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1 UVODNI INFORMACE

Druh stroje: Jednovietenovy soustruznicky revolverovy numericky
fizeny automat

Typ: COMPACT A25CNC
Vyrobce: KOVOSVIT DS, a.s., Pisek
Hmotnost stroje: 3400 kg

Provozni napéti: 3 x 400V /50Hz + PE
Jmenovity vykon/pfikon: 17kW / 25 kVA

Vyrobce stroje si vyhrazuje pravo zmeény za Uc¢elem zlepSeni stroje.
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2 BEZPECNOST PRACE A ZASADY OCHRANY ZDRAVIi P Rl PRACI

2.1 Bezpecnost prace

Bezpecnost prace je dana predevSim odpovédnosti kazdého jednotlivce. Pfi
spravném pouZzivani je stroj velmi bezpecny. Nasledujici pravidla bezpeénosti spolu s
béznymi pravidly a striktnim dodrZovanim bezpecnostnich pfedpist Vasi spolecnosti
Vam pomohou predchézet drazim a nehodam. Proto je nutné vénovat jim nalezZitou
pozornost.

1.  Stroj je konstruovan podle mezinarodnich standardd a predpist platnych pro
obrabéci stroje.

2. Pred uvedenim stroje do provozu dukladné prostudujte vSechny platné
navody na pouZivani stroje v plném rozsahu tak, abyste porozuméli vSem
upozornénim, poZadavkim a informacim, které jsou zde uvedeny, zejména,
pokud se tykaji bezpec€nosti prace! ,Pfed spusténim stroje zkontrolujte, zda
pro navoleny rezim c&innosti stroje jsou vSechna bezpecnostni ochranna
zafizeni na svém misté a funk&ni!"

3.  Stroj musi byt obsluhovan vzdy pouze jednim pracovnikem.

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

5. Nepracujte u stroje pokud pouzivate Iéky snizujici schopnost vasi
koncentrace.

6. Priobsluze stroje pouzivejte dle potfeby ochranné bryle, bezpeénostni obuv,
ochranna sluchéatka a rukavice. ,Pfi manipulaci s obrobkem nebo nastroji,
stejné jako pfi odstranovani tfisek z pracovniho prostoru stroje, pouzivejte
rukavice na ochranu prstd a rukou pfed poranénim ostrymi hranami nebo
hroty obrobku, néstroju a tfisek a na ochranu pred popalenim od predméti s
vysokou povrchovou teplotou. Pro odstranovani tfisek z nastroje pouZivejte
kartac, odstrafiovani nahromadénych tfisek z vany stroje provadéjte k tomu
uréenymi nastroji. Tfisek se nikdy nedotykejte holyma rukama! K ochrané
obliceje prfed vymrsténymi predméty, tfiskami a stfikajici chladici kapalinou
pouzivejte ochranny oblicejovy S§tit! Pokud béhem pracovniho procesu
dochéazi k Castému styku rukou s chladici kapalinou, pouZivejte ochranné
rukavice — nékteré druhy chladicich kapalin mohou zpUsobit podrazdéni!
Pokud béhem pracovniho procesu dochazi k vytvareni mih, par a plyna
z chladici kapaliny nebo prachd =z obrabénych materiald, pouzivejte
respirator! “

7. Nepriblizujte se k pohyblivym ¢astem a nedotykejte se jich, neni-li stroj v
klidu.

8. PFi praci se strojem na sob& neméjte obleCeni s volnymi rukavy, fetizky,
hodinky na zapésti, prsteny, Sperky atd. ,Dbejte na to, aby pfed zah4jenim
prace na stroji byly fadné zapnuté vSechny knofliky (hacky) na vaSem
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10.

11.

12.

13.
14.

15.

16.
17.

18.

19.

20.

pracovnim odévu, zejména na rukdvech, tak, aby nevznikalo nebezpeci
zachyceni volnych &asti odévu rotujicimi a pohyblivymi ¢astmi stroje! Na
stroji nikdy nepracujte v odévu s volnymi ¢astmi, jakymi jsou napf. vazanka,
Sala apod.! Pokud mate dlouhé vlasy, je ze stejnych divodu nutné svazat je
nazad a prekryt vhodnou pokryvkou hlavy (pracovni ¢epici)!

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

Kryty musi byt vzdy na patficném misté. ,U8elem ochrannych krytd,
namontovanych na stroji, je pouze minimalizovani nebezpeci, vznikajicich
vymrsténim (napf. ¢asti upinaciho zafizeni, nastroju a obrobk( nebo jejich
¢asti), v€etné tfisek a ochranné kryty v Zadném pfipadé toto nebezpedi
zcela nevylucuji.”

PouZivejte vhodné nastroje a fezné podminky. ,Pro minimalizaci nebezpeci
roztrzeni nebo zlomeni pfi praci volte optimalni obrabéci podminky (vhodné
otacky, vhodné nastroje, vhodné rychlosti posuvu ve vztahu k obrabénym
materialim) a dbejte o v€asnou vyménu otupenych nastroju!". ,Pfi obrabéni
nevyvazenych obrobkl vznika znacéné nebezpedi vymrsténi, snazte se proto
uvedené nebezpecli minimalizovat vyvazenim obrobku nebo obrabénim pfi
snizené rychlosti! PouZivejte jen otacky, nepiekracujici maximalni dovolené
otaCky upinaciho zafizeni! PouZivejte pouze upinaci zafizeni schvalena
vyrobcem stroje! PFi konstantni Ffezné rychlosti vZzdy nastavte omezeni
maximalnich otdfek s ohledem na velikost a tvar obrobku a na typ
upinaciho zafizeni!"

Upnéte vzdy obrobek a nastroj bezpeCné. NepouzZivejte nepfimérené
posuvy a otacky vietena.

Pro ur€itou praci pouzivejte vzdy pfislusny nastroj.

UdrZujte stroj a mista okolo v €istoté. Udrzujte podlahu, aby nebyla kluzka,
odstrante prekazky atd.

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

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

Drzte vesSkery personal ve vzdalenosti od stroje béhem udrzby ¢i mazani,
aby se predeSlo nebezpedi pfi spusténi stroje.

NepokouSejte se zastavit ¢i zpomalit pohybuijici se €ast stroje rukou ¢&i jinym
naradim.

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

,Pokud doSlo k zasazeni o€i proudem chladici kapaliny, fidte se pokyny
vyrobce (dodavatele) chladici kapaliny (minimalné si neprodlené
vyplachnéte oci Cistou vodou) a vyhledejte lékafskou pomoc!". ,Pokud
béhem pracovniho procesu dochazi k astému styku rukou s chladici
kapalinou, pouzivejte ochranné rukavice - nékteré druhy chladicich kapalin
mohou zpUsobit podrazdéni! Pokud béhem pracovniho procesu dochazi k
vytvareni mlh, par a plyna z chladici kapaliny nebo pracht z obrabéného
materialu, pouZzivejte respirator!". ,Provozovatel stroje musi zajistit
pravidelnou cirkulaci celého objemu chladici kapaliny a jeji pravidelnou
vyménu podle pokyna vyrobce (dodavatele) kapaliny!".,Minimalné jedenkrat
za sménu a vzdy po ukoncéeni prace odstrarite pracovniho prostoru stroje
vS8echny nahromadéné tfisky — predejdete tak predéasnému rozkladu
chladici kapaliny!"

05/2005
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21. ,VeSkeré Cinnosti ve vykladacim prostoru zafizeni pro sbér a odstranovani
tfisek provadéjte vyhradné pfi vypnutém stroji!"

22. Nestoupejte na vyvySena mista a na krytovani pracovniho prostoru stroje.

23. Neupravuijte stroj zpusobem, ktery by ohrozil bezpecnost obsluhy.

24. Nezasahujte do bezpec&nostnich zafizeni stroje.

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

26. Neménte parametry stroje.

27. Stroj mize byt zastaven tladitkem NOUZOVEHO ZASTAVENI a poté vypnut
hlavnim vypinaCem. Péka tohoto vypinae musi byt uzamcena ve vypnuté
poloze zdmkem pfi Udrzbé stroje i opravach. Nikdy se jen nedomnivat, Ze
je proud pferusen. Bezproudovy stav musi byt vzdy ovéren.

28. Otevrit rozvadéCovou skfif stroje miZze pouze osoba s odpovidajici
elektrotechnickou kvalifikaci, kterd je seznamena s moznym nebezpecim
arazu elektrickym proudem uvnitf elektrického rozvadéce.

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

30. Hlidani dvefi krytd pracovniho prostoru je realizovano bezpeénostnimi
koncovymi spinaci.

31. Opravy elektrického vybaveni stroje smi provadét pouze osoba
s odpovidajici elektronechnickou kvalifikaci, kterd je radné seznamena s
elektrickym vybavenim stroje.

32. Stroj nesmi byt provozovan s otevienou rozvadécovou skfini.

Vyhrazujeme si konstrukéni, rozmérové a vahové zmény, které vyplyvaji z

neustalého zlepSovani nasich stroji. Proto vyobrazeni, popis a Ciselné Udaje nemusi
vzdy pfesné souhlasit s poslednim provedenim stroje .

2.2 Zasady bezpe €né obsluhy

Stroj je uren pro praci v automatickém nebo poloautomatickém cyklu. Obsluha
stroje kontroluje obrabéni a sleduje praci stroje v bezpeéné vzdalenosti od pracovniho
prostoru.

Vyrobce neru €i za vzniklé Skody v p Fipadé, Ze zakaznik nedodrzel
ustanoveni tohoto navodu k obsluze.

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

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

Bezpe €énostni za Fizeni chrani p fed nebezpe ¢im arazu (i smrtelného)!
Nesmi byt demontovano!

>B BB
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Na stroji je nutno pouzivat nastroje, které svym ch  arakterem a
vlastnostmi odpovidaji podminkam obrab  éni, pfi kterych jsou
pouzivany.

Hladina hluku A v mist & obsluhy a hladiny akustického vykonu
odpovidaji NNST 20 102. To znamena, zZe hladina hluk u A v mist é
obsluhy nep fesahne 80 dB (A) a hladina akustického vykonu
nepresahne 95 dB (A).

> B

Konstrukce stroje zabranuje unikani chladiva a tfisek ze stroje. Stroj neprodukuje
Zzadné skodlivé latky, které ohrozuji zdravi obsluhy. Nebezpe€i vznikéa pfi pouzivani
feznych emulzi a roztokd, které obsahuji Skodlivé latky. V tomto pfipadé se doporucuje
vybavit stroj filtraénim systémem, ktery zachycuje Skodlivé &i nebezpecné vypary, a
nebo napoijit stroj na centralni odsavani téchto Skodlivin.

Pouzivani stla €éeného vzduchu pro ¢€iSténi pracovniho prostoru
stroje je zakazano. Proudem vzduchu nesenét Fisky mohou byt
pFiéinou Urazu obsluhy nebo selhani stroje.

>

Vyrobce stroje neni obeznamen s podminkami za jakych bude stroj pouzivan u
uzivatele. Proto vyrobce povazuje za nezbytné zminit zakladni zasady, které musi byt
dodrzeny.

Stroj musi byt v klidu jestlize se provadi: Cisténi pracovniho
prostoru, udrzba stroje nebo vym  éna vadnych ¢4asti, pfi

odstra novani zavad na elektrickém za Fizeni stroje. Klidem stroje se
rozumi vypnuti hlavniho p  Fivodu a jeho zajist éni zamkem proti
nahodnému zapnuti.

ZvIast é je nutné dodrzovat bezpe ¢€nostni p fedpisy a dbat zvySeneé
opatrnosti p fi:

- sefizovani stroje pro vyrobu sou €asti

- kontrolnim m éfeni obrobku v pracovnim mist & mezi
operacemi
- p¥i vysouvani ty €e z upinaciho za fizeni, kdy nelze technickymi
prost redky zcela eliminovat vSechna vznikajici nebezpe  ¢&i. Poéinejte
si proto tak, aby nevznikalo nebezpe ¢&i Grazu!

Béhem provozu stroje je zakazan p Fistup k pohybujicim se

sou €astem dopravniku. Je zakazano b éhem provozu dopravnik dilc G
¢istit, vytahovat p Ffedméty spadlé do vany pod dopravnikem a

jakakoliv nepovolena manipulace v jeho blizkosti.

Béhem provozu stroje je zasadn € zakazan p Fistup k pohybujicim se
sou €astem dopravniku t Fisek. Je zakazano b éhem provozu jej €istit
nebo vytahovat spadlé p Fedméty.

>bB B P
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Aby byla zaru€ena bezpecnost prace obsluhy a ochrana pred Grazem el.
proudem, je elektrotechnicka &ast stroje provedena tak, Ze spliuje pozadavky
elektrotechnickych norem, pfedevSim normy EN 60204-1. Pracovnici, ktefi budou
obsluhovat stroj se musi fadné seznamit s pravodni dokumentaci stroje. Stroj uvedeny
do provozu smi ovladat pouze pracovnik radné vyskoleny a s ovladanim stroje radné
seznameny. Pfi obsluze stroje nehrozi obsluhujicimu pracovnikovi nebezpeci Urazu el.
proudem. VSechny Zivé Césti elektroinstalace jsou chranény pfed nebezpelnym
dotykem vhodnym krytem nebo vhodnou izolaci. Pfi opravach stroje je vSak zapotfebi
dodrzovat zasady bezpecné préace.

PFi opravach el. za Fizeni stroje musi byt vypnut hlavni vypina € stroje
a uzameé€en ve vypnuté poloze. Pokud budeme provad  ét kontrolu
nebo opravu v el. rozvad écich je nutno respektovatito, Zzeip Fi
vypnutém hlavnim vypina €i zastanou n ékteré obvody uvnit ¥
rozvad é€e pod nap étim. Jsou to:

1. PFivodni svorkovnice

2. Privodni svorky hlavniho vypina c¢e

3. Kabel hlavniho p Fivodu

PFivodni svorky hlavniho vypina €e jsou proto chran ény krytem

s vystraznym trojuhelnikem. V p Fipadé prace nat échto obvodech
musi byt bezpodmine €né vypnut hlavni p Fivodni kabel na stran é el.
sité zakaznika.

Opravy a udrzbu elektrického za Fizeni stroje smi provad ét pouze
osoba s odpovidajici elektrotechnickou kvalifikaci tj. pracovnik
znaly p Fipadn & pou éeny dle CSN 33 2000 (resp. EN 60204-1) a to za
predpokladu dodrzovani vSeobecn & platnych bezpe €énostnich

opat reni.

Aby nedoSlo k urazu pasobenim pohyblivych €asti stroje (otacejici se vieteno,
pohybujici se suporty, polohujici revolverova hlava, rotujici nahanéné nastroje) je
nutné uzavirat kryt pracovniho prostoru. Zrusit blokovaci bezpe&nostni funkci krytd smi
pouze poucena osoba seznamena s moznym nebezpedim Urazu a to na dobu pouze
nezbytné nutnou. V normalnim pracovnim rezimu smi byt stroj provozovan pouze s
uzavienymi kryty. Zvlastni pozornost bezpeénostnim predpisim je nutné vénovat
béhem prepravy stroje na misto instalace. Pfeprava stroje je popisovana v samostatné
kapitole.

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

Vyrobce stroje doporucuje jeho uzivatellm zajistit bezpeénost prace duslednym
Skolenim podle odpovidajicich zdkonnych standard(, nafizeni a tohoto navodu.
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Provozovanim stroje bez uzav feného krytu pracovniho prostoru
bere na sebe provozovatel vS8echna vznikajici rizika . PFi provozu a
adrzb é stroje musi byt pro komponenty, dodané subdodavate li,
respektovany vlastni navody pro obsluhu a udrzbu, k teré jsou
sou €asti technické dokumentace dodané se strojem.

Bezpe €nostni za Fizeni chrani p fed nebezpe éim drazu (i smrtelného)!
Musi byt proto bezpodmine ¢€né opét namontovano, jakmile jsou
ukon €éeny udrzba Fské prace, nebo oprava stroje.

Veskeré zasahy do konstrukce a uspo Fadani stroje bez konzultace s
vyrobcem jsou zakazany. To plati zvlast & pro pouziti nahradnich dil

a prisluSenstvi, které nebyly vyrobcem specifikovany! V takovych
pripadech pak vyrobce nep fFebira Zzadné zaruky za bezpe €ny provoz
stroje.

Uvedené predpisy, jakoz i vlastni navod k obsluze predkladaji ur€ité mnozstvi
pokynU pro pfedchazeni nebezpecénych situaci. VSechny nebezpecné situace zde vSak
nelze popsat, vzdy existuji ur€itd zbytkova rizika! Proto musi kazda osoba zabyvajici
se instalaci, obsluhou nebo opravou stroje samostatné respektovat fyzikalni zakonitosti
a zachovavat z tohoto vyplyvajici obezfetnost! Napf. odstfedivé sily u nevyvazenych
dilch, ostré hrany, zachazeni s feznymi nastroji, tfiskami, s chemikaliemi a gisticimi
prostiedky, s oleji a tuky.

2.3 Protipozarni opat reni

PFi praci se strojem a pfi Cinnostech v jeho okoli musi byt dodrzovany zasady
platného z&kona o protipoZarni ochrané (v C.R. Z&kon ¢&islo 237/2000 sb.). Nutno
zajistit tato opatreni:

- Obsluha musi byt prosSkolena v protipozarni ochrané.

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

- V okoli stroje nesmi byt ukladany hoflavé latky.

- Stroj i jeho okoli musi byt udrzovan v Cistoté.

- Unikové cesty musi byt stale volné.

- V okoli stroje nesméji byt provozovany zdroje tepla a zafizeni s otevienym
ohném.

- Je nutno dodrZovat bezpecné technologické postupy pfi obrabéni hoflavych
materiall

- Pro pfipadné haSeni pouzivat pouze hasici pfistroje praskové a C02 (snéhové).

2.4 Ekologie provozu, odstra Rovani a likvidace odpad U

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

- Nahodny unik téchto latek je tfeba bezodkladné odstranit posypanim Vapexu
nebo kratkodobé v nouzi pouzit dfev. piliny. Tento znecistény material uloZit do
zajisténych nadob.

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

Pfi zachazeni s mazivy a Cisticimi prostfedky dodrzujte platné predpisy vyrobce.
Chrarite se pred delSim a intenzivnim kontaktem téchto prostfedkl s pokoZkou.
Vyvarujte se nadychani olejové mlhy nebo pary. Pfed praci pouZijte ochrannou mast.
Po kontaktu s mazacimi prostfedky je nutno postizena mista dikladné omyt vodou a
mydlem a nanést na né vhodnou regenerac¢ni mast.

2.6 Vyrazeni z provozu, demontaz a likvidace stroje

Po ukonceni zivotnosti je nutno stroj zlikvidovat v souladu se zasadami ochrany
Zivotniho prostredi. Stroj je tfeba bezpeéné odpojit od elektrické sité, od zdroje
tlakového vzduchu a odtlakovat hydraulické obvody. VeSkeré naplné odstranit ze stroje
a zlikvidovat v souladu s predpisy. Pfi pfemistovani stroje dodrzovat ustanoveni
kapitoly ,Pfeprava stroje* tohoto navodu. Pro likvidaci stroje doporuCujeme vyuzit
sluZzeb nékteré specializované firmy.
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3 TECHNICKE UDAJE

3.1 Stru€ny popis stroje

Jednovietenovy soustruznicky revolverovy automat COMPACT A25CNC s osmi
fizenymi osami je ur€en pro vyrobu sloZitych obrobkd v automatickém cyklu z pfesnych
materialovych ty€i. V poloautomatickém cyklu Ize obrabét polotovary, které se do
upinaciho pouzdra vkladaji ruénée.

Na stroji je pouzit fidici systtm FANUC 16i-TB. Také servopohony suportu a
motor hlavniho a pomocného vietena jsou od firmy FANUC.

Vieteno stroje je FeSeno pruvlakovym vietenovym motorem FANUC Alpha
B112M/15000i chlazenym olejem. Na vietenu je umistnéna brzda pro nouzové
zastaveni pfi vypadku el. proudu, zpevnéni vietena pfi vrtani a zavitovani do stojiciho
dilce a pro spolupraci s osou C:. Chlazeni vietena je provedeno chladi¢em firmy Hydac
umistnéném ve stojanu stroje.

UPINACI VALEC STATOR MOTORU —\ /> CHLADIC VRETENO

0O o | ROTOR

MOTORU

BRZDOVY KOTOUC

Stroj COMPACT A25CNC je standardné vybaven prednim kfizovym suportem
(X2, Z2), , pfednim hornim suportem (E2), zadnim hornim suportem (Y1) a kfizovym
revolverovym suportem s osmipolohovou revolverovou hlavou DUPLOMATIC SM-H-
TR12-25-220-S8 (osa X1, Z1).

Pfedni kfiZzovy suport je osazen CtyfnoZzovou hlavou. Nataceni (indexovani) této
hlavy je ovladano hydraulicky. Posuvy vSech suportd jsou provedeny kuliCkovymi
Srouby, pohanénymi servomotory. Proti pfetiZzeni jsou elektricky jistény.

Upinani materiadlu je provedeno hydraulicky. Podavani materialu je feSeno
hydraulickym pfidavnym pfistrojem nebo zakladacem ty¢i dle poZzadavku zakaznika.
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Hotové obrobky jsou po opracovani upichnuty a odebrany pomocnym vietenem
umistnénym na revolverové hlavé. Pomocné vieteno umoziuje po pfeneseni dilce
revolverovou hlavou k pracovisti ze strany Upichu s tfemi pracovnimi stanicemi, jeho
dokonceni ze strany Upichu. Hotovy dilec je hydraulicky ovladanou lopatkou dopraven
mimo pracovni prostor stroje na dopravnik dilcd. Dopravnik dilct je dodavan jako
pridavny pfistroj na zvlastni objednavku. Déle je mozné dodat na zvlastni objednavku
zasobnici na obrobky.

TFisky jsou z pracovniho prostoru vynaseny dopravnikem tfisek dodavanym jako
zvlastni prislusenstvi na objednévku.

Posuvné kryty pracovniho prostoru chrani obsluhu proti odletujicim tfiskam,
rozstfiku chladici kapaliny a umoznuji bezpecny chod stroje.
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ZADNi HORNi SUPORT

PREDNi HORNi SUPORT

(Option)

ZADNi SUPORT

REVOLVEROVY SUPORT

POMOCNE VRETENO

y e PRACOVISTE ZE
PREDNI| KRiZOVY :
SUPORT STRANY UPICHU

3.1.1 VSeobecné udaje

Maximalni prachod vietenem mm 28

Maximalni rozmér upinaci kleStiny MAS

- pramér mm 26
- Sestihran mm 24
- Ctyrfhran mm 19

Max. rozmér podavaného materialu zavisi na typu nakladace ty¢i

Maximalni délka materialové tyce mm 4 000
Max. délka jednoho podani (pfidavnym pfistr. Podavani) mm 60
Max. rozmér podavaného materialu (pfidavnym pfistr. Podavani)

- pramér mm 22

- Sestihran mm 19

- Ctyrhran mm 15
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Maximalni prdmér zavitu, fezaného zavitnikem (ockem)
- ocel pevnosti 590 MPa mm M14
- mosaz pevnosti 490 MPa mm M18

Maximalni pramér vrtaku pfi praci ze strany Upichu

- ocel pevnosti 590 MPa mm 10

- mosaz pevnosti 490 MPa mm 12
Maximalni pramér fezaného zavitu ze strany Upichu

- ocel pevnosti 590 MPa mm M8

- mosaz pevnosti 490 MPa mm M10

3.1.2 Obréab éci mozZnosti:

Jednovietenovy soustruznicky revolverovy automat COMPACT A25CNC  je
uréen pro obrabéni slozitych soucasti v malych a stfednich davkach v automatickém,
pfipadné poloautomatickém cyklu. Lze zpracovavat tazené materidlové tyCe ze vSech
druht oceli a nezeleznych kovu kruhového, Sestihranného, &tvercového, pfipadné i
jiného profilu s toleranci h11.

Stroj umoznuje ruéné vkladat do upinaciho pouzdra a zpracovavat v
poloautomatickém cyklu pfesné polotovary (vylisky, vykovky, odlitky, pfifezy). Polotovar
musi mit primér vhodny pro jeho upnuti.

Konstrukce stroje dovoluje uZziti nastroji z rychlofezné oceli i z tvrdokovl. Tuhé
bezvllové uloZeni pracovniho vietena, tepelna stabilita télesa vieteniku, tuhé suporty
jejichz vedeni je obloZzeno specialnim tfecim materialem, zarucuji trvalou pfesnost a
jakostni povrch obrabénych soucéasti. Vysoky rozsah plynule regulovatelnych posuvu
umozniuje volbu optimalnich Feznych podminek jak pfi opracovani houzevnatych
materiald, tak pfi opracovani barevnych a lehkych kova.

Vfeteno je vybaveno fizenou osou C a brzdou. Osa vietena C umozniuje
interpolaci s osou X1, Z1 napfiklad frézovani ploch nebo drazek na povrchu a Cele
dilce. Brzda vietena je vyuzivana pfi obrabéni pfidavnymi pfistroji z revolverové hlavy.

Predni kfiZzovy suport (osa X2, Z2), revolverovy suport (osa X1, Z1), pfedni nebo
zadni svisly suport miaze pracovat ve vazbé na otacky vietena. Toto umoZznuje z
predniho kfizového suportu fezat zavity nozem a nebo pfi tvarovém soustruzeni
(koule, kuzely, slozené geometrické tvary) vyuzivat konstantni feznou rychlost.

Vazba otacek vietena na posuv revolverového suportu umoZznuje fezat zavity
nozem, ockem nebo zavitnikem a pfi tvarovém soustruzeni (koule, kuzely, slozené
geometrické tvary) vyuzivat konstantni feznou rychlost.

Vazba otaCek s posuvem zadniho nebo pfedniho horniho suportu umoznuje pfi
upichovéani soucasti volit konstantni feznou rychlost.
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3.1.3 Rizeni vietena

Vieteno (Obr. 1)

Rozsah otacek min™ 50 + 8000
Jmenovity kroutici moment Nm 35
Maximalni kroutici moment Nm 48
Jmenovity vykon 100% kw 55
Maximalni vykon (S2 30min.) kw 7,5
Nouzové zastaveni vietena S 3
Dobéh vietena pfi vypadku napajeni S 4,4
Moment brzdy pfi vypadku napajeni Nm 20
Moment brzdy pfi zpevnéni vietena Nm 20
10 60
7.5kW S2 30min 48Nm S2 30min.
7.5 - | :
< 5.5kW € 401
E 31 Cont. g | 35Nm S1 Cont.
ERE sw —| 3 \\
] e
O // \\’/ = 20 12Nm
25 N 2.2 & '/ 3.5Nm
i ; 2.1Nm
2.2KW 1.5 b 14
of 1500 6000 01500 8.8Nm | 10
0 5000 10000 15000 0 6000 10000 15000
Motor speed(min") Motor speed(min-?)
C-osa(C1)
Pracovni posuv osy C1 °min * 0+10000
Rychloposuv osy C1 °min* 40000
Pfesnost polohovani ° 0,001
Jmenovity kroutici moment Nm 35
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Motorovy ndhon pro nahdnéné nastroje

Rozsah otacek min™* 50 + 6000
Jmenovity kroutici moment (max.) Nm 7 (15)
Jmenovity vykon 100% kw 1,1
Maximalni vykon (S3 60%) kw 3,7
Output " Torque
(kW] [N-m]
5 25 |
4 3.7kW 20 \\ 10min, S3 25%
f \ Operating zone
3 : 10min, S3 25% 15 : 4 | |
. Operaﬁng zone \ ' Continuous
. 2.2kW : soperating zone
/ $1.1kW —_
1 A —~—{ 0.9kW ° 5 : S —
. Continuous ’ :
%b operating zone 1500 \
0 - . 0
0 2000 4000 6000 8000 10000 0 2000 4000 6000 8000 10000
Motor speed [min™] Motor speed [min™]

Maximalni ota ¢ky musi byt omezeny dle maximalnich povolenych
otd€ek osazenych nahan énych nastroj G v pracovni poloze proti
hlavnimu v fetenu a dokon €ovacimu pracovisti .
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3.1.4 Rizeni posuv U

-
X2 60 mm
|
e
Z; 310 mm X1 110 mm
Pfedni kiizovy suport -osa(X2,Z2) (Obr.5a, 5b, 5c, 5d)
Max. zdvih (osa X2) mm 60
Max. zdvih (osa Z2) mm 100
Pracovni posuv os X2a Z2 mm.min™ 0+5000
Rychloposuv osy X2 mm.min™ 15000
Rychloposuv osy Z2 mm.min® 17000
Jmenovita posuvova sila obou suport( N 2000
Maximalni posuvova sila obou suportt N 4000
Pocet nastroju vertikalni hlavy - 4
Cas natoceni vertikalni hlavy o jednu polohu sec. 2
Revolverovy suport-osa(Z1) (Obr. 4a, 4b)
Priimér revolverové hlavy (SW) mm 220
Pramér nastrojovych otvor DIN 69880 mm 25
Pocet nastrojovych otvort - 8
Maximalni pracovni zdvih mm 310
Pracovni posuv mm.min®  0+10000
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Rychloposuv mm.min® 30000
Cas potfebny pro nato&eni rev. hlavy o jednu polohu sec. 1,29
Jmenovita posuvova sila N 3000
Maximalni posuvova sila N 6000

Revolverovy suport —osa(X1) (Obr. 4a, 4b)
Max. zdvih mm 110
Pracovni posuv mm.min* 0+5000
Rychloposuv mm.min® 17000
Jmenovita posuvova sila N 2000
Maximalni posuvova sila N 4000

~.170mm

Zadni suport-osa(Y2) (Obr.2) (OPTION)
Max. zdvih mm 170
Pracovni posuv mm.min™* 0+5000
Rychloposuv mm.min® 17000
Podélné prestaveni mm 25
Jmenovita posuvova sila N 2000
Maximalni posuvova sila N 4000

Zadni horni suport —osa(Y1) (Obr.3)
Max. zdvih mm 50
Pracovni posuv mm.min™* 0+5000
Rychloposuv mm.min® 17000
Podélné prestaveni mm 25
Jmenovita posuvova sila N 2000
Maximalni posuvova sila N 4000

Predni horni suport —osa(E2) (Obr. 12)
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Max. zdvih mm 50
Pracovni posuv mm.min™* 0+5000
Rychloposuv mm.min® 17000
Podélné prestaveni mm 25
Jmenovita posuvova sila N 2000
Maximalni posuvova sila N 4000

Maximalni profily noz{ pro suporty

Revolverovy suport mm dle katalogu
KFizovy suport mm  16x16

Zadni suport mm  dle obr.19 NARADI
Zadni horni suport mm  dle obr.19 NARADI
Pfedni horni suport mm  dle obr.19 NARADI

3.1.5 Pohony a fidici systém

Jmenovity pfikon stroje kKVA 25
Vykon motoru vietena S1 kw 55
Vykon motoru pomocného vietena S2 kw 11
Vykon servomotoru kfizového a pfiénych suport( kW 0,75
Vykon servomotoru revolverového suportu (osa Z2) kw 1,6
Vykon servomotoru revolverového suportu (osa X2) kw 0,75
Vykon motoru Cerpadla hydrauliky kw 2,2
Vykon motoru Cerpadla chlazeni kw 0,8
Vykon motoru €erpadla chlazeni nastroju kw 0,8
Vykon motoru dopravniku tfisek kw 0,3
Vykon motoru dopravniku obrobk kw 0,12

3.1.6 Ostatni Udaje

Rozmeéry stroje:

- délka x Sifka x vyska mm 2250 x 1480 x 1890
- hmotnost stroje kg 3400

- hluénost stroje - zaru€¢eny hodnoty dle NSST 20102 dB 95

- hladina hluku v misté obsluhy dB(A) 80

- mez odruseni dle CSN 34 2860 R 03

3.1.7 Elektrovyzbroj

Silova a napéjeci ¢ast je umistnéna v elektrorozvadééi. Ridici systém je umistén
v fidici skfini vedle pracovniho prostoru stroje. Z pfedni ¢asti je na Fidici skfini osazen
ovladaci panel a fidici systém.

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

Stroj je z vyrobniho zavodu odesilan ve smontovaném stavu véetné elektrického
rozvadéce a dopravniku tfisek, bez olejovych naplni a chladici kapaliny. Samostatné je
dodavana nadrz chladici kapaliny a dopravnik dilct. Opracované plochy a nezakryté
soucésti jsou chrdnény proti korozi konzerva¢nimi prostfedky. Baleni stroje odpovida
obvyklym podminkam dopravy. Stroje jsou dopravovany na lyzinach, na nakladnich
autech pod plachtou.

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

3.2.1 Preprava stroje (Obr. 8)

PFemisténi stroje lze provést jefabem nebo vysokozdviznym vozikem. Pfi zvedani
opatrnosti. Pfi pFepravé pomoci jefabu je nutné pouzit zdvihaci zafizeni a 4 kusy
zvedacich popruhl dvouvrstvych DD 60 (Q=2000 kg), délka 5 metri. Pfed zvednutim
je nutné vhodnym zpusobem zajistit proti pohybu pfedni posuvny kryt pracovniho
prostoru a dodrZzet =zasady dle Obr. 8. Zdvihaci zafizeni je mozné objednat jako
zvlastni pfisluSenstvi u vyrobce. Pro pfepravu vysokozdviznym vozikem jsou v predni
strané stojanu otvory pro pfevoz.

PFi pfemis tovani je nutné zajistit aby nedosSlo k poSkozeni kry  tu
stroje.

Premist’'ovani stroje smi vykonavat jen zaSkolené osoby a p  Fi pouziti
jefabu za p Fitomnosti zaskoleného vaza ¢e bremen.

3.2.2 Rozméry stroje (Obr.9)

Rozmeéry stroje v€etné potfebného mista pro otevirani dvifek, krytd a vysouvani
dopravniku tfisek jsou zfejmé z Obr. 9.

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

RovnézZ je tfeba zvazit vhodnost podlazniho nebo stropniho pfivodu elektrického
proudu.

3.2.3 Usazeni stroje a pot Feba pracovniho mista (Obr.10)

Stroj byl konstruovan do mirného klimatického prostfedi to znamena umistnéni

v uzavienych objektech s béZnou primyslovou atmosférou, s nizkou prasnosti a bez

pFitomnosti vypart kyselin. Teplota okolniho prostfedi musi byt 10-35C. Stroj nesmi

byt v blizkosti topnych téles nebo ventilatord. Je-li pozadovana trvald a vysoka
pracovni pfesnost musi stroj pracovat v prostfedi s ustalenou teplotou 20C £3°C.

Chceme-li na stroji docilit nejvy3si dosazitelnou presnost obrabéni a klidny chod

stroje, musime jej postavit na dokonaly zéklad. Hloubku zakladu volime podle nosnosti
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pady. Stroj nesmi byt postaven vedle stroji zpusobujicich velké otfesy, jako jsou
buchary, kompresory apod.

Na kvalitni a rovny betonovy zaklad je mozné stroj postavit na kloubové patky
dodavané vyrobcem jako zvlastni prisluSenstvi. Jinym zplsobem usazeni a ustaveni
stroje je jeho instalace na odpruzené tlumici stavitelné podloZzky - silentbloky. | tyto
podlozky Ize na zvlastni objednavku ziskat od vyrobce stroje. Po spusténi na podlahu
provedeme vodovahou vyrovnani stroje v podélném i pficném sméru s presnosti
0,02mm/m a kloubové patky nebo podlozky zajistime maticemi.

V pripadé Ze zaklad nedosahuje dostateénou pevnost, je nutno podlozit kloubové
patky na ocelové podlozky 160x160x10mm. Pro zvySeni stykové tuhosti doporucujeme
podloZzky kratce pred instalaci stroje na styku se zakladem podlit fidkym pojivem
(cementova mazanina, zalévaci tmely apod.)

Po instalaci stroje usadime nadrz chladici kapaliny na doraz k boku stojanu a
pFipojime chladici obvody. Pfed instalaci dopravniku dilcd musime demontovat zvedaci
¢epy. Do otvora po zvedacich ¢epech namontujeme zatky dodavané se strojem. Potom
namontujeme dopravnik dilct a drzak nadoby na dilce s vanou pod dopravnikem nebo
vanu pod dopravnikem podle provedeni dopravniku.

3.2.4 Pripojeni stroje na elektrickou si  t’:

PoZadavky na elektrickou sit":

Bezporuchovy provoz stroje pfedpoklada dodrzeni toleranci a norem dle CSN EN
60204-1 a ji odpovidajicich.

Kolisani napéti v siti max. +-10%
Kolisani frekvence v siti max. +- 2%
Kratkodobé Spicky

- pferuSeni napéti max. 10msec.

- kolisani +15/-10% Ujmen.

Proto je potfeba aby byly potlaceny vlivy indukovaného napéti z okoli napfiklad
svarovani, pece, energetické kabely.

Nelze-li vlastnosti sité ( Udaje ) ziskat, pak doporuCujeme je pfistroji zméfit.
Asymetrie napéti jednotlivych fazi nesmi pfekrocit v zadném pripadé 10%.

Parametry elektrického pfivodu:

Provozni napéti: 3 x 400V AC / 50Hz + PE
Jmenovity vykon/pfikon: 17kw / 25 kVA
Jmenovity proud stroje 50A

Doporuceny prarez pfivodniho kabelu 4x10mm? Cu

Na pocatek pfivodniho kabelu doporu€ujeme umistit tfifazovy jisti€ s motorovou
vypinaci charakteristikou jmenovitého proudu 50A.

Stroj Ize pfipojit pfes proudovy chrani¢ s jisti€em pfi dodrzeni téchto parametrd
proudoveho chranice: vybavovaci proud je 300mA a doba vybaveni 50ms.
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Pripojeni stroje smi provést pouze osoba nalezit  é vySkolena ve
smyslu bezpe €nostnich p Fedpis & pro obsluhu a praci na elektrickém
zafizeni. V Ceskeé republice ve smyslu  CSN 34 1000.

Pred pfFipojenim stroje je nutné p Fekontrolovat zda-li provozni nap  éti
a kmito €et stroje ( uvedeny na Stitku stroje ) je souhlasny S hap étim
a kmito étem elektrické sit & zdkaznika. V negativnim p Fipadé nesmi
byt stroj p Fipojen.

Patfiénou pozornost v énujte fadnému p Fipojeni stroje na ochranny
vodi € rozvodné sit é.

Pred uvedenim stroje do provozu je nutné provést vych ozi revizi el.
zafizeni stroje. V éeské republice ve smyslu €SN 33 1500.

V KOVOSVITU DS. a.s. Pisek se provadi zkousky dle €SN EN 60204-
1 ¢él. 19 ( Protokol o zkouSce Ize dodat na vyzadani za kaznika.)

A e

Po pfipojeni stroje je zapotiebi ovéfit, zda-li je stroj pfipojen na spravny sled fazi.
To Ize zkontrolovat napf. dle sméru béhu dopravniku tfisek. V pfipadé nespravného
sledu fazi se zaméni dva pfivodni vodice.

PFfi prvnim uvadéni stroje do provozu musi byt spinéna upozornéni uvedena
v kapitole 2. Bezpecnost a vSeobecné zdsady ochrany zdravi pfi praci .

c Opravy elektrického za Fizeni stroje smi provad ét pouze osoba

s odpovidajici elektrotechnickou kvalifikact tj. pr acovnik znaly
pFipadn é pou éeny dle CSN EN 60204-1 (33 2200) a to za p fedpokladu
dodrzovani vSeobecn & platnych bezpe €énostnich opat Feni.

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

c Vyrobce stroje doporu €uje jeho uzivatel am zajistit bezpe €nost prace

daslednym Skolenim podle odpovidajicich zakonnych sta ndard ,
narizeni a tohoto manualu.

4 POPIS OBSLUHY STROJE
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Kazdy provozovatel stroje je povinen zajistit Skoleni pracovnikd. Obsluha
pfed zahajenim prace je povinna zkontrolovat stroj, doplnit jej na pfisluSnych mistech

T 4

oleji a chladici kapalinou. P¥i €iSténi stroje musi byt vypnut hlavni vypinac.

4.1.1 Mista ovladani, popis

Ovladaci prvky stroje jsou soustfedény do jednoho mista obsluhy tj. na celo
ovladaci skfiné. Zde je umistén fidici systém a ovladaci panel.

PCMCIA slot Ridici systém

MDI panel ' — ==

Ovladaci panely

4.1.2 Ridici systém

Ridici systém je od firmy FANUC, typ 16i - TB. Sklada se z displeje a MDI panelu.

Displej je barevny, 10,4“. Pod displejem je fada funk&nich klaves jejichz stiskem
je mozné volit jednotlivé obrazovky fidiciho systému. Po levé strané displeje je slot
PCMCIA pro zélohovani dat.

,,,,,,

firemnim manuélu firmy FANUC.

4.1.3 Ovladaci panel
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Ovladaci panel je tvofen Césti s tlacitky, Casti s rotaCnimi pFepinaci, ru¢nim
koleCkem a ovladacem nouzového zastaveni a doplrikovou ¢asti se dvéma prepinadi.
VSechny ovladaci prvky se pouZivaji pro ovladani stroje a jeho sefizovani.

Vyznam symbol  tlaéitek:

-’ VOLBA REZIMU - AUTO

VOLBA REZIMU - EDIT

N

VOLBA REZIMU - MDI

v

2 Ifl POHYB SUPORTU BLOKOVAN
p MAZANI

\6, OSVETLENI

- . -

SKLUZ DiLC U

-

BRZDA HLAVNIHO V RETENA

g

05/2005 COMPACT A25CNC 26



Navod k obsluze a udrzbé

6”% ODEMCENI{ KRYTU

| PREDVOLBA CHLAZENI - AUTO

VOLNE

CHLAZENI NASTROJ U ZAPNOUT

1y

0 CHLAZENIi NASTROJ U VYPNOUT
—
1 PREDVOLBA PODAVANI - AUTO

PODANI MATERIALU

CHLAZENI ZAPNOUT

b TL T

]

~

o

CHLAZENI VYPNOUT

A

NC PROGRAM START

NC PROGRAM STOP

NC PROGRAM STEP

STOP CYKLU

L EITIE

KLESTINA HLAVNIHO V RETENE S1 OTEVRIT / ZAVRIT

AN
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SPINDLE S1 CW

0 SPINDLE S1 STOP

SPINDLE S1 CCW

2 KLESTINA POMOCNEHO V RETENE S2 OTEVRIT / ZAVRIT
A
I SPINDLE S2 CW
(rey
0 SPINDLE S2 STOP

||

SPINDLE S2 CCW

%10 INCREMENT x10 (0,01mm)
%100 INCREMENT x100 (0,1mm)

TURRET INDEX -

@ TURRET INDEX +
1
pRe—-

TOOL INDEX -

X 2 VOLBA OSY X2
L7
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Y2
E?
C1

UL
+

:

$

VOLBA OSY Z2

VOLBA OSY Y2

VOLBA OSY E2

VOLBA OSY C1

JOG MINUS

RYCHLOPOSUV JOG

JOG PLUS

REFERENCE OS

REFERENCE TURRET

PREPINANI KANAL U

X / VOLBA OSY X1
Z / VOLBA OSY 71
Y / VOLBA OSY Y1
\/\/\ JOG REZIM
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@ REZIM HANDLE

Tlaéitko nouzového zastaveni stroje:

Hfibové tlaCitko nouzového zastaveni stroje ma Cervenou barvu, Zluty podklad a
je dosazitelné z mista obsluhy. Pfi jeho stlaceni jsou zastaveny vSechny posuvné i
rotaCni pohyby, napajeni revolverové a nastrojové hlavy a dopravnik tfisek. Nasledné
se vypnou pohony os a vietena.

Nouzoveé zastaveni Program lock Power OFF Power ON  Dopravnik

Feed override Spindle override  Rucni kole¢ko AUTO / HAND

4.1.4 Ovladaci prvky na rozvad éci

Na pravé strané rozvadéce je umistén uzamykatelny hlavni vypinac stroje.

4.2 Ovladani

Po zapnuti stroje hlavnim vypinatem ovlada obsluha stroj prostfednictvim
ovladaciho panelu. VSechny potfebné informace jsou zobrazovany na displeji.

4.2.1 Zapnuti stroje p Fi béZném provozu
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Zapnuti stroje:

Po otoCeni ovladace hlavniho vypinaCe doprava do polohy | je stroj pfipojen k
siti. Tim jsou uvedeny v ¢innost vSechny napajeci zdroje zafizeni, chladici ventilatory a
je spustén fidici systém. Po automatickém spusténi fidiciho systému muze obsluha
zacit ovladat stroj.

Pokud probéhla aktivace stroje Uspésné, je spustén automaticky cyklus
mazani. Toto je signalizovano pravidelnym rozsvécovanim zeleného svétla u tlacitka
OIL. Mazaci cyklus bude probihat 2 minuty, pfi€emz se promazou vSechna kluzna
mista.

Hydraulické obvody jsou spustény stiskem tlagitka | (power ON) na ovladacim
panelu.

Dale musi obsluha vSemi suporty najet na referen¢ni polohy automaticky stiskem
tlacitka REF.

Pokud jsou UspésSné nalezeny referenéni body vSech suportu, rozsviti se zelené
svétlo u tlaCitka REF. Dale se musi provést nalezeni referen¢ni polohy revolverové
hlavy. Stiskem tladitka TURRET REF se zaCne hlava pomalu otaCet a zastavi se ve
sveé referen¢ni poloze. Referenéni poloha odpovida poloze cislo jedna. Po UspéSném
nalezeni referenéni polohy se rozsviti zelené svétlo u tlacitka TURRET REF.

Dale je nutné provést v ru¢nim rezimu jedenkrat index noZzové hlavy. Tim je hlava
spolehlivé zaaretovana a schopna provozu.

Po nalezeni referen¢nich poloh Ize pfepnout pfepinac reziml do rezimu AUTO,
tzn. do automatického rezimu a predvolit podavani materialu stiskem tlacitka BAR
FEED. Pfedvolba je potvrzena rozsvicenim zeleného svétla u tohoto tlacitka.

Potom muZze obsluha spustit automaticky cyklus obrabéni stiskem tlac¢itka START.

Pokud nezagne po stisku tladitka START probihat automaticky cyklus, nebyly
patrné splnény nékteré podminky pro start automatického cyklu nebo doSlo k néjakée
chybé. Ta je signalizovana v pravém hornim rohu obrazovky a musi byt pfed dalSim
stiskem tlaCitka odstranéna.

Nouzové zastaveni stroje:

Nouzové zastaveni stroje se provede stiskem tladitka NOUZOVE ZASTAVENI
na ovladacim panelu. O jeho stlageni je obsluha informovana formou chybovéeho
hlaseni.

Je-li stroj v klidu stlageni tladitka NOUZOVE ZASTAVENI zpasobi vypnuti
napéjeni pohond, napgjeni revolverové a nastrojové hlavy, vypnuti vSech motort a
zablokovani startu otacek a posuva.

Je-li stroj v pohybu stladeni tladitka NOUZOVE ZASTAVENI zpdsobi okamzité
brzdéni otaCek vietena maximalnim momentem. Sou€asné jsou zabrzdény posuvove
motory suportll. Po zastaveni posuvu a otacek je silova Cast pohonl automaticky
odpojena. Napdajeni nastrojové, revolverové hlavy a vSech pfidavnych motord je
odpojeno. Stav vypnuti je signalizovan svitem ¢erveného svétla signalniho majaku.
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Vyrobce doporuduje vyuzivat tlatitka NOUZOVE ZASTAVENI za pohybu pouze v
nebezpecénych a nevyhnutelnych pfipadech.

Po navratu tladitka NOUZOVE ZASTAVENI do pavodni polohy (pooto&enim ve

sméru Sipky) je mozno podrzenim tlaCitka | (power ON) zapnout znovu hydrulické
obvody. Pohony zUstavaiji v klidu.

4.2.2 Referen éni funkce

4.2.2.1Najizdéni suportu na referenéni body

Najizdéni na referenéni body po zapnuti stroje:

Najizdéni na referenéni body je Castecné automatické. Po stisku tlaCitka REF
hledaji postupné suporty své referenéni polohy. V pribéhu pohybu jednotlivych os se
rozsvécuji prislusné zelené signalky u jednotlivych tlacitek os. Pokud stroj automaticky
najel na referenéni body vSech suportll, rozsviti se zelena signalka na tlacitku REF.
Tato signalka sviti trvale pokud Fidici systém neztrati informaci o poloze referenénich
bodu. To je v praxi az do vypnuti fidiciho systému.

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

4.2.2.2Vyhledani referenéni polohy revolverové hlavy

Po startu Fidiciho systému a najeti suporti na své referenéni polohy je nutné
vyhledat referenéni polohu revolverové hlavy stisknutim, popfipadé podrzenim tlacitka
TURRET REF na ovladacim panelu. Hlava se zacne otaCet a zastavi se ve své
referenéni poloze.

Referenéni poloha revolverové hlavy odpovida nastrojové poloze €islo 1.

Pokud ma hlava informaci o referenéni poloze, sviti zelené svétlo na tlacitku
TURRET REF.

4.2.2.3Vyhledani polohy noZové hlavy

Po startu Fidiciho systému a najeti suportd na své referenéni polohy je nutné
provést jedenkrat index nozové hlavy. Tim se potvrdi stav zaaretovani hlavy a jeji
pripravenost pro obrabéni.

4.2.3 Rezimy ovladani stroje

05/2005 COMPACT A25CNC 32



Navod k obsluze a udrzbé

PFi obsluze stroje je mozné pracovat v nékolika reZzimech. Rezimy se prepinaji
stiskem pfisluSnych klaves na ovladacim panelu.

Rucéni rezimy:

MPG 0,1
MPG 0,01
MPG 0,001
JOG

EDIT

Automatické rezimy:

AUTO
MDI

4.2.4 Koncové vypinani

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

4.2.5 Ovladani pomocnych funkci stroje

4.2.5.1Mazéani vodicich ploch

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

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

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

Obsluha maze kdykoliv vyvolat mazaci cyklus shodny s cyklem pfi zapnuti stroje
stiskem tlaCitka OIL. Béh mazaciho Cerpadla je signalizovan zelenou signalkou u
tohoto tlacitka.

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

4.2.5.2Chlazeni
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Povel ke chlazeni chladici kapalinou Ize vydat bud pomoci tlagitek CLNT na
ovladacim panelu nebo funkcemi M7 pfi b&éhu NC programu.

Stiskem tlacitka CLNT ON je ru¢né zapnuto Cerpadlo chladici kapaliny. Stiskem
tlacitka CLNT OFF muze byt chlazeni vypnuto. Pokud je stisknuto tlagitko CLNT
AUTO, je predvoleno zapnuti chlazeni v NC programu funkci M7. Predvolba je
signalizovana svitem zelené signalky na tlaCitku CLNT AUTO. Chlazeni néastroje Ize v
NC programu vypinat funkci M9.

4.2.5.3Chlazeni néstroju

Chlazeni nastroju revolverové hlavy je mozné provést bud pomoci tlacitek
CLNTT na ovladacim panelu nebo funkcemi M8 pfi b&éhu NC programu.

Stiskem tlac¢itka CLNTT ON je ruc¢né zapnuto Cerpadlo chladici kapaliny.
Stiskem tlac¢itka CLNTT OFF muze byt chlazeni vypnuto. Pokud je stisknuto tlacitko
CLNT AUTO, je pfedvoleno zapnuti chlazeni v NC programu funkci M8. Pfedvolba je
signalizovana svitem zelené signélky na tlaCitku CLNT AUTO. Chlazeni nastroje Ize v
NC programu vypinat funkci M9.

4.2.5.40svétleni pracovniho prostoru

Stroj je vybaven jednim zafivkovym svitidlem v pracovnim prostoru, napajenym
stejnosmérnym napétim 24V. Svitidlo je osazeno zafivkou 1x36W

4.3 Ovladani stroje v ru ¢énich rezimech

V téchto rezimech lze fidit vieteno, pohyby vSech os a realizovat pomocné
funkce. Rizeni pohybu os je vZzdy provadé&no v polohové vazbé&. Vreteno je pfi
provadéni orientovaného stopu a indexovani vietena rovnéz fizeno v polohové vazhbé.
V ostatnich rezimech je vieteno fizeno ve vazbé rychlostni.
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4.3.1 Rezim MPG

V tomto reZzimu jsou ovladany pohyby jednotlivych os pomoci ruéniho kolecka
na ovladacim panelu. Ruéni koleCko ma obvod rozdélen na 100 stejnych dilG -
inkrementd. Velikost inkrementu Ize volit tlagitky (MPG / x10 / x100 ) na ovladacim
panelu. Tlacitka odpovidaji velikosti inkrementu 0.001lmm , 0.01lmm a 0.1lmm. Na
ruénim kolecku je také oznacen smér pohybu ( - a + ), ve kterém se bude pohybovat
osa pokud budeme danym smérem otacet koleCkem.

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

Napf. pokud zvolime osu X2, inkrement 0,01lmm ( x10) a oto¢ime ru¢nim
koleCkem v zaporném smeéru o jednu otacku tzn. o 100 dilkd, posune se kfizovy
suport o 1Imm vpfed ( smérem k ose vietena). Rychlost pohybu je dana rychlosti
otaceni ruéniho kolecka.

4.3.3 Rezim JOG

V rezimu JOG je mozné pohybovat osami nastavenou rychlosti. Rychlost je
pevné dana nastavenim oto¢ného prfepinace OVERRIDE pro posuv.

Pohyb pfislusné zvolené osy je vykonavan pouze po dobu stisku tlacitka -
(minus) nebo + (plus). Pokud stiskneme tladitko minus, osa jede vpfred, pokud
stiskneme plus, osa jede vzad.

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

Pracovni zdvih suportt je omezen softwarovymi koncovymi spinaci.

4.3.5 Rizeni vietena

V ruénich rezimech lIze fidit trvaly béh vietena v obou smérech tlaCitky CW,
CCW a STOP na ovladacim panelu. Stiskem tlaCitka CW jsou spustény otacky
vietena v pravém smyslu. Stiskem tlaCitka CCW jsou spustény otacky vietena v levém
smyslu. Stiskem tlacitka STOP vieteno elektricky zabrzdi a zastavi.

Zadané otacky lze korigovat oto¢nym ovladatem OVERRIDE pro vietena na
ovlddacim panelu. Hodnota korigovanych otaéek odpovida nastavenému poctu
procent ze zadanych otacek.

4.3.6 Rizeni pomocného v fetena

V ruénich rezimech lIze fidit trvaly béh vietena v obou smérech tladitky CW
SUB, CCW SUB a STOP SUB na ovladacim panelu. Stiskem tla¢itka CW SUBjsou
spustény otacky pomocného vietena v pravem smyslu. Stiskem tlagitka CCW SUB
jsou spustény otacky pomocného vietena v levém smyslu. Stiskem tlagitka STOP SUB
vieteno elektricky zabrzdi a zastavi.
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Zadané otacky Ize korigovat otoénym ovladacem OVERRIDE pro vietena na
ovladacim panelu. Hodnota korigovanych otaéek odpovida nastavenému poctu
procent ze zadanych otacek.

4.3.7 Ovladdani pomocnych funkci

VSechny pomocné funkce Ize ovladat pomoci M-funkci (viz. Seznam M-Funkci).

Ovladani podani materialu:

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

Ovladani otevreni / zavieni kleStiny:

Otevieni klestiny Ize provést stiskem tlaitka COLLET. Otevieni klestiny je
signalizovano zelenym svétlem na tlaCitku COLLET. Zavfeni kleStiny lze provést
opétovnym stiskem tlacitka COLLET.

Funkce zav feni kleStiny se nesmi vyvolat bez namontované upina  ci
klestiny a zaloZzeného materiélu.

Ovladani indexu revolverové hlavy:

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

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

Ovladani vertikalni nastrojové hlavy:

Indexovani vertikalni nastrojové hlavy o jednu nastrojovou polohu (ota¢enim proti
sméru hodinovych ruci¢ek) Ize vyvolat stiskem tlagitka TOOL CCW na ovladacim
panelu.

Ovladani lopatky:

Ovladani lopatky pro odbér hotovych kusu je mozné provadét pomoci M-funkci.
Po dobu otevreni lopatky je vypnuto chlazeni nastroji a spusténo oplachovani tfisek
v prostoru za pfednim kfizovym suportem. Spolu s vyklopenim lopatky je zapnut
dopravnik kust (pokud je namontovan). Po zavieni lopatky je vypnut také dopravnik
kusu se zpozdénim cca 5s.

4.4 Qvladani stroje v automatickych rezimech
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4.4.1 Rezim AUTO

Rezim AUTO je z&kladnim reZimem pro praci soustruznického automatu. V
tomto rezimu pracuje stroj podle pravé aktualniho technologického programu. Tento
program muze byt naprogramovan nebo vybran z knihovny programu v NC cZasti
fidiciho systému. Jeden technologicky program je tvofen dvéma samostatnymi NC
programy pro prvni a druhy kanal. Kazdy NC program je tvofen posloupnosti pfikazu v
programovacim kodu dle normy ISO. Jeden NC program slouzi k fizeni jednoho
kanalu fidiciho systému. Kazdy kanal I1ze chapat jako naprosto nezavislou ¢ast fidiciho
systému.

4.4.1.1Start a_stop automatického cyklu stroje

Start automatického cyklu provedeme stiskem tlaCitka START na ovladacim
panelu. Béh je signalizovan zelenou signalkou na tomto tlaCitku. Pfi béhu
automatického cyklu stroje je opakované &ten a vykonavan cely NC technologicky
program. Pokud po stisku tlaCitka START nedojde ke spusténi automatického cyklu,
dosSlo patrné k chybé.

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

4.4.1.2Stop a prerusSeni NC programu

Pokud potfebujeme v néjakém prFipadé prerusit praci stroje okamzité, Ize to
provést zastavenim béhu NC programu. To provedeme stiskem tlacitka STOP na
ovlddacim panelu. Tento stav je signalizovan svitem zelené signalky na tlaCitku STOP.
V tomto pfipadé se dokonci vSechny pfikazy v aktualnim fadku NC programu a novy
fadek se nevykonava. NC program stoji. Pokud bylo nékde dfive v programu spusténé
vieteno, to€i se dale. Z tohoto stavu lIze kdykoliv normalné pokracovat dale stiskem
tlaCitka START.

V nékterych pfipadech je potfeba pFerusit béh automatického cyklu, zastavit
stroj a pfi novém startu pokracovat od zacatku technologického programu. Toto je
mozné provest stiskem tlaitka RESET na ovladacim panelu. Toto tlacitko slouzi i k
resetu fidiciho systému a jeho restartu po nékterych chybovych hlaSenich.

4.4.1.3Krokovani NC programu

PFi sefizovani technologického programu je mozné odladovat NC program po
jednotlivych fadcich. Pfed startem NC programu v automatickém reZzimu stiskneme
tlacitko SINGL BLOCK. Tim pfedvolime krokovaci rezim , coZ je potvrzeno svitem
zelené signalky na tomto tlacitku. Potom startujeme program normalné stiskem tlacitka
START. NC program vykona vzdy jeden fadek v obou kandlech a zastavi se. DalSi
fddek se zaCne vykonavat az po dalSim stisku tlacitka START. Program je mozné
kdykoliv pferusit nebo zastavit.
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4.4.2 Rezim MDI

V tomto rezimu je mozZné ovladat stroj jednotlivymi instrukcemi v M a G kodu
DIN normy, nezavisle na aktualnim NC programu. Pfi stisku tlaitka START je spustén
program v jednom kanalu, ktery je navolen.

5 STROJNI SKUPINY STROJE

5.1 Stojan

Stojan stroje je tuhy odlitek skfifoveho tvaru, ke kterému jsou pfipojeny dalSi
Casti stroje. Je opatien Ctyfmi zavity M16 pro kloubové patky slouzici k vyrovnani
stroje. Vedle zavitd M16 jsou otvory pro silentbloky nebo kotevni Srouby k pfipevnéni
stroje na zaklad a pfi prevozu.
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Shora uprostied je v odlitku stojanu vytvofen prostor pro tfisky. TFisky propadaji
na dopravnik tfisek dodavany jako pfidavny pfistroj a ten je vynasSi mimo pracovni
prostor stroje.

Chladici kapalina odtékajici z pracovniho prostoru, protéka dopravnikem tfisek
mimo stojan do nadrze, umisténé vedle stojanu.

5.2  Vretenik (Obr.1)

Téleso vieteniku (1001) skfinové konstrukce je pfiSroubovano a skolikovano k
horni ploSe stojanu. V horni &asti vieteniku jsou pfesné opracované Sikmé plochy
slouzici pro pfipevnéni hornich suportu.

V télese vreteniku (1001) je umistnén praviakovy vietenovy motor Alpha
B112M/15000i. Na vnéjSi &asti statoru motoru je chladi¢ utésnény &tyfmi krouzky
(1552). Chladi¢em protéka chladici olej.

Rotor motoru je osazen pfes pouzdro rotoru (1013) na vietenu (1016). Vieteno je
v télese vieteniku ulozeno pfes pfirubu (1011) a zadni pouzdro (1021) v pfesnych
valivych loziskach. Predni c&ast vietena je uloZzena  vloZiskach FAG HSS
7012E.T.P4S.UL (1572). Zadni &ast v loziskach FAG HSS 71911C.T.P4S.UL (1571).
Loziska maji od vyrobce trvalou tukovou napilr.

Na zadni ¢asti vietena (1016) je pouzdro (1025), nesouci brzdny kotou¢ (1024) a
hydraulicky upinaci véalec VN kompakt 70-37 CP1 (1481). Upinaci valec tlaci pres
tla¢nou trubku (1017) na svéraci pouzdro (1020) a tim je stlaCena upinaci kleStina
(101102). Regulace upinaci sily se provadi redukénim ventilem a nastaveny tlak se
odecitd na manometru. Vyrobcem je nastaven maximalni pfetlak 2,5 MPa. RedukZni
ventil s manometrem je umistnén v prostoru u vieteniku pod odklopnym krytem vedle
pojizdného krytu pracovniho prostoru. Upinaci pouzdra jsou uvedena v katalogu
naradi a nastroju.

Podavani tyCe je TFeSeno zvlastnim pfisluSenstvim podavani materialu
dodavaném na objednavku nebo zakladaCem tycCi dle poZzadavku zékaznika.

Na télese vieteniku (1001) je umistnéna hydraulicky ovladana pruzinova brzda,
ktera slouzi k zabrzdéni vietena pres brzdny kotou¢ (1024) pfi vypadku el. proudu,
pfipadné ke zpevnéni pfi obrabéni do stojiciho dilce (vrtani, frézovani a pod) bez
spoluprace s C osou. Brzda nepotiebuje sefizeni.

Funkce upinani se nesmi vyvolat bez namontované upi  naci klestiny
a zalozeného materialu.

5.3 Predni k fizovy suport (Obr. 5a, 5b)

KFizovy suport tvofi pficny suport (6011) s osou X a podélny suport (6003) s
osou Z., Vedeni podélného suportu (6002) je pfiSroubované k litinovému lozi (6001).
Vedeni podélného suportu (6002) a vedeni pficného suportu (6091) jsou kalena,
suportova télesa jsou obloZena specialnim tfecim materidlem. Nizky koeficient tfeni
tohoto materialu umoznuje bezvulové uloZeni obou, vzajemné na sebe kolmych
suportd a dodava jim velkou tuhost pfi obrdbéni a dlouhodobou Zivotnost. Posuv
podélného suportu obstarava kulickovy Sroub (6072), posuv pri¢ného suportu
obstarava kulikovy Sroub (6098). Sroub podélného suportu je veden loZiskem INA
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ZARN1545TN (6282) a pohanén servomotorem pres spojku (6309). Lozisko (6282) je
pfedepnuto matici INA ZMV 15 (6288). Kuli¢kovy Sroub pfi¢ného suportu (6098) je
veden loziskem INA ZARN1747TN (6281) a poh&dnén servomotorem pfes ozubeny
Femen (6306). LoZisko (6281) je pfedepnuto matici INA ZMV 15 (6287). Remen se
napina posuven servomotoru po desce motoru (6092) excentrickym ¢epem.

Na horni ploSe pficného suportu je upevnéna hydraulicka ¢tyfnoZzova nastrojova
hlava (6054).

Hydraulicky je ovladano otaceni a aretace nozové hlavy. Nataceni hlavy provadi
ozubeny hfeben (6039), zabirajici do pastorku (6018). Tento pastorek je opatfen
zubovou spojkou pres kterou je propojovan s télesem nozové hlavy. Toto propojeni
ovlada pist (6015) svym pohybem nahoru. Pohybem smérem dolu je ovladana aretace
hlavy, kdy dojde k silovému propojeni ozubenym spojem (6016, 6017, 6021). Nataceni
nastrojové hlavy je provadéno jednim smérem.

Pohyby obou suportl pracuji ve vazbé s vietenem. To umozfiuje pouzivat pfi
vazbé posuvu pfi¢ného suportu (X2) s vietenem konstantni Feznou rychlost. Pfi vazbé
posuvu podélného suportu (Z2) s vietenem je mozno fezat zavity riznych stoupani.

Vedeni, matice a loZiska Sroubu obou suportd jsou mazéany na jednopotrubnim
davkovacim mazacim systém. Koncové polohy posuvu obou suportl jsou opatfeny
mékkymi dorazy. Proti pfetizeni a poSkozeni jsou suporty chranény fidicim systémem,
ktery kontroluje max. posuvové sily. Referencni polohy obou suportl jsou odvozeny od
bezkontaktnich indukénich spinacu. Sefizeni téchto snimaci je popsano v dile elektro.

5.4 Zadni horni suport (Obr. 3)

Zadni horni suport tvofici osu Y: je pfiSroubovan k horni Sikmé ploSe télesa
vieteniku. Posuv tohoto suportu mize pracovat ve vazbé k otackam vietena a mize
tudiz obrabét konstantni feznou rychlosti, kterou vyuzivame zejména pfi upichovani
obrobku.

Kaleny ocelovy suport (4003) je uloZen v litinovém télese suportu (4001)
obloZzeném specialnim materidlem. Nizky koeficient tfeni tohoto materialu umoznuje
bezvllové uloZzeni a tim vysokou presnost a tuhost pfi obrabéni. ZaruCena je téz
dlouhodoba Zivotnost vodicich dild. Posuv suportu zprostfedkovava kuli¢kovy Sroub
(4015) uloZeny v loZisku INA ZARN2052TN (4061). LoZisko je pfedepnuto matici INA
ZMA20/38 (4062). Pohon kulickového Sroubu (4015) je proveden servomotorem pres
ozubeny femen (4072). Ozubeny femen (4072) se napind posunem servomotoru po
desce motoru (4010) excetrem (4017).

Vedeni, matice a lozisko Sroubu jsou pfipojeny na jednopotrubni davkovaci
mazaci systém. Koncové polohy posuvu suportu jsou opatfeny mékkymi dorazy. Proti
pretizeni a poSkozeni je suport chranén fidicim systémem, ktery kontroluje maximalni
posuvovou silu. Referencni poloha suportu je odvozena od bezkontaktniho indukéniho
snimace ulozeného v drzaku snimace (4020). Sefizeni snimace je popsano v dile
elektro.

Po uvolnéni Sroubl je cely suport podélné (v ose vietena) prestavitelny otacenim
Sroubu. Tento Sroub ovladame rucénim koleCkem opatfenym vnitfnim Sestihranem.
Polohu odecitame na &iselniku (4021) v milimetrech.
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5.5 Predni horni suport (Obr. 12)

PFedni horni suport tvofici osu E: je pfiSroubovan k horni Sikmé ploSe télesa
vieteniku. Posuv tohoto suportu miZe pracovat ve vazbé k otackam vietena a maze
tudiz obrabét konstantni feznou rychlosti, kterou vyuzivame zejména pfi upichovani
obrobku.

Kaleny ocelovy suport (3) je ulozen v litinovém télese suportu (1) oblozeném
specialnim materidlem. Nizky koeficient tfeni tohoto materialu umozriuje bezvulové
uloZeni a tim vysokou pfesnost a tuhost pfi obrabéni. Zaru€ena je téz dlouhodoba
Zivotnost vodicich dili. Posuv suportu zprostfedkovava kulickovy Sroub (15) uloZzeny
v lozisku INA ZARN2052TN (61). LozZisko je pfedepnuto matici INA ZMA20/38 (62).
Pohon kulickového Sroubu (15) je proveden servomotorem pies ozubeny femen (72).
Ozubeny femen (72) se napina posunem servomotoru po desce motoru (10) excetrem
(17).

Vedeni, matice a lozisko Sroubu jsou pfipojeny na jednopotrubni davkovaci
mazaci systém. Koncové polohy posuvu suportu jsou opatfeny mékkymi dorazy. Proti
pretizeni a posSkozeni je suport chranén fidicim systémem, ktery kontroluje maximalni
posuvovou silu. Referenéni poloha suportu je odvozena od bezkontaktniho indukéniho
snimace uloZzeného v drzaku snimacCe (20). Sefizeni snimaCe je popsano v dile
elektro.

Po uvolnéni Sroubu je cely suport podélné (v ose vietena) prestavitelny otacenim
Sroubu. Tento Sroub ovladame ruénim koleCkem opatfenym vnitfnim Sestihranem.
Polohu odecitame na stupnici v milimetrech.

5.6 Revolverovy suport (Obr.4a, 4b)

Revolverovy suport je feSen jako kfizovy v osach X: a Z:. Pohybuje se po lozi
revolverového suportu (5002), které je tvofeno masivnim litinovym odlitkem na
kulickovych linearnich vedenich STAR 1605 (5064).

Pracovni posuv podélného suportu Z: (5019) zajiStuje kuliCkovy Sroub (5003)
nahanény servomotorem pres spojku (5199). Kulickovy Sroub (5003) je uloZen v
loZisku INA ZARN2052TN (5222). LoZisko je pfedepnuto matici INA ZMA 20/38 (5224).

Pracovni posuv pficného suportu X: (5030) osazeny vedenim (5022) zajistuje
kulickovy Sroub (5061) nahanény servomotorem pies spojku (5199). Kuli¢kovy Sroub
(5061) je uloZen v lozisku INA ZARN2052TN (5222). LoZisko je pfedepnuto matici INA
ZMA 20/38 (5224). Linearni vedeni, matice kulickovych Sroubl a lozZiska kuli¢kovych
Sroubu jsou bezudrzbovéd a jsou mazana z centralniho jednopotrubniho mazaciho
systému.

Revolverovy suport je osazen oto¢nou osmipolohovou hydraulickou revolverovou
hlavou DUPLOMATIC SM-H-TR12-25-220-S8/4/20. Revolverova hlava (5245) je
osazena osmipolohovym véncem s otvory [0 25 mm DIN 69880 pro nastrojové drzaky.
Nastrojové otvory v revolverové hlavé jsou ocislovany 1 — 8. Nataceni revolverové
hlavy je ovlddano elektronicky Fidicim systémem stroje a umoZznuje indexovani obéma
sméry a nejkratSim smérem ke zvolenému nastroji.

Revolverova hlava je vybavena pohonem rota¢nich nastroju. Osmipolohovy
vénec revolverové hlavy maze byt osazen ¢tyfmi nahanénymi nastroji. Jednim z téchto
nastrojd0 musi byt hydraulicky ovladané pomocné vieteno, umoZznujici operace ze
strany Upichu.

Oto€né& nastrojova hlava mize byt na zvlastni objednavku vybavena zvlaStnim
pFisluSenstvim chlazeni nastroju.
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5.7 Pomocné v reteno DUPLOMATIC

Pomocné vieteno DUPLOMATIC umoznuje odebrani upichovaného dilce pfi
synchronnich otackach s hlavnim vietenem. Dilec je pomocnym vietenem pFfenesen
k pracovisti ze strany uUpichu kde je dilec dokonen. Pomocné vieteno je nahanéno
samostatnym vietenovym motorem umistnénym na revolverové hlavé. Dilec je
v pomocném vietenu upnut upinacimi €elistmi dodavanymi jako pridavny pfistroj na
zvlastni objednavku. Ovladani upinaciho mechanismu vietena je feSeno hydraulicky
z fidiciho systému stroje.

Maximalni ota €ky v retene 40000t/min.

Obréab éni dilc G upnutych do skli €idla pomocného v fFetene je
dovoleno pouze za p fedpokladu, Ze tyto jsou drzeny vyhradn & silou
pruzin uvnit F upina e ROHM a nikoliv silou hydraulického valce
vlastniho v fetene , tzn. p fi funkci M20,0Otev Feni hlavi €ky

dokon €ovaciho aparatu” .

> B

dokon €ovaciho aparatu“ pouze po dobu nezbytn & nutnou pro
otev feni €elisti skli €idla a uchopeni dilce (pro obrab éni plati
predchozi varovani).

Q Pomocné v feteno se m GZe ota€et pfi funkci M20,0tev Feni hlavi €ky

5.8 Pracovist é ze strany Upichu (Obr. 13)

Pracovisté ze strany Upichu je tvofeno litinovym odlitkem (2002) s deskou
(2019) na které jsou upnuty drzaky nastroju (2014). Kromé pevnych nastroju je mozné
pouzit i nahanéné nastroje dodavané jako pfidavné pfistroje na zvlastni objednavku.
Po dokonceni obrobku se revolverova hlava s pomocnym vietenem pootoci, lopatka
(2003) se sklopi a obrobek je dopraven mimo pracovni prostor stroje. Preklopeni
lopatky zajiStuje hydraulicky valec (2066) s ozubeny hieben (2064) a pisty (2063). Na
lopatku (2003) je pohyb pfenesen ty€i (2043) s ozubenym kolem (2065). Preklopeni
lopatky je kontrolovano indukénimi snimadi.

Nad drZzaky nastroju je do kostky chlazeni (2010) pfipojeno chlazeni nastroju
dodavané jako pfidavny pfistroj na zvlastni objednavku. Proud chladici kapaliny
stfikajici z trysek (2145, 2146) je mozné sefidit kohouty (2148).

5.9 Mazani (obr. 14)
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Mazani vSech mechanickych Casti stroje je FfeSeno automatickym centralnim
jednopotrubnim mazacim systémem. Je osazeno mazacim agregatem Deltacom GMK
3092 LMP (8011). Mazaci agregat ma svlj samostatny elektromotor a je osazen na
drzaku (8001) umistnéném na stojanu. Pfistupny je po uvolnéni vika v levém boc&nim
krytu stroje. MnoZstvi oleje v nadrzi je kontrolovano hladinovym snimac&em. Dolévani
oleje se provadi nalévacim otvorem do nadrze mazaciho agregatu. Na mazacim
agregatu je umistén manometr a kontrolni tlakovy spina¢, jehoz €innost vyhodnocuje
fidici jednotka. Tlakovy mazaci olej je rozveden k rozvodnym kostkam (8016, 8018,
8019) s davkovadi (8031, 8032) a odtud je pfiveden na jednotliva mazaci mista.
Interval mazani je nastaven ve vyrobnim zavodé a je povelovan fidicim systémem
stroje. Objem nadrze mazaciho agregatu je 3 litry. Oznaceni oleje: MOGUL GLISON
46 (OL - P4A).

Mazani pridavnych pfistroja se provadi podle navodu k udrzbé jednotlivych
pfidavnych pfistroja.

5.10 Kryty

Krytovani stroje je feSeno v souladu se souCasnymi hledisky hygieny
bezpeclnosti prace a ergonomie. Po vodicich listach na pfedni ¢asti stojanu pojizdi kryt
pracovniho prostoru. Jeho poloha je blokovana koncovym spinacem. Kryt je v pracovni
poloze jiStén aretaci, v poloze zcela odsunuté pevnym dorazem. Pfi snimani krytu je
nutno doraz, umistény na vodici listé demontovat. Pro transport je nutné kryt zajistit
proti samovolnému posuvu Srouby ve vodicich prvcich.

Zadni a bocni kryty jsou zajistény atypickymi imbusovymi Srouby. Kli¢ k témto
Sroubum je dodavan v prisluSenstvi stroje.

Krytovani stroje umozruje pfipojeni odsavani par vznikajicich pfi obrabéni.

5.11 Chlazeni (Obr. 15)

Chladici zafizeni se sklddad z vany (11001) na 245 litrd chladici kapaliny a
rozvodl. Chladici kapalina je nasavana Cerpadlem COV 33-28 (11101), nahanénym
vlastnim elektromotorem a pres prepoustéci ventil dopravovana do rozvodné kostky
(11053) nad pracovnim prostorem. Zde pfes dva regulacni kohouty (11155) je
dopravena na obrabény dilec. Regulaéni kohouty umoznuji nastavit mnozstvi chladici
kapaliny potfebné k chlazeni. Tfeti regulacni vyvod v rozvodné kostce je uréen
napriklad pro oplachovani pracovniho prostoru.

Z pracovniho prostoru odchazi fezna kapalina dopravnikem tfisek ven ze stojanu
a kolenem v boku dopravniku vytékd do nadrze chladici kapaliny. Na nadrzi je pod
timto kolenem sito (11011) pro zachyceni tfisek splavenych chladici kapalinou s vikem.
Kapalina rozstfiknuta mimo dopravnik je zachycena vanou pod dopravnikem a odtéka
vyvody v pfirubé dopravniku tfisek do nadrze chladici kapaliny. Dale je v nadrzi pficka
(11007) slouzici k usazeni tfisek. DalSi pficka je tvofena sitkem (11006) chranicim
Cerpadlo pfed nasatim necistot. Minimalné jednou za tfi mésice je nutno nadrz zcela
odgerpat a vygistit. Cisténi nadrze se provadi po odSroubovani vika (11005) nadrze.
MnoZstvi fezné kapaliny sledujeme na olejoznaku (11161) umisténém na nédrZi
chladici kapaliny. Chladici kapalinu dolévame pfimo do pracovniho prostoru stroje pres
dopravnik tfisek nebo otvorem pod vikem nadrze. Na horni desce chladici nadrze je
umistnén snimac hladiny, ktery signalizuje nedostatek chladici kapaliny v nadrzi.
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Soucasti celého chladiciho systému je prepoustéci ventil, ktery je vyrobcem
nastaven na 0,4 MPa. Pfes tento ventil, ktery je umistén za chladicim Cerpadlem
odchéazi prebytek chladici kapaliny pfi ¢aste¢ném uzavieni regulacnich kohoutl v
rozvodné kostce nad pracovnim prostorem. Ventil je opatfen bezpe¢nostnim tfrmenem
chranicim obsluhu proti zranéni. Rez ventilem je na obrazku chlazeni nastroji (Obr.
16).

Regula éni kohouty nesmi byt nikdy zcela zav ~ fené, nebo t’ pfi pr ttoku
pouze p Fepoust écim ventilem dochazi k oh Fivani chladici kapaliny a
nasledn é by mohlo dojit k p Fipadnému poskozeni ¢&erpadia.

Na nadrzi je otvor pro pfipojeni Cerpadla chlazeni nastroji dodavaného jako
zvlastni prislusenstvi.

PFi transportu stroje je nutné odpojit elektromotor Cerpadel, hadice chlazeni a
snimac hladiny Cerpadel a nadrz chladici kapaliny transportovat samostatné.

Vyrobce neodpovida za vady a korozi stroje vzniklé v dusledku
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 mlh, par a plyna z chladici
kapaliny nebo prachu z obrdbéného materialu, pouzivejte respirator!

3. Pokud by doslo k zasazeni oCi proudem chladici kapaliny, fidte se pokyny
vyrobce (dodavatele) chladici kapaliny (minimélné si neprodlené vyplachnéte
oci Cistou vodou) a vyhledejte Iékaifskou pomoc!

4. Dbejte na pravidelné vyvazeni tfisek dopravnikem tfisek a pravidelné Cisténi
nadrze chladici kapaliny!

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

5.12 Hydraulika (Obr. 7)

Hydraulické obvody jsou feSeny z komponentt firmy EUROFLUID HYDRAULIK.
Vlastni hydraulicky agregat HAWE typ HKF449LDT je umistnén v pravé zadni ¢asti
stojanu. Je vybaven zubovym c¢erpadlem (16L/min), elektromotorem 2,2 kW, tlakovym
filtrem s diferenénim tlakovym spinaem znecisténé viozky a membranovym
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akumulatorem. Dale agregat obsahuje blok s odpojovacim ventilem cerpadla a
pojistnym ventilem akumulatoru. Na bloku jsou ventily revolverové hlavy, upinani
pomocného vietena a lopatky dokon€ovaciho pracovisté.

DalSi skupina ventill je namontovana na télese vieteniku. Jedna se o
rozvadéce uvolnovani a upinani étyfnoZzové hlavy, otaceni &tyfnozové hlavy, brzdy
vietene, upinani materialu a pfidavného pfistroje podavani materialu.

Plnici objem nadrze je cca. 9 litrd, vhodné hydraulické oleje jsou uvedeny
v navodu k hydraulickému argregatu.

5.13 Chlazeni v fetene (Obr. 6)

Chlazeni vietene je provedeno kapalinovym chladicim systémem firmy HYDAC
typ Flutec FLKS — 170 (13051). Chladici systém sestava z radialniho ventilatoru,
nadrze, ponorného Cerpadla a chladiCe oleje. Nadrz z umélé hmoty ma zabudované
ponorné Cerpadlo, které dopravuje chladici olej pfes chladi¢ oleje do chladi¢e motoru
vietena. Radialni ventilator obstarava potfebny chladici vzduch pro chladi€ oleje.

Doporucena chladici kapalina: mineralni olej T1 nebo T2 dle DIN 51 524 — 9litr(.

6 VYBAVENOST STROJE

6.1  Normalni p risluSenstvi

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

1/ Chladici nadrz
2/ Sito nadrze chladici kapaliny
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3/ Viko nédrze chladici kapaliny

4/ Kryt nadrze

5/ Sténa nadrze

6/ Klice a naradi pro obsluhu stroje

TECHNICKA DOKUMENTACE:

Navod k obsluze 1 kus
Seznam nahradnich dilG 1 kus
Balici list 1 kus

Elektrotechnickd dokumentace 2 kusy

6.2 Zvlastni p risluSenstvi

Zvlastni pfisluSenstvi ke stroji je dodavano na zvlastni objednavku.

1/ Chlazeni nastroja

2/ Dopravnik tfisek

3/ Dopravnik s nadobou na dilce

4/ Dopravnik dilct

5/ Nadoba na dilce

5/ Podani materialu

6/ Pomocné vieteno MAS (kleStinové)

7/ Upinaci Celisti pomocného vietena

8/ Naradi dle obr. 19

9/ Nastrojové drzaky, nastroje, upinaci a podavaci kleStinova pouzdra,
vodici pouzdra a dalSi nafadi dle katalogu MAS

10/  Nastrojové drzaky pevné a nahanéné (DUPLOMATIC)

11/ Néadoba na tfisky

12/  Zadni suport

13/  Kotevni material

6.2.1 Chlazeni nastroj G (OPTION) (Obr. 16a, 16b)

PFistroj je uréen k chlazeni nastroji pfimo v misté obrabéni a k oplachovani tfisek
pod prednim kfizovym suportem. Sklada se z Cerpadla COV 33-28 (2611) nahanéného
vlastnim elektromotorem, které je osazeno na nadrzi chladici kapaliny. Pres
prepoustéci ventil nastavenym na pretlak 0,4 MPa je chladici kapalina dopravovana
k solenoidovym ventilim. Na télu ventilu (2503) je pfes Sroub (2504) pfiSroubovan
ochranny tfmen (2506), ktery nesmi byt demontovan. Z prvniho solenoidového ventilu
(2615) je jednim obvodem chladici kapalina pfivedena k pracovisti ze strany Upichu a
druhym obvodem k revolverové néastrojové hlavé. Na revolverové hlavé je vzdy
napojeno na chlazeni jen misto u nastroje v pracovni poloze. Neni-li chladici misto
pFipojeno je nutné otvor nastrojové hlavy zaslepit.

PFi otevieni lopatky pracovisté ze strany uUpichu se prvni solenoidovy ventil
(2615) uzavie a otevie se druhy solenoidovy ventil (2616) na ktery je pfFipojeno
oplachovani tfisek pod pfednim kfizovym suportem. Sefizeni vhodného proudu
kapaliny se provadi kulovym ventilem (2619) umistnénym v prostoru vedle vieteniku
pod odklopnym krytem vedle pojizdného krytu pracovniho prostoru.
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nesmi byt nikdy zcela zav ¥ené, nebo t’ pfi pr Gtoku pouze
prepoust écim ventilem dochazi k oh Fivani chladici kapaliny a
nasledn é by mohlo dojit k p Fipadnému poskozeni ¢&erpadla. Také
kulovy ventil oplacovanit Fisek (2619) nesmi byt nikdy zav Feny.

f Regula éni kohouty chlazeni nastroj G pracovist & ze strany upichu

6.2.2 Dopravnik t Fisek (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.

Skfifl dopravniku je vodotésné svafena z plechd osazenych voditky slouzicimi
k vedeni dopravného pasu. Dopravni pas je sestaven z plechovych dérovanych
¢lanku. Na nékterych ¢lancich jsou pficné navarena unaseci hrabla. Pohon dopravniho
pasu zajistuje Snekova prevodovka s elektromotorem pfes hnaci hfidel s dvojici
fetézovych kol. Dopravni pas se napind Sroubem, ktery posouva cely pohon véetné
pretéZzovaciho zafizeni. PFi pfetizeni nebo zablokovani dopravniku se pfevodovka
vychyli kolem osy hnaciho hfidele a prostfednictvim momentové podpéry vypne
koncovy vypinag. Ridici systém vypne nasledn& hnaci elektromotor. Zablokovany
dopravnik je moZné uvolnit kratkym zapnutim zpétného chodu z fidiciho panelu stroje.
Nepodafi-li se dopravni pas uvolnit je nutné jej vytahnout ze skfiné dopravniku a
vycistit. Pfi vytaZzeni pasu je nutno postupovat podle ndvodu k obsluze dopravniku
tfisek.

Béhem provozu stroje je zasadn € zakazan p Fistup k pohybujicim se
sou €astem dopravniku t Fisek. Je zakazano b éhem provozu jej €istit
nebo vytahovat spadlé p Fedméty.

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

6.2.3 Dopravnik dilc & (OPTION) (Obr. 18)

Dopravnik dilcu je ke stroji COMPACT A25CNC dodavan ve dvojim provedeni.
Pro bézné soucasti je dodavan dopravnik s nadobou na dilce. Dilce jsou proti otlu€eni
chranény polyuretanovym obloZzenim nadoby. Nadoba na dilce je uloZzena ve vané
slouzici k zachyceni chladici kapaliny vynesené z pracovniho prostoru spolu
s obrobky. Ze spodni ¢asti vany je kapalina odvedena hadi¢kou do nadrze chladici
kapaliny.

Pro soucasti se zvlastnimi pozadavky na pfipadné poskozeni je ur€en dopravnik

v v

dilch s pfickou, z kterého jsou jednotlivé obrobky odebirany ru¢né.

Pri odebirani dilc G je nutno dbéat zvySené opatrnosti s ohledem na
provoz dopravniku.
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Technické Udaje:

Osova délka dopravniku mm 700
Dopravni rychlost pasu m.min™* 3,2
Primér bubnu mm 44

Vlastni dopravnik je shodny pro obé provedeni. Kostra dopravniku je sestavena
ze stavebnicového systému. Na koncich jsou v loZiskovych télesech uloZzeny bubny.
Hnaci buben je pohanén asynchronnim motorem s kompaktni prevodovkou a
vloZzenym prfevodem. Pfes bubny je napnut polyuretanovy dopravni pas. Napinani
dopravniho pasu se provadi pfes hnany buben napinacimi Srouby na boku dopravniku
u loziskovych téles. Pod dopravnikem je vana slouZici k zachyceni kapaliny ktera
pripadné stéka z dopravniku. V dolni ¢asti vany je odpad do dopravniku tfisek.

Béhem provozu stroje je zakadzan p Fistup k pohybujicim se

sou ¢astem dopravniku. Je zakazano b éhem provozu dopravnik dilc G
Cistit, vytahovat p fedmeéty spadlé do vany pod dopravnikem a

jakakoliv nepovolena manipulace v jeho blizkosti.

6.2.4 Podavani materialu (OPTION) (Obr. 17a, 17b)

Pridavny pfistroj podavani se pouziva v pfipadé kdy stroj neni vybaven vnéjSim
podavanim tyci.

Vlastni podavani je provedeno hydraulickym valcem (512) ktery je pfiSroubovan
na stojan pres konzolu. Pistnice (513) valce ovlada tazny naboj (508). V taZzném naboji
je v lozisku (936) ulozena tazna trubka (514) vodicim pouzdrem (105102) a podavacim
pouzdrem (103102). LoZisko tazné trubky je v tazném naboji upevnéno matici (937).
Délka podani se nastavuje narazkami (525), které je mozno posouvat po tyCi narazek
(546) a nastavit potfebny zdvih. Poloha narazek je snimana induk&nimi snimadi (961)
pfipevnénymi na Uhelniku (547). Délka podani je odecithna na méfitku (549). Pfi
poloze podavaciho mechanismu v pfedni poloze ji zobrazuje levy okraj pravé narazky
(525). Maximalni délka podani je 60 mm. Soucasti pristroje je optickoelektrické
zafizeni na vypnuti stroje po zpracovani materialové tyce.

Podavaci a vodici pouzdra jsou uvedena v katalogu naradi.

6.2.5 Upinaci éelisti pomocného v_fetena (OPTION)

Upinaci Celisti se pouzivaji pro upnuti soucasti vpomocném vietenu
DUPLOMATIC. Celisti jsou pfiSroubovany na upinacich kamenech pomocného
vietena.

6.2.6 _Pomocné v feteno MAS (OPTION)

Pomocné vieteno MAS je moZzné pouzit misto pomocného vietena
DUPLOMATIC. UmozZnuje odebrani upichovaného dilce pfi synchronnich otackach
s hlavnim vietenem. Dilec je pomocnym vietenem pfenesen k pracovisti ze strany
Upichu kde je dilec dokon€en. Pomocné vieteno je nahanéno vietenovym motorem
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umistnénym na revolverové hlavé. Dilec je v pomocném vietenu upnut v klestiné
dodavané na zvlastni objednavku. Ovladani upinaci klestiny je feSeno hydraulicky
z fidiciho systému stroje.

6.2.7 Nadoba na dilce (OPTION)

Nadoba na dilce slouzi k zachytavani obrobku z lopatky pracovisté ze strany
apichu v pfipadé Ze neni pouzit dopravnik dilch. Sklada se z vlastni nadoby na dilce
obloZené polyuretanem a vany na zachyceni chladici kapaliny vynesené z pracovniho
prostoru stroje spolu s obrobky. Vana je pfiSroubovana na dopravnik tfisek do kterého
odtéka chladici kapalina otvorem ve dné vany.

6.2.8 Nadoba nat Fisky (OPTION)

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

6.2.9 Zadni suport (Obr. 2) (OPTION)

Zadni suport (3003) tvofi osu Y. Téleso suportu (3001) je oblozeno specialnim
tfecim materialem. Nizky koeficient tfeni tohoto materidlu umoZznuje bezvalové uloZeni
a dodava tim suportu vysokou tuhost pfi obrabéni a dlouhodobou Zivotnost. Posuv
suportu obstarava kulickovy Sroub (3012) pohanény servomotorem, pohon je proveden
ozubenym femenem (3072). Kulickovy Sroub (3012) je uloZen v lozisku INA
ZARNZ2052TN (3061). Lozisko je pfedepnuto matici INA ZMA20/38 (3062). Ozubeny
femen (3072) se napina posunem servomotoru po desce motoru (3010) excetrem
(3017).

Vedeni, matice a lozisko suportu jsou pfipojeny na jednopotrubni davkovaci
mazaci systém. Koncové polohy posuvu suportu jsou opatfeny mékkymi dorazy. Proti
pretizeni a posSkozeni jsou suporty chranény Fidicim systémem, ktery kontroluje
maximalni posuvovou silu. Referenéni poloha suportu je odvozena od bezkontaktniho
snimace uloZzeného v drzaku snimace (3020). Sefizeni snimace je popsano v dile
elektro.

Po uvolnéni Sroubl je cely suport pomoci vedeni suportu (3004, 3011)
prestavitelny v ose rovnobézné s osou vietena. Tento Sroub ovladame ruénim
koleCkem opatfenym vnitfnim Sestihranem. Polohu suportu odecitame na Ciselniku
(3021) v milimetrech.

6.3 Jiné provedeni stroje

Dodava se na zvlastni objednavku po dohodé s odbératelem.

1/ Elektroinstalace pro zvlastni napéti a frekvenci proudu
2/ Jiné barevné provedeni
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7 UDRZBA STROJNICH SKUPIN

7.1 Preventivni udrzba

Automat COMPACT A25CNC je koncipovan jako stroj s minimalnimi poZzadavky
na udrzbu, pfesto preventivni adrzbou a oSetfovanim stroje se zvySuje jeho Zivotnost a
pfedchazi se tim porucham.

Jedné se predevsim o dodrzovani téchto zasad:

chranit pracovni prostor stroje pred pfipadnym nahromadénim tfisek

chranit dopravnik tfisek pfed nahromadénim tfisek ¢astym vyprazdriovanim

chrénit dopravnik dilct pfed znecisténim triskami

vCas odstranovat tfisky ze sita nadoby chladici kapaliny

kontrolovat funkci stéracu

pfi sefizovani stroje bez chlazeni stéraCe mazat olejem a odstrafiovat z nich dle
potieby tfisky

dodrZovat zasady mazani

pfi uZiti kapaliny na bazi vody olejem jedenkrat za mésic mazat (konzervovat)
vnéjSi plochy teleskopickych a pevnych krytd pracovniho prostoru

7.2 Pravidelné prohlidky a ukony

7.2.1 Denni pravidelna prohlidka

kontrovat mnozstvi fezné chladici kapaliny v nadrzi a doplinit dle potfeby
kontrolovat sito nadoby chladici kapaliny — dle potfeby Cistit

kontrolovat znecisténi dopravniku dilct tfiskami — dle potieby Cistit
kontrolovat dopravnik tfisek, dle potfeby vydistit

7.2.2 Prohlidky dle pot reby nejdéle jednou zat Fi mésice

kontrolovat hladinu kapaliny v nadrzi agregatu chlazeni motoru a doplnit dle
potieby

kontrolovat mnoZstvi oleje hydraulického agregatu a doplnit dle potfeby

kontrolovat sedlinu v nadrzi chladici kapaliny — dle potfeby Cistit

Mazani stroje

Pouzitim automatického centralniho mazaciho systému vSech strojnich skupin
stroje se mazani zjednoduSilo na kontrolu a dolévani oleje do nadrze mazaciho
agregatu olejem MOGUL GLISON 46 (OL — P4A).

Mazani pridavnych pfistroju se provadi podle navodu k udrzbé jednotlivych
pfidavnych pfistrojd.
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8 UDRZBA ELEKTRICKYCH ZA RiZENI

8.1 VSeobecné pokyny

PFi praci na elektrickém zafizeni stroje je nutno dodrZovat provozni bezpec¢nostni
predpisy, vSechny normy a opatfeni, sledujici bezpe€nost a ochranu zdravi pfi praci.

Prace, zvlast & pod nap étim, smi provad ét pouze osoba k tomu
uréena s p fredepsanou kvalifikaci dle mistnich noremap  Fedpis .

Po skonc&eni prace je nutno fadné uzavrit vSechna vika a kryty aby byla dodrZzena
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 popisSte, jak se projevuje, nebo jak k ni
doSlo — mnohdy Ize poskytnout radu i telefonem.

8.2 Preventivni pé ¢e

Po 3 meésicich je nutno prekontrolovat funkci vSech ovlada¢ld a koncovych
spinaCud a dotahnout vSechny svorky. Podle moznosti a prostfedi vymeénit filtr
ventilatoru hlavni skiiné elektroinstalace.

Q Je zakédzano vyfukovani prachu a ne €istot stla €éenym vzduchem.

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

8.3 Serizovani

V8echny ochrany, koncové a tlakové spinaCe jsou sefizeny jiz ve vyrobnim
zavodé. V pripadé poruchy nékterého pfistroje a jeho vyméné, je nutné nastavit
parametry na pivodni hodnoty.
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9 POUZITE NORMY

Konstrukéni provedeni stroje odpovida pozadavkim pfilohy €.1 Smérnice rady
98/37/EHS a 73/23/EHS, EN 292 ¢ast 1. a 2., EN 294 a EN 349. Stroj je za podminek
obvyklého a vyrobcem uréeného pouZiti dostateéné bezpeény a v CR odpovida
nasledujicim standardum:

Nafizeni vlady 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.
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10 ZARUCNI PODMINKY

Délka zaruéni doby je pfredmétem Kupni smlouvy, uzaviené mezi prodavajicim a
kupujicim.

Z&ruka se nevztahuje na zavady vzniklé:

poskozenim stroje v disledku vysSi moci vnéjSich nepfedvidatelnych vliv

neodbornou montazi zé&kaznika, instalaci nebo uvadénim do provozu
neodpovidajici pfislusnym kapitolam tohoto navodu

nedodrzovani bezpeénostnich predpisl a pokynu uvadénych v tomto navodu

provedenim zasah( nebo zmén na stroji odbératelem bez souhlasu vyrobce
(resp. dodavatele)
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PRILOHY

Priloha €.1 - Seznam M-Funkci stroje

M-FUNKCE

FUNKCE

POPIS

MO

Zastaveni béhu programu

Pfikazem se zastavi b&éh NC programu v obou
kanélech jako po stisknuti tlaCitka STOP.
Program lze spustit tlaCitkem START.

M1 Podminéné zastaveni Béh programu se zastavi na pfikazoveé fadce
programu kanalu, ktery obsahuje povel M1. Kanal, ktery
povel neobsahuje, se nezastavi. Pfi tomto
povelu pokud je oteviena klestina je povelovan
(sepnut) vystup Y3.5. Program pokracuje po
sepnuti vstupt X8.0 a X8.1. Tento povel je
uréen pro spolupraci s perifernim zafizenim
(z&sobnikem).
M2 Zastaveni béhu programu | Pouziva se pro ukonceni programu.
Zastaveni stroje Funkce jako tlagitkem RESET.
M3 Start pro hlavni vieteno Pohyb vietene po sméru hodinovych rucicek.
M4 Start pro hlavni vieteno Pohyb vietene proti sméru hodinovych rucicek.
M5 Stop pro hlavni vieteno Vypnuti vietena a chladici kapaliny.
M6 Podani materiall Kompletni cyklus podani — otevieni klestiny,
podani materidlu, zavieni klestiny.
M7 Start chlazeni Zapnuti erpadla chlazeni.
M8 Start chlazeni nastroju Zapnuti Cerpadla chlazeni nastroju.
M9 Stop chlazeni Vypnuti Cerpadel chlazeni.
M10 Zavrit kleStinu Zavreni klestiny vietena.
M11 Otevrit klesStinu Otevreni klestiny vietena.
M13 Start pro pomocné vieteno |Pohyb pomocného vietene po sméru
S2 hodinovych rucicek.
M14 Start pro pomocné vieteno |Pohyb pomocného vietene proti sméru
S2 hodinovych rucicek.
M15 Stop pro pomocné vieteno | Vypnuti pomocného vietena a chladici
S2 kapaliny.
M18 ZruSeni orientace vietena |Vieteno S2 je pfepnuto na fizeni otacek.
S2 (pouze v prvnim kanalu)
M19 Orientace vietena S2 Vieteno S2 je orientovano na absolutni Ghel
zadany v parametru B.
(pouze v prvnim kanalu)
M20 Otevreni hlavicky Otevreni klestiny hlavicky dokon&ovaciho
dokon&ovaciho aparatu aparatu pfi odebirani dilce z vietena
M21 Zavreni hlavicky Zavreni klestiny hlavicky dokon€ovaciho
dokonc€ovaciho aparatu aparatu pri odebirani dilce z vietena
M23 Zapnuti dopravniku tfisek | Zapina dopravnik tfisek. Doba bé&hu
dopravniku se nastavuje v obrazovce
Casovacu — Casovac ¢€.2
M25 Zabrzdit vieteno S1 VFeteno je zabrzdéno pomocnou mechanickou

brzdou.
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M26 Odbrzdit vieteno S1 Vieteno S1 je odbrzdéno.
M29 Rigid tapping S1 Volba rezimu synchronniho zavitovani
s pevnym zavitnikem vietenem S1
M30 Konec programu B&h programu se zastavi. Cteni programu se
nastavi na zaCatek programu. Program jiZ neni
opakovan. Na opétovny start se vycka na
stisknuti tlaitka START. Pokud neni Zzadano
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 otaceni Tento povel musi pfedchazet povelu ,,T“ pro
revolverové hlavy (Kanal 1) |index revolverové hlavy pokud je Zadano
provadét index ve sméru hodinovych rucicek
(+ CW). Povel je mozné zapsat do stejné radky
pfed povel ,T*. Povel se rusi vykonanim indexu
hlavy do Zadané polohy.
M39 Rigid tapping S2 Volba rezimu synchronniho zavitovani
S pevnym zavitnikem vietenem S2
M50 PFepnuti hlavniho vietena | (Plati pouze v prvnim kanalu)
z rezimu C-osy do rezimu
fizeni otaCek S1 (S...... P1)
M51 Pfepnuti hlavniho vietena | (Plati pouze v prvnim kanalu)
do rezimu C-osy
M58 Ovladani lopatky Otevreni lopatky
M59 Ovladani lopatky Zavieni lopatky. Automaticky je spustén
dopravnik kusu na €as nastaveny v obrazovce
Casovacu — ¢asovac €.1
ViStart pro pomocny aparat 2 | Pohyb pomocného aparatu 2 po sméru
g hodinovych rucicek.
M64 Start pro pomocny aparat 2 | Pohyb pomocného aparéatu proti sméru
hodinovych rucicek.
M65 Stop pro pomocny aparat 2 | Vypnuti pomocného aparatu 2.
M70 Impuls pro externi Po pfikazu M70 v technologickém programu je
pocitadlo kusu sepnut vystup Y3.2 arelé nadobu 1 s. Na
svorky €. ... a ... svorkovnice Fidiciho systému
je vyveden spinaci kontakt uvedeného relé.
Doba sepnuti kontaktu je 1s.
M71 Synchronizace vieten Pouziva se pro synchronizaci vieten S1 a S2
M73 Start pro pomocny aparat 1 | Pohyb pomocného aparatu 1 po sméru
hodinovych rucicek.
M74 Start pro pomocny aparat 1 | Pohyb pomocného aparatu proti sméru
hodinovych rucicek.
M75 Stop pro pomocny aparat 1 | Vypnuti pomocného aparatu 1.
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/Dokonceni prace na dilu.

PFi zapnuté funkci M83 pokud dojde k signélu
KONEC MATERIALU, dojde k okamzitému
zastaveni stroje v rezimu STOP (PAUSA) . Pfi
pouZziti této funkce je nutno tento pfikaz zadat
na zacatku programu v jednom ze dvou
kanalu, aby pfi podani materialu pro novy dilec
doSlo k zastaveni stroje.

Pokud neni funkce pouzita, je signalem
KONEC MATERIALU pfedvolen rezim KONEC
CYKLU a dilec je opracovan dle
technologického programu a po ukonc&eni
programu se stroj zastavi.

Tuto funkci Ize také zapnout nastavenim K1.3
=1

/Opakovani cyklu.

Po nacteni povelu M99 dochazi k navratu na
zacCatek programu a opakovani programu.

/Synchronizace kandll ¢€.1 a
C.2

Na této instrukci se béh programu v daném
kanalu zastavi a vyCkava stejné instrukce ve
druhém kanalu.

Cisla se nesmi v programu opakovat.

O O 2100 = 1 OO0 =210 (0 =

/Konec automatického
cyklu.

Pouziva-li se na konci programu névrat na
zaCatek M99, je nutno zabezpedit zastaveni
programu je-li pfedvoleno tlagitkem Konec
cyklu ukon¢&eni programu. M199 se v programu
uvadi na konci programu pfed povel M99.
Slouzi soucasné jako impuls pro pocitadlo
kusl v prvnim kanalu.

M271

Start osy X1 .

Pfikazem M271 vykon& osa X1 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program vyc¢ka na dosaZeni ref. polohy osy X1

M272

Start osy Z1 .

Prikazem M272 vykona osa Z1 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program vycka na dosazeni ref. polohy osy Z1

M273

Start osy Y1.

Pfikazem M273 vykoné osa Y1 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program vyc¢ka na dosaZzeni ref. polohy osy Y1

M274

Start osy X2 .

Prikazem M274 vykona osa X2 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program vycka na dosazeni ref. polohy osy X2

M275

Start osy Z2 .

Pfikazem M275 vykoné osa Z2 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program vyc¢ka na dosaZzeni ref. polohy osy Z2

M276

Start osy Y2.

Prikazem M276 vykona osa Y2 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program vycka na dosaZzeni ref. polohy osy Y2
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M277

Start osy E2 .

Pfikazem M277 vykon& osa E2 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program vyc¢ka na dosaZeni ref. polohy osy E2

M281

Start osy X1 .

Prikazem M271 vykona osa X1 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program neceké na dosazeni ref. polohy osy
X1 a pokracuje ve vykonavéani dalSich pfikazl
a Cteni dalSich bloka.

M282

Start osy Z1 .

Pfikazem M272 vykoné osa Z1 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program neceka na dosazeni ref. polohy osy
Z1 a pokracuje ve vykonavani dalSich pfikazu
a Cteni dalSich bloka.

M283

Start osy Y1.

Prikazem M273 vykona osa Y1 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program neceka na dosazeni ref. polohy osy
Y1 a pokracuje ve vykonavani dalSich pfikazu
a Cteni dalSich bloka.

M284

Start osy X2 .

Pfikazem M274 vykona osa X2 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program neceka na dosazeni ref. polohy osy
X2 a pokracuje ve vykonavani dalSich prikaz
a Cteni dalSich bloka.

M285

Start osy Z2 .

Pfikazem M275 vykon& osa Z2 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program neceka na dosazeni ref. polohy osy
Z?2 a pokracuje ve vykonavani dalSich pfikazu
a Cteni dalSich bloka.

M286

Start osy Y2.

Pfikazem M276 vykona osa Y2 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program neceka na dosazeni ref. polohy osy
Y2 a pokracuje ve vykonavani dalSich prikaz
a Cteni dalSich bloka.

M287

Start osy E2 .

Pfikazem M277 vykon& osa E2 pohyb
rychloposuvem do referenéni polohy osy.
Program neceka na dosazeni ref. polohy osy
E2 a pokracuje ve vykonavani dalSich pfikazu
a Cteni dalSich bloka.

M371

Start osy X1 .

Pfrikazem M371 vykona osa X1 pohyb
rychloposuvem do polohy uvedené v datove
tabulce v parametrech D100 (mm) a D102
(tisiciny mm).

Program vycka na dosazeni polohy osy X1

M372

Start osy Z1 .

Pfikazem M372 vykoné osa Z1 pohyb
rychloposuvem do polohy uvedené v datové
tabulce v parametrech D110 (mm) a D112
(tisiciny mm).

Program vyc¢ka na dosazeni polohy osy Z1

M373

Start osy Y1.

Pfrikazem M373 vykona osa Y1 pohyb
rychloposuvem do polohy uvedené v datové
tabulce v parametrech D120 (mm) a D122
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(tisiciny mm).
Program vycka na dosazeni polohy osy Y1

M374

Start osy X2 .

Pfikazem M374 vykon& osa X2 pohyb
rychloposuvem do polohy uvedené v datové
tabulce v parametrech D130 (mm) a D132
(tisiciny mm).

Program vyc¢ka na dosazeni polohy osy X2

M375

Start osy Z2 .

Pfrikazem M374 vykona osa Z2 pohyb
rychloposuvem do polohy uvedené v datove
tabulce v parametrech D140 (mm) a D142
(tisiciny mm).

Program vycka na dosazeni polohy osy Z2

M376

Start osy Y2 .

Pfikazem M375 vykoné osa Y2 pohyb
rychloposuvem do polohy uvedené v datové
tabulce v parametrech D150 (mm) a D152
(tisiciny mm).

Program vyc¢ka na dosazeni polohy osy Y2

M377

Start osy E2 .

Pfikazem M376 vykon& osa E2 pohyb
rychloposuvem do polohy uvedené v datové
tabulce v parametrech D160 (mm) a D162
(tisiciny mm).

Program vyc¢ka na dosaZeni polohy osy E2

M381

Start osy X1 .

Pfrikazem M381 vykona osa X1 pohyb
rychloposuvem do polohy uvedené v datové
tabulce v parametrech D100 (mm) a D102
(tisiciny mm).

Program neceka na dosazeni polohy osy X1 a
pokracuje ve vykonavani dalSich pfikazu a
¢teni dalSich blokd.

M382

Start osy Z1 .

Pfikazem M382 vykon& osa Z1 pohyb
rychloposuvem do polohy uvedené v datové
tabulce v parametrech D110 (mm) a D112
(tisiciny mm).

Program neceka na dosazeni polohy osy Z1 a
pokracuje ve vykonavani dalSich pfikazl a
¢teni dalSich blokd.

M383

Start osy Y1.

Pfrikazem M383 vykona osa Y1 pohyb
rychloposuvem do polohy uvedené v datove
tabulce v parametrech D120 (mm) a D122
(tisiciny mm).

Program neceké na dosazeni polohy osy X1 a
pokracuje ve vykonavani dalSich pfikazl a
Cteni dalSich bloka.

M384

Start osy X2 .

Pfikazem M384 vykon& osa X2 pohyb
rychloposuvem do polohy uvedené v datové
tabulce v parametrech D130 (mm) a D132
(tisiciny mm).

Program neceka na dosazeni polohy osy X2 a
pokracuje ve vykonavani dalSich pfikazu a
¢teni dalSich blokd.

M385

Start osy Z2 .

Prikazem M385 vykona osa Z2 pohyb
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rychloposuvem do polohy uvedené v datové
tabulce v parametrech D140 (mm) a D142
(tisiciny mm).

Program neceka na dosazeni polohy osy Z2 a
pokracuje ve vykonavani dalSich pfikazu a
Cteni dalSich blokd.

M386 Start osy Y2 . Pfikazem M386 vykoné osa Y2 pohyb
rychloposuvem do polohy uvedené v datové
tabulce v parametrech D150 (mm) a D152
(tisiciny mm).

Program neceka na dosazeni polohy osy Y2 a
pokracuje ve vykonavani dalSich pfikazu a
¢teni dalSich blokd..

M387 Start osy E2 . Pfrikazem M387 vykona osa E2 pohyb
rychloposuvem do polohy uvedené v datove
tabulce v parametrech D160 (mm) a D162
(tisiciny mm).

Program neceké na dosazeni polohy osy E2 a
pokracuje ve vykonavani dalSich pfikazl a
Cteni dalSich bloka..
M500 Zapnuti uzivatelského Pfikazem sepne vystup Y3.0
vystupu OUT 1
M501 Zapnuti uzivatelského Pfikazem sepne vystup Y3.1
vystupu OUT 2
M510 Vypnuti uzivatelského Pfikazem rozepne vystup Y3.0
vystupu OUT 1
M511 Vypnuti uzivatelského Pfikazem rozepne vystup Y3.1

vystupu OUT 2
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PFiloha é.2 — Seznam chybovych hlaseni

Seznam hlaSeni stroje A25

ADRES | HIaSeni PriCina Odstranéni
APLC
A0.0 [1001 EMERGENCY STOP Provoz stroje byl Zadat kod
zastaven po vyprdeni |V obrazovce
A10.0 1081 NOUZOVE ZASTAVENI ¢asového limitu. MACHINE
CONSTANTS.
\1161 NOT-AUS
A0.1 |2002 PRESSURE OF Tlak vzduchu poklesl | Pfekontrolovat tlak
HYDRAULIC pod hodnotu vzduchu na pfivodu
A10.1 nastavenou jako do stroje.
2082 TLAKOVY SPINAC minimalni tlak na
HYDRAULIKY tlakovém spinadi
A20.1 vzduchu.
2162 HYDRAULIK —
DRUCKSENSOR
A0.2 |2003 SAFETY CONTACTOR OF |Vypadl jistic Zapnout vypadly
PWR CYRCUIT QF1,QF2,QF3, QF4, |jisti¢. Pfi
FA1l nebo FA7. opakované
A10.2 |2083 JISTICE NAPAJECICH Pretizeni nebo zavadé preméfit
OoBVvODU porucha pohond, proud daného
elektromotoru a obvodu popf.
A20.2 |2163 SICHERUNG — AUSFALL napéjeni nozoveé a vymeénit vadny
revolveroveé hlavy. prvek.
A0.3 |[2004 T.H. FAULT OF SUPPLY PferuSeno napajeni Kontrola
servozesi- napajecich
A10.3 2084 R.H. NENI NAPAJECI lova¢e motoru obvodu a jisti¢a
NAPETI revolverové hlavy.
Vypadly jisti¢ FA7
A20.3 |2164 R.K. STROM AUSFALL nebo FAS8.
A0.4 |2005 T.H. OVER VOLTAGE Napajeci napéti vysoké | Zkontrolovat
Porucha pfivodni napéti.
A10.4 | 2085 R.H ZVYSENE NAPETI servozesilovace pohonu | \/ypnout a opét
hlavy zapnout stroj.
A20.4 | 2165 R.K. UEBERSPANNUNG
A0.5 |2006 T.H. SERVO ERROR, Pretizeni servomotoru | Omezit provadéni
THERMAL DETECTOR otaceni revolverové indexu na max.25
hlavy ~|indexd za minutu.
A10.5 |2086 R.H. PORUCHA SERVA, | Velmicaste indexovani | zyontrolovat zda
TEPLOTA nedoSlo
k mechanické
A20.5 2166 R.K. UEBERLASTUNG, poruse hlavy.
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TEMP. DET.
A0.6 |2007 T.H. UNLOCKING FAULTS | Nizky tlak vzduchu. Kontrola tlaku
Chybny pneumaticky |vzduchu
A10.6 (2087 R.H. CHYBA rozvadéc. Kontrola
ODARETOVANI Chybny spinac pneumatickych
kontroly uvolnéni. obvodu a jejich
A20.6 funkce.
2167 R.K. UNARRETIERUNG Opravit
AUSFALL revolverovou
hlavu.
A0.7 |2008 T.H. LOCKING FAULTS Nizky tlak vzduchu. Kontrola tlaku
Chybny pneumaticky |vzduchu
A10.7 2088 R.H. CHYBA ZPEVNENI rozvadec. Kontrola
Chybny spina¢ pneumatickych
A20.7 |2168 R.K. ARRETIERUNG kontroly zpevnéni. obvodu a jejich
AUSFALL funkce.
Opravit
revolverovou
hlavu.
A1.0 |2009 T.H. ZERO SEARCH FAULT |Chybny spina¢ Oprava hlavy.
referenni polohy
A11.0 {2089 R.H. CHYBA NALEZENI hlavy.
REFERENCE
A21.0 (2169 R.K. REF. NICHT
GEFUNDET
Al.l1 |2010 T.H. CONTROL SIGNAL Chyba PLC programu, | Oprava .
FAULT vadny vodi¢, vadny
vystup fidiciho
Al1l.1 |2090 R.H. CHYBA POVELU systému.
RIZENI
A21.1
2170 R.K.
STEUERUNGSBEFEHL FEHLER
Al.2 |2011 T.H. ZERO SEARCH Pfed spusténim Nastavit
MISSED automatického cyklu |revolverovou
All.2 nebyla nastavena hlavu do
2091 R.H. CHYBI REFERENCE |referenéni poloha referenéni polohy.
A21.2 revolverové hlavy.
2171 R.K. KEINE REFERENZ Chyba indexovani.
POSITION
Al.3 |2012 TRANSPORTER Koncovy spinac Dopravnik je
BLOCKING dopravniku je zablokovan. Motor
Al11.3 rozepnut. je pretizen.
2092 ZABLOKOVANI Pouzit zpétny
DOPRAVNIKU TRISEK chod dopravniku.
A21.3 Vycistit dopravnik.
2172 SPANENTRANSPORTER -
SICHER. SCHALTER
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Al.4 |2013 BREAKDOWN OF Podéani neprobéhlo Zkontrolovat tlak
FEEDING predpokladanym vzduchového
All.4 zpusobem v rozvodu
2093 PORUCHA PODAVANI predepsaném Case Zkontrolovat
nebo nebylo sefizeni snimacu
A21.4 dosazeno polohy BQ3,BQ4,BQ5,
2173 MATERIALVORSCHUB upnuto . BQ6. na
FEHLER Nizky tlak vzduchu. pneumatickych
Vada pneumatického |valcich.
rozvadéce. Zkontrolovat
Chybné nastavené funkci
spinace poloh na pneumatického
pneumatickych rozvodu.
valcich podavani.
Al.5 [2014 BREAKDOWN OF Mazaci cykly Prekontrolovat
LUBRICATION SYSTEM neprobéhly spravnym | mnozstvi mazaciho
zplsobem nebo neni | Oleje.
A11.5 |2094 PORUCHA MAZANI mazaci olej. Zkontrolovat
tésnost mazaciho
A215 |2174 STOERUNG DER okruhu.
SCHMIERUNG
Al.6 |2015 COVERS OPEN Néktery Kontrola
z bezpecnostnich bezpecnostnich
Al11.6 2095 OTEVRENY kryt( neni zcela Krytd
BEZPECNOSTNI KRYTY uzavren. Vadny koncovy
spina¢ krytu
A21.6 |2175 DIE DECKELN SIND stroje.
GEOEFENET
Al.7 |2016 FEEDING COVER OPEN Kryt podavacky je Zavfit kryt
otevren. podavacky
Al11.7 |2096 KRYT PODAVACKY Béhem automatického | HI&Seni je
OTEVREN cyklu doslo k otevieni |zobrazeno trvale,
krytu nebo poruse pokud doslo
bezpecnostniho k otevieni béhem
A21.7 |2176 DECKEL FUER SPINDEL spinace. automatického
GEOEFFNET cyklu.
HlaSeni je pak
zruseno po
stisknuti tlacitka
START nebo
RESET.
A2.0 |2017 FRONT COVER OPEN Predni kryt je Zavfit pfedni
otevieny. posuvny Kkryt.
A12.0 |2097 PREDNI KRYT OTEVREN |Béhem automatického | Hlaseni je
cyklu doSlo k otevieni |zobrazeno trvale,
krytu nebo poruse pokud doslo
A22.0 |2177 VORDERER DECKEL bezpecnostniho k otevieni béhem
GEOEFFNET spinace. automatického
cyklu.
HlaSeni je pak
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Zruseno po
stisknuti tlacitka
START nebo
RESET.
A2.1 |2018 EXTERNAL STOP
Al12.1 (2098 EXTERNI STOP
A22.1 [2178 EXTERNER STOP
A2.2 |2019 NO REFERENCE Nebyly nalezeny Najet na
POSITION referenni polohy referencni polohy,
Al2.2 v8ech suportud. Start | stisknout tlaitko
2099 NEJSOU REFERENCNI NC programu je REF a
POLOHY blokovan. TURRET REF.
A22.2
2179 REFERENZLAGE AUS
A2.3 |2020 SERVICE MODE V automatickém Pfepnout ovladac
rezimu musi byt do polohy
Al12.3 {2100 REZIM SERIZOVANI pfepinac VYROBA/ |VYROBA.
SERIZENI v poloze
A22.3 |2180 SERVICEBETRIEB VYROBA.
A2.4 2021 COLLET OPEN Klestina je oteviena, |Zavrit kleStinu
nelze spustit NC tlacitkem COLLET
Al2.4 |2101 OTEVRENA KLESTINA program. v ruénim rezimu.
A22.4 2181 SPANZANGE GEOFFENET
A2.5 |2022 END OF MATERIAL Byla zpracovana cela |Doplnit material.
materialova tyc.
Al12.5 {2102 KONEC MATERIALU
A22.5 2182 MATERIALENDE
A2.6 |2023 SPINDLE BRAKE ON Brzda vietena je Pouze informace.
sepnuta a vieteno je
Al12.6 |2103 SEPNUTA BRZDA zpevnéno.
VRETENA
A22.6
2183 SPINDELBREMSE EIN
A2.7 2024 END OF PIECES Zastaveni stroje po Vynulovat
ukond&eni navoleného | pocitadlo
Al12.7 (2104 POCITADLO — POSLEDNI | poctu kusu. vyrobenych kusu.
KUS
2184 STUECKZAHLER -
A22.7 |LETZTEN STUECK
A3.0 (2025 LEVEL OR THEMP. OF
HYDRAULIC. OIL
A13.0 |2105 HLADINOVY ATEPLOTNI
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A23.0

SPINAC HYDRAULIKY

2185 NIVEU U. THEMPERATUR
DER HYDRAULIK

A3.1

Al13.1

A23.1

2026 HYDRAULIC OFF

2106 STOP HYDRAULIKY

2186 HYDRAULIK STOP

A3.2

Al13.2

A23.2

2027 LOW OIL-LEVEL OF
LUBRICATION

2107 NIZKA HLADINA OLEJE
MAZANI

2187 NIEDRIGE NIVEU DES
SCHMIERUNGSOIL

A3.3

A13.3

A23.3

2028 LOW LEVEL OF COOL
WATER

2108 NIZKA HLADINA CHLADICI
KAPALINY

2188 NIEDRIGE NIVEU DES
KUEHLUNGSWASSER

A3.4

Al3.4

A23.4

2029 BREAKDOWN OF SPINDLE
BRAKE

2109 PORUCHA BRZDY
VRETENA

2189 STOERUNG DER
SPINDELBREMSE

Byl vydan povel ke
zpevnéni vietena, ale
brzda neni sepnuta.

Pfrekontrolovat
funkci
pneumatického
vélce brzdy vietena.
Sefidit koncovy
spina¢ SQ4 pro
brzdu vietena.

A3.5

Al13.5

A23.5

2030 BREAKDOWN OF STOCK
BAR

2110 PORUCHA ZASOBNIKU
TYCI

2190 MAGAZIN - FEHLER

A3.6

Al13.6

A23.6

2031 POSITION OF THE
TOOL HEAD FAULT

2111 CHYBA INDEXU
NOZOVE HLAVY

2191 MESSERKOPF — INDEX
FEHLER

Nozova hlava neni
v poloze nebo je
v chybné poloze.

Vadny snimac
polohy a indexu
nozoveé hlavy.
Porucha stykac
pohonu nozoveé
hlavy. Vadné
vystupy fidiciho
systému.

A3.7

2032 SERVO OFF

Tlagitko NOUZOVE

Tlacgitko
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ZASTAVENI je NOUZOVE

A13.7 |2112 VYPNUTE POHONY stlaceno. ZASTAVENI

Pferusen obvod nastavit do

A23.7 |2192 ANTRIEB AUS nouzoveho vypnuti vychozi polohy.

stroje.

A4.0 |2033 FILTER OF HYDRAULIC
FAULT

Al14.0 (2113 FILTR HYDRAULIKY
VYMENIT

A24.0 |[2193 HYDRAULIKFILTER-

VOLL

A4.1 |2034 TOOL HEAD LOCKING
FAULT

Al4.1 |2114 NENi ARETACE
NOZOVE HLAVY

A24.1 |2194 MESSERKOPF-

ARRETATION

A4.2 2035 COLLET — SENSOR FAULT |Vadny snimac predni | Nastavit spravné

nebo zadni polohy snimac na

Al14.2 |2115 KLESTINA — CHYBA upinaciho koncovou polohu
SNIMACE POLOHY mechanizmu. zaviené a

Chybné nastaven oteviené klestiny.

A24.2 |2195 SPANNZANGE - POS. snimac polohy. Vymeénit snimac
SCHALTERS FEHLER polohy.

A4.3 |2036 SHOVEL — SENSOR FAULT |Vadny snima¢ polohy | Nastavit spravné

lopatky. snimac na

Al4.3 |2116 LOPATKA - CHYBA Chybné nastaven koncovou polohu
SNIMACE POLOHY snimag polohy. zaviené a

oteviené lopatky.

A24.3 2196 LOEFEL - POS. Vyménit snimad
SCHALTERS FEHLER polohy.

A4.4 2037 FEEDING — SENSOR Vadny snimac predni | Nastavit spravné
FAULT nebo zadni polohy snimac na

Al4.4 podavaciho koncovou polohu
2117 PODANI — CHYBA mechanizmu. predni a zadni
SNIMACE POLOHY Chybné nastaven polohy.

A24.4 snimac polohy. Vyménit snimac
2197 MAT. VORSCHUB — POS. polohy.
SCHALTERS FEHLER

A4.5 |2038 RESTART! Po pfepnuti do rezimu | Vypnout a opét

PROGRAM TEST zapnout stroj a

Al14.5 |2118 PROVE'D RESTART dojde k rozdilu provést nastaveni
STROJE odméfované a referen¢nich poloh

skute¢né polohy os

A24.5 |2198 NEUSTART DER stroje.

MASCHINE
AUSFUEHREN!
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A4.6 [2039 FILTER OF COOLING - Zaneseny filtr okruhu | Vyménit filtr.
FAULT chlazeni vietena
Al4.6
2119 FILTER CHLAZENI —
VYMENIT
A24.6
2199 SPINDELKUEHLFILTER -
VOLL
A4.7 |2040 1-ST PICK-U NOT READY | Je vypnut pohon Zkontrolovat
dokonc&ovaciho elektrické zapojeni
A14.7 |2120 APARAT 1 VYPNUT aparatu ¢.1 servopohonu
pridavného
2200 APPARAT NR. 1 AUSFAL aparatu
A24.7
A5.0 |2041 2-ST PICK-U NOT READY | Je vypnut pohon Zkontrolovat
dokonc&ovaciho elektrické zapojeni
A15.0 |2121 APARAT 2 VYPNUT aparatu ¢.2 servopohonu
pridavného
2201 APPARAT NR. 2 AUSFAL aparatu
A25.0
A5.2 2042 PIECES NOT EJECT
A15.2 |2122 CHYBA ODBERU DILCE
A25.2 (2202 TEIL IST IN DER
SPANNZANGE
A5.3 |2044 FAULT OF SPINDLE Doslo k velkému Zkontrolovat
SYNCHRONOUS rozdilu otaCek, nebo |zatiZzeni
faze béhem motoroveho
A15.3 (2122 CHYBA SYNCHRONIZACE |synchronizace vieten |n&honu S2.
A25.3 [2203SPINDELSYNCHRONIZATI
ON FEHLER
A5.4 2045 NC ALARM SIGNAL Tento alarm se vyvola
pfi kazdém NC alarmu
Al15.4 (2124 NC ALARM
A25.4 2202 NC ALARM
A5.5 |2046 1-ST SPINDLE OVERLOAD | Pretizeni hlavniho Zkonrolovat
vietena zatiZzeni hlavniho
A15.5 (2125 VRETENO 1 PRETIZENI vietena
A25.5 2204 1 SPINDEL -
UEBERLASTUNG
A5.6 |2046 2-ND SPINDLE OVERLOAD | PretiZzeni motorového |Zkontrolovat
nahonu zatizeni
A15.6 (2126 VRETENO 2 PRETIZENI motorového
nahonu S2.
A25.6 |2205 2 SPINDEL -
UEBERLASTUNG
05/2005 COMPACT A25CNC 66




Navod k obsluze a udrzbé

Priloha ¢€.3 - Nastaveni reqistr U PLC stroje COMPACT A25CNC

DO Zadani délky podani mm

D2 Zadéani délky podani tisiciny mm

D4 Pocet podani vypocteny (délka tyCe ve vietenu / délka podani z DO+D2)

D8 Pocet podani aktuélni do konce tyce

D12 Zadani délky ty¢e, pokud je kratSi nez 1203 mm (pro pocet podani)

D16 Pocet podani od signalu konec ty¢e

D30 Doba mazani po zapnuti stroje nebo po ruénim spusténi. Rozsah 60s — 150s.
D32 Interval pro zapnuti mazani pfi dobé pracovniho cyklu kratSim nez 15s. Rozsah
2-30 min

D34 Interval pro zapnuti mazani pfi dobé pracovniho cyklu delSim nez 15s. Rozsah
2-60 min

D100 Poloha pro osu X1 mm

D102 Poloha pro osu X1 tisiciny mm

D110 Poloha pro osu Z1 mm

D112 Poloha pro osu Z1 tisiciny mm

D120 Poloha pro osu Y1 mm

D122 Poloha pro osu Y1 tisiciny mm

D130 Poloha pro osu X2 mm

D132 Poloha pro osu X2 tisiciny mm

D140 Poloha pro osu Z2 mm

D142 Poloha pro osu Z2 tisiciny mm

D150 Poloha pro osu Y2 mm

D152 Poloha pro osu Y2 tisiciny mm

D160 Poloha pro osu E2 mm

D162 Poloha pro osu E2 tisiciny mm

T1 Doba béhu dopravniku kusu
T2 Doba béhu dopravniku tfisek
T15 Doba otevieni klestiny pfi navoleném podani se zasobnikem (K1.0=1)

K0.0 =0, KO.1 =0 Anglické alarmové hlaseni

KO.0 =1,K0.1=0 Ceské alarmové hlaseni

KO0.0 =0, KO0.1 =1 Némecké alarmové hlaseni

K1.0 =1 Nakladac ty¢i pfipojen

K1.1=1 Aparat .1 pfipojen

K1.2 =1 Aparét €.2 pfipojen

K1.3=1 Stop okamzité po konci materialu (viz. M83)

K2.0 =1 Navrat osy X1 pfi startu programu do referen¢ni polohy nebo polohy
D100,D102

K2.1 =1 Navrat osy Z1 pfi startu programu do referenéni polohy nebo polohy
D110,D112

K2.2 =1 Navrat osy Y1 pfi startu programu do referencni polohy nebo polohy
D120,D122

K2.3 =1 Navrat osy X2 pfi startu programu do referen¢ni polohy nebo polohy
D130,D132

K2.4 =1 Navrat osy Z2 pfi startu programu do referenéni polohy nebo polohy
D140,D142

K2.5 =1 Navrat osy Y2 pfi startu programu do referencni polohy nebo polohy
D150,D152
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K26=1

Navrat osy E2 pfi startu programu do referen¢ni polohy nebo polohy

D160,D162

K3.0=1
K3.1=1
K3.2=1
K33=1
K34=1
K3.5=1
K3.6=1
K4.0=0
K4.1=0
K4.2=0
K4.3=0
K4.4=0
K45=0
K4.6=0
K4.0=1
K4il=1
K42=1
K43=1
K4i4=1
K4s5=1
K4ib=1

Navrat osy X1 tlaCitkem REF do referenéni polohy nebo polohy D100,D102
Navrat osy Z1 tlaCitkem REF do referencni polohy nebo polohy D110,D112
Navrat osy Y1 tlacitkem REF do referenéni polohy nebo polohy D120,D122
Navrat osy X2 tla¢itkem REF do referen¢ni polohy nebo polohy D130,D132
Navrat osy Z2 tlaCitkem REF do referen¢ni polohy nebo polohy D140,D142
Navrat osy Y2 tlaCitkem REF do referencni polohy nebo polohy D150,D152
Navrat osy E2 tlaCitkem REF do referenéni polohy nebo polohy D160,D162
Navrat osy X1 tla¢itkem START nebo REF do referencni polohy

Navrat osy Z1 tlacitkem START nebo REF do referenéni polohy

Navrat osy Y1 tlaCitkem START nebo REF do referencni polohy

Navrat osy X2 tla¢itkem START nebo REF do referenéni polohy

Navrat osy Z2 tlaCitkem START nebo REF do referenéni polohy

Navrat osy Y2 tla¢itkem START nebo REF do referenéni polohy

Navrat osy E2 tla¢itkem START nebo REF do referencni polohy

Navrat osy X1 tla¢itkem START nebo REF do polohy D100,D102

Navrat osy Z1 tlaCitkem START nebo REF do polohy D110,D112

Navrat osy Y1 tlacitkem START nebo REF do polohy D120,D122

Navrat osy X2 tla¢itkem START nebo REF do polohy D130,D132

Navrat osy Z2 tlaCitkem START nebo REF do polohy D140,D142

Navrat osy Y2 tlaCitkem START nebo REF do polohy D150,D152

Navrat osy E2 tla¢itkem START nebo REF do polohy D160,D162

#1000 = x8.2
#1001 = x8.5
#1002 = x8.6

Zpusob nastavovani registr G stroje:

Stisknout tlagitko SYSTEM -> PMC -> PMCPRM -> DATA ->G.DATA (D0-D162]

> KEEP RELAY  (KO-K6)
> TIMER (T1-T15)
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Priloha €.4 — Seznam obrazk u:

Obr. 1

Obr. 2

Obr. 3

Obr. 4a, 4b

Obr. 5a, 5b, 5c¢, 5d
Obr. 6

Obr. 7

Obr. 8

Obr. 9

Obr. 10

Obr. 11

Obr. 12

Obr. 13a, 13b, 13c
Obr. 14

Vietenik

Zadni suport

Zadni horni suport
Revolverovy suport
Pfedni kfizovy suport
Chlazeni vietene
Hydraulické schéma
Pfeprava stroje
Rozmeéry stroje
Z&kladovy plan
Pracovni prostor
PFedni horni suport
Pracovisté ze strany Upichu
Mazani

Obr. 15a, 15b Chlazeni
Obr. 16a, 16b Chlazeni nastroju
Obr. 17 Podavani materialu
Obr. 18 Dopravnik dilct
Obr. 19 Naradi
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