéa polohu osy X1 v tisicinach
milimetru (bez desetinné tecky), pfi jejiz dosazeni ve
sméru pohybu (+) — od osy vietena, startuje osa B.
Tento pfikaz musi pfedchéazet pfikazam pro start osy B.
Pfikazy budou nacteny do zasobnikové paméti a budou
vykonany po dosazeni polohy osy X1.

M252

Podminény start osy B
osou Z1.

Pro odstartovani osy pfikazem M252 v zavislosti na
poloze osy Z1 plati vySe uvedené pro start osy B osou
X1.

M253

Podminény start osy B
osou Y2.

Pro odstartovani osy pfikazem M253 v zavislosti na
poloze osy Y2 plati vySe uvedené pro start osy B osou
X1.

M254

Podminény start osy B
osou Z2.

Pro odstartovani osy pfikazem M254 v zavislosti na
poloze osy Z2 plati vySe uvedené pro start osy B osou
X1.

M255

Podminény start osy B
osou A.

Pro odstartovani osy pfikazem M255 v zavislosti na
poloze osy A plati vySe uvedené pro start osy B osou
X1.

M301

Synchronizaéni znak pro 2.

kanal
(podle X1)

Na znaku M301 se béh NC programu ve druhém kanale
zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze
osy X1. Pokud osa X1 dosahne polohy, uvedené ve
stejné programové fadce, oznacené dalSim znakem M
v tisicindch milimetru bez desetinné ¢arky a ve sméru
pohybu (-) — k ose vietena, béh programu ve druhém
kanéle pokracuje.

M302

Synchronizacéni znak pro 2.

kanal
(podle Z1)

Na znaku M302se béh NC programu ve druhém kanale
zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze
osy Z1. Pokud osa Z1 dosahne polohy, uvedené ve
stejné programové radce, oznacené dalSim znakem M
v tisicinach milimetru bez desetinné Carky a ve sméru
pohybu (-) — k matici vietena, béh programu ve druhém
kanale pokracuje.

M303

Synchronizaéni znak pro 1.

kanal
(podle Y2)

Na znaku M303 se béh NC programu v prvnim kanéle
zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze
osy Y2. Pokud osa Y2 dosahne polohy, uvedené ve
stejné programové fadce, oznacené dalSim znakem M
v tisicindch milimetru bez desetinné ¢arky a ve sméru
pohybu (-) —k ose vietena, béh programu ve prvnim
kanéle pokracuje.

M304

Synchronizaéni znak pro 1.

kanal
(podle 22)

Na znaku M304 se béh NC programu v prvnim kanéle
zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze
osy Z2. Pokud osa Z2 dosahne polohy, uvedené ve

stejné programové radce, oznacené dalSim znakem M
v tisicinach milimetru bez desetinné arky a ve sméru
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pohybu (-) — k matici vietena, béh programu ve druhém
kanale pokraduje.

M305 Synchronizaéni znak pro 1. |Na znaku M305 se béh NC programu v kanale, ve
a 2. kanal kterém je uveden (mlZe byt uveden v obou kanalech)
(podle A) zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze
osy A. Pokud osa A dosahne polohy, uvedené ve stejné
( pouze NUMERIC) programové Fadce, oznaéené dalsim znakem M
v tisicinach milimetru bez desetinné ¢arky a ve sméru
pohybu (-) — k ose vietena, béh programu pokraduije.
Synchronizaéni znak pro 1. Na zna}ku M§0§ se péh NC programu v prv_nim kanale
kanal zastavi. Spusténi b&hu nast,ane v zavislosti na pgloze
osy X2. Pokud osa X2 dosahne polohy, uvedené ve
( podle X2) stejné programové fadce, oznacené daldim znakem M
( pouze NUMERIC PLUS ) |v tisicinach milimetru bez desetinné arky a ve sméru
pohybu (-) — k matici vietena, béh programu ve druhém
kanale pokraduje.
M306 Synchronizaéni znak pro 1. [Na znaku M306 se béh NC programu v kanale, ve
a 2. kanal kterém je uveden (mlZe byt uveden v obou kanalech)
(podle B) zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze
osy B (A). Pokud osa B (A) dosahne polohy, uvedené
( pouze NUMERIC) ve stejné programové Fadce, oznadené daldim znakem
M v tisicinach milimetru bez desetinné ¢arky a ve
sméru pohybu (-) — k ose vietena, béh programu
Synchroniza&ni znak pro 1. |Pokracuje.
A 2. kanal
(podle A)
( pouze NUMERIC PLUS )
M351 Synchronizaéni znak pro 2. |Na znaku M351 se béh NC programu ve druhém kanale
kanal zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze
(podle X1) osy X1. Pokud osa X1 dosahne polohy, uvedené ve
stejné programové fadce, oznacené dalSim znakem M
v tisicinach milimetru bez desetinné Carky a ve sméru
pohybu (+) — od osy vietena, béh programu ve druhém
kanale pokraduje.
M352 Synchronizaéni znak pro 2. |Naznaku M352 se béh NC programu ve druhém kanéle
kanal zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze
(podle Z1) osy Z1. Pokud osa Z1 dosahne polohy, uvedené ve
stejné programove fadce, oznacené dalSim znakem M
v tisicindch milimetru bez desetinné ¢arky a ve sméru
pohybu (+) — od matice vietena, béh programu ve
druhém kandle pokracuje.
M353 Synchronizaéni znak pro 1. |Na znaku M353 se béh NC programu v prvnim kanale
kanal zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze
(podle Y2) osy Y2. Pokud osa Y2 dosahne polohy, uvedené ve
stejné programové fadce, oznacené dalSim znakem M
v tisicinach milimetru bez desetinné ¢arky a ve sméru
pohybu (+) — od osy vietena, béh programu ve prvnim
kanale pokraduje.
M354 Synchronizaéni znak pro 1. |Na znaku M354 se béh NC programu v prvnim kandle

kanal
(podle 22)

zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze
osy Z2. Pokud osa Z2 dosahne polohy, uvedené ve
stejné programove fadce, oznacené dalSim znakem M
v tisicindch milimetru bez desetinné ¢arky a ve sméru
pohybu (+) — od matice vietena, béh programu ve
druhém kanale pokracuje.
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M355 Synchronizaéni znak pro 1. |Na znaku M355 se béh NC programu v kanale, ve
a 2. kanal kterém je uveden (mlZe byt uveden v obou kanalech)
( c;dle A) zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze
P osy A. Pokud osa A dosahne polohy, uvedené ve stejné
( pouze NUMERIC) programové Fadce, oznadené dalsim znakem M
v tisicinach milimetru bez desetinné Carky a ve sméru
pohybu (+) — k ose vietena, béh programu pokracuje.
w Na znaku M355 se béh NC programu v prvnim kanéle
Syn(':hronlzacnl znak pro 1. zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze
kanal osy X2. Pokud osa X2 dosahne polohy, uvedené ve
( podle X2) stejné programové fadce, oznacené dalsim znakem M
( pouze NUMERIC PLUS) |v tisicinach milimetru bez desetinné ¢arky a ve sméru
pohybu (+) — k matici vietena, béh programu ve
druhém kandle pokracuje.
M356 Synchronizaéni znak pro 1. [Na znaku M356 se béh NC programu v kanale, ve
a 2. kanal kterém je uveden (mlZe byt uveden v obou kanalech)
(podle B) zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze
P osy B (A). Pokud osa B (A) dosahne polohy, uvedené
( pouze NUMERIC) ve stejné programové Fadce, oznadené daldim znakem
M v tisicinach milimetru bez desetinné ¢arky a ve
Synchroniza¢ni znak pro 1. |smeru pohybu (+) -k ose vfetena, béh programu
A2. kanal pokratuje.
(podle A)
( pouze NUMERIC PLUS )
M501 Zapnuti uzivatelského Pfikazem sepne vystup Y18 a relé KA 25. Spinaci
vystupu OUT 1 kontakt tohoto relé je vyveden na svorky 193 a 194
hlavni svorkovnice stroje. Povolené zatizeni tohoto
kontaktu maze byt 240V/2A/50Hz.
M502 Zapnuti uzivatelského Pfikazem sepne vystup Y19. Tento vystup neni
vystupu OUT 2 pFizpusoben pro spinani vykonovych zafizeni. Pfi
pouzivani tohoto vystupu pro spinani vykonnych
zafizeni je nutné pouzit pomocné relé. Zatizeni tohoto
vystupu je 24VDC/0,05A
M503 Zapnuti uzivatelského Pfikazem sepne relé Y1A. Tento vystup neni
vystupu OUT 3 pfizplsoben pro spinani vykonovych zafizeni. Pfi
pouzivani tohoto vystupu pro spinani vykonnych
zafizeni je nutné pouzit pomocné relé. Zatizeni tohoto
vystupu je 24VDC/0,05A
M504 Zapnuti uzivatelského Pfikazem sepne relé Y1B. Tento vystup neni
vystupu OUT 4 pfizpGsoben pro spinani vykonovych zafizeni. PFi
pouzivani tohoto vystupu pro spinani vykonnych
zafizeni je nutné pouzit pomocné relé. Zatizeni tohoto
vystupu je 24VDC/0,05A
M511 Vypnuti uzivatelského Pfikazem vypne vystup OUT 1.
vystupu OUT 1
M512 Vypnuti uzivatelského Pfikazem vypne vystup OUT 2.
vystupu OUT 2
M513 Vypnuti uzivatelského PFikazem vypne vystup OUT 3.
vystupu OUT 3
M514 Vypnuti uzivatelského Pfikazem vypne vystup OUT 4.
vystupu OUT 4
M521 Zapnuti uzivatelského Tento pfikaz zapind uzivatelsky vystup na urcity Casovy

vystupu OUT 1

interval. Doba sepnuti se udava v desetinach vtefiny
(bez desetinné tecky) a je dana hodnotou dalSiho M-
kddu, ktery se uvadi ve stejné programové fadce za

kédem M521.
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Funkce vystupu je shodna jako pfi pouziti pfikazu

M501.
M522 Zapnuti uzivatelského Tento pfikaz zapina uzivatelsky vystup na urcity ¢asovy
vystupu OUT 2 interval. Doba sepnuti se udava v desetinach vtefiny

(bez desetinné tecky) a je dana hodnotou druhého M-
kddu, ktery se uvadi ve stejné programové fadce za

kédem M522.
Funkce vystupu je shodna jako pfi pouziti pfikazu
M502.
M523 Zapnuti uzivatelského Tento pfikaz zapina uzivatelsky vystup na uréity ¢asovy
vystupu OUT 3 interval. Doba sepnuti se udava v desetinach vtefiny

(bez desetinné tecky) a je dana hodnotou druhého M-
kodu, ktery se uvadi ve stejné programové fadce za

kédem M523.
Funkce vystupu je shodna jako pfi pouziti pfikazu
M503.
M524 Zapnuti uzivatelského Tento pfikaz zapina uZivatelsky vystup na urcity ¢asovy
vystupu OUT 4 interval. Doba sepnuti se udava v desetinach vtefiny

(bez desetinné tecky) a je dana hodnotou druhého M-
kodu, ktery se uvadi ve stejné programové fadce za
kédem M524.

Funkce vystupu je shodna jako pfi pouziti pfikazu
M504.

Prvni M-funkce

Jeden fadek (programovy blok) NC programu muaZze obsahovat az ¢tyfi M-kody.
VySe uvedené kédy mohou byt zapsany pouze jako prvni v poradi, tzn. Ze programova
fadka mOzZe obsahovat pouze jeden z vySe uvedenych M-koédd. M-kédy uvadéné
v programové fadce v pofadi 2 — 4 jsou uréeny pouze pro zadavani poloh, rychlosti,
otaCek a pod. jak je vySe uvedeno.

Druh& M-funkce

NC program muze obsahovat dalsi kody M-funkci oznaCenych pismeny B. Tyto
kody se pouzivaji vyhradné pro nacéteni hodnoty Uhlu natoCeni vietena pfi
orientovaném stopu vietena funkci M19 a indexovani vietena funkci M17 a M18.
Hodnota Uhlu se zadava v Uhlovych stupnich a musi byt uvedena alespor jeden
programovy fadek pred povelem M19. Pro indexovani vietena je mozné psat hodnotu
natoCeni do stejné fadky s povelem M17 nebo M18.

# - Parametry

V NC programu muazeme vyuZzivat niZze uvedenych parametrd ke zjiSténi stavu
urCitého vstupu stroje. Toto je vyuZzivano pfi spolupraci s perifernimi zfizenimi (napf.
zasobnikem), kdy na z&kladé stavu vstupniho signalu pomoci programovych funkci IF,
GOTO atd. miZzeme ¢ast NC programu vynechat nebo vyvolat podprogram. Mohou se
vyuZzivat nasledujici parametry.

#1031 Vstup X1F Signal od pozadovaného periferniho zafizeni se
pfipojuje na svorku €. 81 hlavni svorkovnice stroje.
Uroven vstupniho signalu musi byt 24V DC.
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P¥iloha ¢.3 - CZECH

Seznam vstup U Fidiciho systému:

X0 Tlakovy spina¢ vzduchu
X1 Tlakovy spina¢ mazani
X2 (DH - Uzavrit)

X3 Predni kryt

X4 (Nozni ovladac 1)

X5 Zadni kryt

X6 JistiCe QFx,FAX

X7 Kryt podavacky

X8 Konec tycCe

X9 Kryty

XA (DH - Pfipravena )

XB Vyroba / Sefizeni

XC Oteviena klestina

XD Zaviena klestina

XE Podani pfipraveno

XF Podani provedeno

X 10 Z-Bar change over(#1016)
X11 Z-Magazin in AUTO(#1017)
X 12 Indukéni snimaé REF X1
X 13 Indukéni snimaé REF Z1
X 14 Indukéni snimaé REF X2
X 15 Indukéni snimaé REF Z2
X 16 Indukéni snima¢ REF A
X 17 (Indukéni snima¢ REF B)
X 18 (REF)

X 19 (REF)

X 1A (REF)

X 1B (REF)

X1C Zablokovani dopr.tfisek
X 1D Z-End of bar (#1029)

X 1E Z-Impulses (#1030)

X 1F IN1 (#1031)
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X 20
X21
X 22
X 23
X 24
X 25
X 26
X 27
X 28
X 29
X 2A
X 2B
X2C
X 2D
X 2E
X 2F
X 30
X31
X 32
X33
X 34
X35
X 36
X 37
X 38
X 39
X 3A
X 3B
X 3C
X 3D
X 3E
X 3F
X 40
X 41
X 42
X 43
X 44
X 45
X 46
X 47
X 48
X 49
X 4A
X 4B
X4C
X 4D
X 4E
X 4F
X 50
X51
X 52
X 53

(Externi stop)

(ALBIT8 R.H.)

(Stroke end)

(Stroke end)

Index nastrojoveé hlavy
Aretace nastrojové hlavy
Teplota nastrojové hlavy
(DS- Kontrola kusu)
(Tlakovy spina¢ chlazeni)
(Stroke end)

(Stroke end)

(Stroke end)

1.poloha N.H.
2.poloha N.H.
3.poloha N.H.
4.poloha N.H.

ALBIT1 R.H.

ALBIT2 R.H.

ALBIT4 R.H.

(DS- Kontrola cidla)
INDEXD R.H.
LOCKED R.H.

(DS- Stanice nahore)
(DS- Stanice dole)
(MN- RD)

(MN- INP)

(MN- ZSP)

(MN- ALM )

(PV- RD)

(PV- INP)

(PV-ZSP)

(PV-ALM)

Tl. osa A

Tl. osa B

Tl. Osa Y1

Tl. REF

Tl. TURRET REF

TI. TURRET -CCW

Tl. TURRET +CW

TI. TOOL INDEX

Tl. BAR FEED

Tl. COLLET

TI. OIL

Tl. CYCLE STOP
Klicek EDITACE ON
Klicek EDITACE OFF

Tl. osa X1
Tl. osa Z1
Tl. osa X2
Tl. osa Z2
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X 54
X 55
X 56
X 57
X 58
X 59
X 5A
X 5B
X5C
X 5D
X 5E
X 5F
X 60
X 61
X 62
X 63
X 64
X 65
X 66
X 67
X 68
X 69
X 6A
X 6B
X 6C
X 6D
X 6E
X 6F
X770
X71
X772
X 73
X 74
X75
X76
X177
X 78
X79
X 7A
X 7B
X7C
X 7D
X T7E
X 7F

TI. krok 0,001 mm
TI. krok 0,01 mm

TI. krok 0,1 mm

TI. posuv 1:10

Tl. TOOL COOLANT
Tl. MACH LOCK

Tl. MST LOCK

Tl. RESET

PF. MODE-SELECT kod 1
Pf. MODE-SELECT kod 2
PF. MODE-SELECT kod 4
Pf. MODE-SELECT kod 8
PF. SP-OVERRIDE kod 1
Pf. SP-OVERRIDE kod 2
PF. SP-OVERRIDE kod 4
Pf. SP-OVERRIDE kod 8
PF. OVERRIDE kod 1
Pf. OVERRIDE kod 2
PF. OVERRIDE kod 4
Pf. OVERRIDE kod 8
PF. OVERRIDE kod 16

TI. START PROGRAMU
Tl. STOP PROGRAMU
TI. SINGLE BLOCK

TIl. Smér -

TI. RAPID

TIl. Smér +

TI. Vfeteno vpravo

TI. VFeteno vlevo

TI. Vieteno STOP

TI. Chlazeni ON

TI. Chlazeni OFF

TI. Chlazeni AUTO
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PFiloha €.3 - ENGLISH

w7

Seznam vstup U Fidiciho systému:

X0 Air pressure switch

X1 Lubrication pressure switch
X2 (FH - Closed)

X3 Front guard

X4 (Foot control 1)

X5 Back guard

X6 Circuit breakers QFx,FAx
X7 Bar feed guard

X8 End of bar

X9 Covers

XA (FH - Ready)

XB Producing / Setup

XC Open collet

XD Close collet

XE Feeding in ready pos.
XF Feeding finish

X 10 B-Cycle start (#1016)
X1 B-Magazin in AUTO (#1017)
X 12 Position switch REF X1
X 13 Position switch REF Z1
X 14 Position switch REF X2
X 15 Position switch REF 22
X 16 Position switch REF A

X 17 (Position switch REF B)
X 18 (REF)

X 19 (REF)

X 1A (REF)

X 1B (REF)

X1C Chip transporter blocked
X 1D B-End of bar (#1029)

X 1E B-Impulses (#1030)

X 1F IN3 - #1031
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X 20
X21
X 22
X 23
X 24
X 25
X 26
X 27
X 28
X 29
X 2A
X 2B
X2C
X 2D
X 2E
X 2F
X 30
X31
X 32
X33
X 34
X35
X 36
X 37
X 38
X 39
X 3A
X 3B
X 3C
X 3D
X 3E
X 3F
X 40
X 41
X 42
X 43
X 44
X 45
X 46
X 47
X 48
X 49
X 4A
X 4B
X4cC
X 4D
X 4E
X 4F
X 50
X51
X 52
X 53

(External stop)

(ALBIT8 R.H.)

(Stroke end)

(Stroke end)

Indexing sw. of Tool H.
Blocking sw. of Tool H.
Thermal detector of ToolH.
(FS- Check of piece)
(Pressure switch of cooling)
(Stroke end)

(Stroke end)

(Stroke end)

Position 1 of Tool H.
Position 2 of Tool H.
Position 3 of Tool H.
Position 4 of Tool H.
ALBIT1 of Turret H.
ALBIT2 of Turret H.
ALBIT4 of Turret H.

(FS- Check of sensor)
INDEXD of Turret H.
LOCKED of Turret H.

(FS- Slide up)

(FS- Slide down)
(MD-RD)

(MD- INP)

(MD- ZSP)

(MD- ALM )

(TD- RD)

(TD- INP)

(TD- ZSP)

(TD- ALM )

Pushbutton slide A
Pushbutton slide B
Pushbutton slide Y1
Pushbutton REF
Pushbutton TURRET REF
Pushbutton TURRET -CCW
Pushbutton TURRET +CW
Pushbutton TOOL INDEX

Pushbutton BAR FEED
Pushbutton COLLET
Pushbutton OIL
Pushbutton CYCLE STOP
Key EDITACE ON

Key EDITACE OFF

Pushbutton slide X1
Pushbutton slide Z1
Pushbutton slide X2
Pushbutton slide Z2
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X 54
X 55
X 56
X 57
X 58
X 59
X 5A
X 5B
X5C
X 5D
X 5E
X 5F
X 60
X 61
X 62
X 63
X 64
X 65
X 66
X 67
X 68
X 69
X 6A
X 6B
X 6C
X 6D
X 6E
X 6F
X770
X71
X712
X 73
X 74
X75
X 76
X177
X 78
X79
X 7A
X7B
X7C
X 7D
X T7E
X T7F

Pushbutton increment 0,001 mm
Pushbutton increment 0,01 mm
Pushbutton increment 0,1 mm
Pushbutton feed 1:10
Pushbutton TOOL COOLANT
Pushbutton MACH LOCK
Pushbutton MST LOCK
Pushbutton RESET

MODE-SELECT bit 0
MODE-SELECT bit 1
MODE-SELECT bit 2
MODE-SELECT bit 3
SP-OVERRIDE bit 0
SP-OVERRIDE bit 1
SP-OVERRIDE bit 2
SP-OVERRIDE bit 3
OVERRIDE bit 0
OVERRIDE bit1
OVERRIDE bit 2
OVERRIDE bit 3
OVERRIDE bit 4

Pushbutton NC START
Pushbutton NC STOP
Pushbutton NC SINGLE BLOCK
Pushbutton -

Pushbutton RAPID
Pushbutton +

Pushbutton Spindle CW
Pushbutton Spindle CCW
Pushbutton Spindle STOP
Pushbutton Coolant ON
Pushbutton Coolant OFF
Pushbutton Coolant AUTO
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P¥iloha ¢.4 - CZECH

/s

Seznam vystup U Fidiciho systému:

YO Ventil brzdy vietene

Y1 Ventil lopatky

Y2 Ventil otevieni kleStiny
Y3 Ventil zavieni klestiny
Y4 Ventil nataZeni materialu
Y5 Ventil podani

Y 6 Stykac chlazeni

Y7 Stykac dopravniku tfisek
Y 8 Styka¢ dopravniku kusu
Y9 Styka¢ mazani

YA Blokovéani dopravniku tfisek
Y B Chlazeni nastroju

YC (DH - Upnout)

YD Pocitadlo kusu

Y E Majak 1 - Zluty

YF Majak 2 - Cerveny

Y 10 (MN-RES + PV-RES)
Y11 (MN-SON )

Y 12 (MN-EMG + PV-EMG)
Y 13

Y 14

Y 15

Y 16 Majak 3 - zeleny

Y 17

Y 18 OUT1 (M501/511)

Y 19 OUT2 (M502/512)

Y 1A OUT3 (M503/513)

Y 1B OUT4 (M504/514)

Y 1C Z-Lathe in AUTO

Y 1D Z-M Function

Y 1E Z-Door safety

Y 1F Z-Collet open
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Y 20
Y 21
Y 22
Y 23
Y 24
Y 25
Y 26
Y 27
Y 28
Y 29
Y 2A
Y 2B
Y 2C
Y 2D
Y 2E
Y 2F
Y 30
Y 31
Y 32
Y 33
Y 34
Y 35
Y 36
Y 37
Y 38
Y 39
Y 3A
Y 3B
Y 3C
Y 3D
Y 3E
Y 3F
Y 40
Y 41
Y 42
Y 43
Y 44
Y 45
Y 46
Y 47
Y 48
Y 49
Y 4A
Y 4B
Y 4C
Y 4D
Y 4E
Y 4F
Y 50
Y 51
Y 52
Y 53

Styka¢ CW nastr. hlavy
Styka& CCW néstr. hlavy
BREAK nastr. hlavy
(TSLOW)

PARITY R.H.

PSTART R.H.

(DS- Nahoru)

(DS- Dolu)

PBITO1 R.H.

PBITO2 R.H.

PBITO4 R.H.

PBITO8 R.H.

MODEO1 R.H.
MODEO2 R.H.
MODEO3 R.H.

(MN-DO)

(MN- D1)

(MN- D2)

(MN- D3)

(MN- D4 )

(MN- D5 )

(MN- D6)

(MN- D7)

(MN- Platna data )
(PV- Platna data )
(PV- SON)
(PV-ST1)

(PV-ST2)

(MN- LOP)

(MN- PC/ST1 - Forward)
(MN- TL/ST2 - Reverse)
LED - OSAA

LED - OSAB

LED - OSAY1

LED - REF

LED - TURRET REF
LED - TURRET -CCW
LED - TURRET +CW
LED - TOOL INDEX

LED - BAR FEED
LED - COLLET

LED - OIL

LED - CYCLE STOP

LED - OSA X1
LED - OSAZ1
LED - OSA X2
LED - OSA Z2
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Y 54
Y 55
Y 56
Y 57
Y 58
Y 59
Y 5A
Y 5B
Y 5C
Y 5D
Y 5E
Y 5F
Y 60
Y 61
Y 62
Y 63
Y 64
Y 65
Y 66
Y 67
Y 68
Y 69
Y 6A
Y 6B
Y 6C
Y 6D
Y 6E
Y 6F
Y 70
Y71
Y 72
Y 73
Y 74
Y 75
Y 76
Y 77
Y 78
Y 79
Y 7A
Y 7B
Y 7C
Y 7D
Y 7E
Y 7F

LED - KROK 0,001 mm
LED - KROK 0,01 mm
LED - KROK 0,1 mm

LED - POSUV 1:10

LED - TOOL COOLANT
LED - MACH LOCK

LED - MST LOCK

LED - RESET

LED - REFERENCE X1,A
LED - REFERENCE Z1,(B)
LED - REFERENCE X2,(Y1)
LED - REFERENCE Z2
LED - program START
LED - program STOP
LED - SINGLE BLOCK
LED - posuv smér -

LED - POSUV

LED - posuv smér +

LED - Vieteno VPRAVO
LED - Vieteno VLEVO
LED - Vieteno STOP

LED - chlazeni ON

LED - chlazeni OFF

LED - chlazeni AUTO
LED - NC-READY

LED - NC-ALARM

1/2005

NUMERIC A42/52/60CNC

46



Néavod k Udrzbé

Priloha €.4 - ENGLISH

Seznam vystup U fidiciho systému:

YO Spindle break valve

Y1 Shovel valve

Y 2 Collet open valve

Y3 Collet close valve

Y 4 Feeding unit ready

Y5 Feeding finished valve

Y 6 Contactor of cooling

Y7 Chip transporter contactor
Y 8 Pieces transporter contactor
Y9 Lubrication contactor

YA Chip transporter unblocking
Y B Tool coolant

YC (FS - Close)

YD Pieces counter

YE Signal tower 1 - yellow
YF Signal tower 2 - red

Y 10 (MD-RES + TD-RES)

Y 11 (MD-SON)

Y 12 (MD-EMG + TD-EMG)

Y 13

Y 14

Y 15

Y 16 Signal tower 3 - green

Y 17

Y 18 OUT1 (M501/511)

Y 19 OUT2 (M502/512)

Y 1A OUT3 (M503/513)

Y 1B OUT4 (M504/514)

Y 1C B-Lathe in AUTO

Y 1D B-M Function

Y 1E B-Door safety

Y 1F B-Collet open
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Y 20
Y 21
Y 22
Y 23
Y 24
Y 25
Y 26
Y 27
Y 28
Y 29
Y 2A
Y 2B
Y 2C
Y 2D
Y 2E
Y 2F
Y 30
Y 31
Y 32
Y 33
Y 34
Y 35
Y 36
Y 37
Y 38
Y 39
Y 3A
Y 3B
Y 3C
Y 3D
Y 3E
Y 3F
Y 40
Y 41
Y 42
Y 43
Y 44
Y 45
Y 46
Y 47
Y 48
Y 49
Y 4A
Y 4B
Y 4C
Y 4D
Y 4E
Y 4F
Y 50
Y 51
Y 52
Y 53

CW contactor Tool H.
CCW contactor Tool H.
BREAK Tool H.
(TSLOW)

PARITY Turret H.
PSTART Turret H.
(FS- UP)

(FS- Down )

PBITO1 Turret H.
PBITO2 Turret H.
PBITO4 Turret H.
PBITO8 Turret H.
MODEO1 Turret H.
MODEO2 Turret H.
MODEQOS3 Turret H.

(MD- DO)

(MD- D1)

(MD- D2)

(MD- D3)

(MD- D4 )

(MD- D5 )

(MD- D6)

(MD- D7)

(MD- Data valid)

(TD- Data valid)

(TD- SON)

(TD- ST1)

(TD- ST2)

(MD- LOP)

(MD- PC/ST1 - Forward)
(MD- TL/ST2 - Reverse)
LED - Slide A

LED - Slide B

LED - Slide Y1

LED - REF

LED - TURRET REF
LED - TURRET -CCW
LED - TURRET +CW
LED - TOOL INDEX

LED - BAR FEED
LED - COLLET

LED - OIL

LED - CYCLE STOP

LED - Slide X1
LED - Slide Z1
LED - Slide X2
LED - Slide Z2

1/2005

NUMERIC A42/52/60CNC

48



Néavod k Udrzbé

Y 54
Y 55
Y 56
Y 57
Y 58
Y 59
Y 5A
Y 5B
Y 5C
Y 5D
Y 5E
Y 5F
Y 60
Y 61
Y 62
Y 63
Y 64
Y 65
Y 66
Y 67
Y 68
Y 69
Y 6A
Y 6B
Y 6C
Y 6D
Y 6E
Y 6F
Y 70
Y71
Y 72
Y 73
Y 74
Y 75
Y 76
Y 77
Y 78
Y 79
Y 7A
Y 7B
Y 7C
Y 7D
Y 7E
Y 7F

LED - 0,001 mm

LED - 0,01 mm

LED - 0,1 mm

LED - 1:10

LED - TOOL COOLANT
LED - MACH LOCK

LED - MST LOCK

LED - RESET

LED - REFERENCE X1,A
LED - REFERENCE Z1,(B)
LED - REFERENCE X2,(Y1)
LED - REFERENCE 72
LED - NC START

LED - NC STOP

LED - NC SINGLE BLOCK
LED - -

LED - POSUV

LED - +

LED - Spindle VPRAVO
LED - Spindle VLEVO

LED - Spindle STOP

LED - Coolant ON

LED - Coolant OFF

LED - Coolant AUTO

LED - NC-READY

LED - NC-ALARM
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Néavod k Udrzbé

Priloha €. 5

Seznam obrazk U:

Obrazek 1
Obrazek 2a, 2b
Obrazek 3a, 3b
Obrazek 4a, 4b
Obrazek 5
Obrazek 6
Obrazek 7a, 7b
Obrazek 8
Obrazek 9a, 9b
Obrazek 10a, 10b
Obrazek 11a, 11b
Obrazek 12
Obrazek 13
Obrazek 14
Obrazek 15

Pohon vietena NUM A42CNC
Vietenik NUM A42CNC
Podavani a upinani

KFizovy suport

Zadni suport NUMERIC

Zadni horni suport
Revolverovy suport NUMERIC
Schéma mazani

Revolverovy suport NUMERIC PLUS
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Pohon vietena NUM A52CNC
Zadni suport NUMERIC PLUS
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Néavod k udrzbé
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Obr. 2b
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STANDARD INTERFACE @ MACHINES A42CNC,ASOCNC,ASZCNC,AB0CNC — IEMCA

MACHINES A42CNC,AS0CNC,A52CNC,A60CNC MAGAZIN — IEMCA
X2
L1 1 1 PLHR R
SUPPLY 12 2 2 PLER S VOLTAGE SUPPLY
400V AC/50Hz B ; ; PR T
5Q5.2
EMERGENCY STOP ? 16 16 | PLHR 209] 24V DC IEMCA
| T 17 | PLHR 209  EMERGENCY
X4
4 4 PLHR 251 24V DC IEMCA
U FUNCTON 4K6 6 6 PLHR 429]  BAR CHANGE
VTHE 1N AUTO 4K6 24 24 | PLHR 447 HAND-AUTOM.FROM MACHINE
COLLET OPEN 4K6 5 5 PLHR 431]  FEEDING
DOOR SAFETY 4K6 7 7 PLHR 453]  DOOR SAFETY
24V DC LATHE : 8 | FUR 215
MAGAZIN IN AUTO 20 20 | FLHR 4THKE AUTOMATIC
END OF BAR 10 10 | PR AT2KE END OF BAR
IMPULSES a 21| LR 16016 IMPULSES
CYCLE START 2 e PR 4061K6 CYCLE START
X2
22 22 | PLHR 267 ?
EMERGENCY  MAGAZIN 23 23 | PLHR 268 L |EMERGENCY
PE YG color PLHR GNO




>wmOO

D - 12 mésicl
C- 6 mésicu
B- 1mésic
A - 24 hodin

1 — Kontrola mnozstvi mazaciho oleje v nadrzi mamagiistroje. (navod k udrzh2.1.11)

2 — Kontrola napnutiemeri vieteniku. (navod k adrzi®.1.2)

3 — Kontrola mazaciho oleje v maznici 8daého vzduchu. (navod k udizp.1.11)

4 — Kompletni vy¥isténi nadrze chlazeni. (navod k ud¥zh1.12)

5 — Doplréni maziva kukkovych Srould. (navod k udrzé€2.1.11)

6 — Kontrola a wyisténi sita. (ndvod k adré.1.12)

7 — Kontrola napnutiemeri, ¢iSténi prostoru pod kryty. (navod k ud&B.1.5, 2.1.7, 2.1.8, 2.1.10)

Doporu €eny plan elektroudrzby a kontroly stavu stroj U NUMERIC A42/52/60CNC




Pred spust énim stroje

- kontrola tlaku vzduchu naiwodu do stroje
- kontrola stavu hladiny chladici kapaliny

- kontrola znéisteni dopravniku dile

- kontrola znéisténi dopravnikuiisek

1xmeésic

- kontrola funkce vSech ovlatia(EMERGENCY STOP) a koncovych spétapredni,zadni kryt
pracovniho prostoru;kryt podavacihdgizani)

- kontrola konektar (dopravnik tisek¢erpadla chlazenti)

- kontrola filtru ventilatoru hlavni skn¢ elektroinstalace

- pii pouziti chladici kapaliny na bazi vody konzervovijSi plochy teleskopickych a pevnych
krytti pracovniho prostoru

1x3mésice

-kontrola funkce brzdyietena

1x6émeésicu

- dotaZeni a vizualni kontrola v8ech svorek v ro&via(vysokou pozornostdnovat svorkam
hlavniho givodniho kabelu a ochrannym zemnicim svorkam !!)

- dotaZeni a vizudlni kontrola vSech svorek v timmsatorovém rozvaitti (vysokou pozornost
vénovat ochrannym zemnicim svorkam !!!)

- vizualni kontrola stavu izolace kabel za&izeni v pracovnim prostoru stroje

- vizudlni kontrola stavu izolacgipodnich kabeil

- kontrola dotaZeni \jSich zemnicich svorek stroje

- kontrola €snosti krytu os#tleni pracovniho prostoru

1x12mésicu

- kontrola jmenovitého nafi a frekvence sit
- kontrola ochrany stroje (zerémi, nulovani)

asahy do elektrického za Fizeni smi provad ét pouze osoba
odpovidajici elektrotechnickou kvalifikaci !




