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Uvod

Dékujeme vam, ze jste se rozhodli pro CNC frézovaci stroj F100 CNC, zhotoveny Optimum
Maschinen Germany GmbH.

Vyobrazeni CNC stroje se mohou v nékterych podrobnostech odchylovat od vyobrazeni tohoto
navodu k obsluze, ale to nema zadny vliv na provoz CNC stroje.

Jakékoli zmény v konstrukci, vybaveni a pfisluSenstvi jsou vyhrazeny v terminech zdokonaleni.
Proto nelze z indikaci a popisU odvozovat jakékoli naroky. Chyby jsou vylouéeny!

Pfeme vam hodné uUspéchd!
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Bezpecénost

Tato ¢ast navodu k obsluze
e vysvétluje vyznam a pouzivani upozornujicich odkazl, obsazenych v navodu k obsluze,
e vysvétluje jak pouzivat spravné CNC stroj,

e zdlrazfiuje nebezpeci, ktera mohou nastat pro vas i jiné, jestlize tyto pokyny nejsou
dodrzovany,

e fika vam, jak se vyvarovat nebezpedi.

Kromé tohoto navodu dodrzujte

e platné zakony a pfedpisy,

e pravni pfedpisy pro prevenci nehod,

e zakazové, upozornujici a pfikazoveé stitky i upozoriiujici poznamky na CNC stroji.

Vzdy uchovavejte tuto dokumentaci pobliz CNC stroje.

INFORMACE
Nejste-li schopni vyfesit problém pomoci tohoto navodu, obratte se pro radu na:

Optimum Maschinen Germany GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26

D-96103 Hallstadt

Tel. +49 951 96822-0

Fax +49 951 96822-22

E-mail: info@optimum-maschinen.de

www.optimum-maschinen.de

Ohledné otazek tykajicich se ovladani CNC:

Siemens AG, A&D techsupport

Tel. +49 180 50 50 222

E-mail: techsupport@ad.siemens.de

Siemens AG hotline, helpline:

Tel. +49 180 50 50 111

TUTO DOKUMENTACI UCHOVAVEJTE VZDY POBLIZ CNC STROJE.

Chcete-li si pro vas CNC stroj objednat jinou dokumentaci, uvedte vyrobni €islo vaseho stroje.
Vyrobni Cislo je na typovém S&titku.

F CNC
N | CE€

Serien-N

Artikel-Nr: 350 1107

Obr. 1-1: Typovy Stitek

Seznam symbolt
s dava dodateéné pokyny
e 4 vyzaduje po Vas akci

. vycCet

Verze 1..0.1 F100 CNC CNC frézka Strana 5
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1.2 Bezpeénostni pokyny (vystrazné pokyny)

1.2.1 Klasifikace nebezpeéi

Bezpecnosti pokyny délime do rliznych stupnud. Nize uvedena tabulka dava pfehled o pfifazeni
symboll (piktogram() a signalnich slov ke konkrétnimu nebezpeci a k (moznym) nasledkam.

Piktogram Signalni slovo | Definice/Nasledky
NEBEZPECI! Bezprostfedni nebezpedi, ktere vede k vaznému zranéni
osob a nebo dokonce ke smrti.
VAROVANI! Riziko: Nebezpec&i mize vést k vaznému zranéni osob
' nebo k jejich smrti.
T Nebezpedi nebo nebezpelny postup, které by mohly vést
!
UPOZORNENI! ke zranéni osob nebo ke Skodam na vlastnictvi.
Situace, ktera by mohla vést k podkozeni stroje a vyrobku
% POZOR! a k dal$im kodam.
- ' Nepredstavuje riziko zranéni osob.
Uzivatelské tipy a jiné dulezité/uzitecné informace a
pokyny.
INFORMACE .
o Zadné nebezpecné nasledky nebo nasledky, zpusobujici
poskozeni osob nebo véci.

U konkrétniho nebezpeci nahrazujeme piktogram

A A -

>

vSeobecné varovanim poranénim  nebezpeénym rotujicimi dily.
nebezpedi pred ruky elektrickym
napétim

©
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1.2.2 DalSi piktogramy
Zapnuti zakazano! Zakazano Zakazano hasit  Pfistup zakdzan! Noste bezpec¢nostni
vstupovat do vodou! obuv!
stroje!
Noste ochranné Noste chranice Noste ochranné Upozornéni na Upozorfiujici na
rukavice! sluchul! bryle! zavédena oxida¢ni materialy!
bfemena!
Upozornéni: Upozornéni: Dbejte na ochranu  Adresa kontaktni
vybugné! nebezpedi Zivotniho prostfedi! osoby
uklouznuti!
1.3 Spravné pouzivani
VAROVANI!

V pripadé nespravného pouzivani stroje:

e obsluha bude ohroZena,

e CNC stroj a dalSi hmotny majetek provozovatele bude ohrozen,
e muze byt ovlivnén spravny chod CNC stroje.

CNC stroj je navrZzen a zhotoven pro pouZivani v nevybusném prosttedi.

CNC stroj je navrzen a zhotoven pro pouzivani pro frézovani a vrtani studenych kovl nebo
jinych nehoflavych materiald a materiadlt, které nevytvareji zdravotni riziko pfi pouziti
komercnich frézovacich a vrtacich nastroji. Je tfeba dodrzovat limitni hodnoty vyvazeni
nastrojl. i ,Nastroje a pfipravky drzici nastroje®, str. 21.

CNC stroj se smi instalovat a provozovat jen na suchém a dobfe vétraném misté.

Sprévgé’ Je-li CNC stroj pouzivan jakymkoli jinym zplisobem, nez jak popsano vyse, upraven bez
pouZiti  opravnéni spoleénosti Optimum Maschinen Germany GmbH, pak je pouZivan nespravné.

Neprebirame zadnou odpovédnost za $kody zplsobené nespravnym pouzivanim.

31. srpen 2006 Verze 1..0.1 F100 CNC CNC frézka Strana 7
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Radi bychom zduraznili, ze zneplatnéni zaruky nastane také v dusledku jakékoli upravy na
konstrukci &i technické nebo technologické upravy, které nebyly opravnény spoleénosti
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Soucasti spravného pouzivani je také:

¢ nepfekracovani maximalniho hodnot CNC stroje,
e dodrzovani navodu k obsluze,

¢ dodrzovani pokynl ke kontrolam a udrzbé.

VAROVANI!
Velmi vazné zranéni v dlisledku nespravného pouzivani.

Je zakazano provadét jakékoli upravy nebo zmény provoznich hodnot CNC stroje. Mohlo
by to ohrozit obsluhu a zplisobit Skody na CNC stroji.

1.4 MoZna nebezpeci zpisobena CNC strojem

CNC stroj byl podroben bezpecnostni prohlidce. Konstrukce a provedeni odpovidaji sou¢asnym
pozadavkim.

Presto zde stale zustava urcité nebezpeci, nebot CNC stroj je provozovan s
o otacejicimi se dily,

o elektrickym napétim a proudy,

¢ stlatenym vzduchem,

e rychlymi pohyby.

Pouzili jsme konstrukéni zdroje a bezpecnostni techniky takové, aby se minimalizovalo riziko
pro zdravi obsluhy, vyvstavajici z téchto rizik.

Je-li CNC stroj pouzivan a udrzovan osobami, které nejsou fadné kvalifikovany, maze byt zde
riziko nespravné nebo nevhodné udrzby CNC stroje.

INFORMACE

Kterékoli osoby, zapojené néjak do montaze, uvadéni do provozu, obsluhy a udrzby musi
e byt fadné kvalifikovany,

e pfisné dodrzovat tento navod k obsluze.

V pfipadé nespravného pouzivani

e to muze byt riziko pro obsluhu,

¢ to mUze byt riziko pro CNC stroj a jiny hmotny majetek,

¢ muze byt ovlivnéna spravna funkce CNC stroje.

Kdykoli se ma provadét ¢isténi nebo udrzba, vZdy CNC stroj odpojte.
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VAROVANI!
CNC stroj se smi pouzivat jen s funkénimi bezpeénostnimi zafizenimi.

Odpojte CNC stroj ihned, jakmile zjistite zavadu v bezpeénostnich zafizenich nebo kdyz
nejsou osazenal

Veskeré instalace, provadéné obsluhou, musi zahrnovat predepsana bezpeénostni
zarizeni.
ProtoZe jste obsluha stroje, je to na vasi odpovédnost!

[, Bezpecnostni zafizeni*, str. 10.
Kvalifikace obsluhy

Cilova skupina

Tento navod je ur€en pro:

e provozovatele,

e Uuzivatele,

e pracovniky udrzby.

Proto se upozorfiujici poznamky tykaiji jak pracovnik(i obsluhy, tak i tdrzby CNC stroje.

Stanovte jasna a ucinite trvala rozhodnuti o tom, kdo bude odpovidat za riizné €innosti na CNC
stroji (obsluhu, pfestavovani stroje, udrzbu a opravy). ZapiSte jména odpovédnych osob do
deniku obsluhy.

Povsechnd a nejasné pfidéleni odpovédnosti vytvareji bezpe€nostni rizika!

Po odpojeni hlavni vidlice CNC stroje zajistéte spina zamkem. To zabrani pouzivani
neopravnénymi osobami.

Opravnéné osoby

INFORMACE

Pro praci na CNC stroji se vyzaduji podrobné znalosti. Bez pozadovaného Skoleni, napf.
instituty pro pokrocila profesni Skoleni, neni nikomu dovoleno pracovat na stroji, a to ani po
kratkou dobu.

Jako pomocny material pro Skoleni doporuCujeme software firmy Keller, http://www.cnc-
keller.com. Systém fady Plus zahrnuje CNC a CAD/CAM od =zakladniho $koleni po
programovani vhodné pro profesionalni dilny. Timto zpusobem je také mozny pfenos
vytvofenych programu ke kontrole.

VAROVANI!

Nespravné pouzivani a udrzba CNC stroje vytvaii nebezpeéi pro obsluhu, pfedméty i
prostiedi.

CNC stroj sméji obsluhovat jen opravnéné osoby.

Osoby, opravnéné k obsluze a udrzbé, by mély byt Skoleny technicky personal s pokyny
obdrzenymi od téch, ktefi pracuji pro provozovatele a pro vyrobce.

Verze 1..0.1 F100 CNC CNC frézka Strana 9
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Povinnosti provozovatele

Povinnosti ©® Proskolit personal prakticky,
provozova- e proSkolit personal teoreticky (alespofi jednou za rok),
tele - ze v3ech bezpeénostnich pfedpisu, které plati pro CNC stroj,
-z obsluhy CNC stroje,
- ze schvalenych technickych voditek,
-z moznych havarijnich situaci,
e Kkontrolovat stav znalosti personalu,
e dokumentovat Skoleni v provoznim deniku,
e vyzadovat na personalu potvrzeni o u€asti na Skolenich podpisem,

¢ kontrolovat, zda personal si je védom bezpec€nosti a nebezpeci na pracovisti a zda dodrzuje
navod k obsluze.

Povinnosti obsluhy

Povinnosti  ® byt specialné proskolen o zachazeni s CNC strojem a jeho a programovani,
obsluhy e znata chapat pfiCina programu a jaké ucCinky budou jednotlivé procesni parametry mit,
e udrzovat denik obsluhy,
e pfed uvedenim stroje do provozu
- procist si a pochopit navod k obsluze,

- dobfe se seznamit se vSemi bezpecénostnimi zafizenimi a predpisy.

Eggaaéz(\v;/rll?/ Pro praci na nasledujicich soucastech CNC stroje jsou jesté dalSi pozadavky:
na kvalifikaci ® Praci na elektrickych soucastech nebo provoznich celcich musi provadét jen kvalifikovany
elektrikaf nebo osoba pracujici podle pokynu a dohledu kvalifikovaného elektrikare.
1.6 Pozice uzivatele
Pozice uzZivatele je pfed CNC strojem u panelu zobrazovani nebo na panelu stroje.
1.7 Bezpeénostni zarizeni

CNC stroj pouzivejte jen se spravné fungujicimi bezpe€nostnimi zafizenimi.

Zastavte CNC stroj ihned, jestlize nastane zavada v bezpecnostnim zafizeni nebo kdyz toto
neni s néjakého divodu funkéni.

Je to vasi odpovédnosti!

Jestlize bezpecnosti zafizeni je aktivovano nebo selhalo, CNC stroj se smi pouZivat jen kdyz:
e jste odstranili pfi€inu vypadku,
o jste ovérili, ze uz osobam ani pfedmétum nehrozi zadné nebezpedi.
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VAROVANI!

Jestlize obejdete, odstranite nebo prekonate bezpecnostni zafizeni jakymkoli zptisobem,
ohrozujete sebe i ostatni osoby, pracujici s CNC strojem. Mozné néasledky jsou:

e Skody nasledkem odlétnuti soucasti nebo dilGl souc¢asti vysokou rychlosti,
e kontakt s otacejicimi se dily,

e smrtelny Graz elektrickym proudem,

e vtazeni odévu.

CNC stroj obsahuje nasledujici bezpelnostni zafizeni:
e uzamykatelny hlavni spinac,
e NOUZOVE STOP tlagitko na panelu stroje a u hlavy vietena,

e uzamknuté oddélovaci ochranné zafizeni kolem CNC stroje se zobrazovacimi panely,
zhotovenymi z netfistivého makrolonu,

e polohovy spina& na oddélovaci ochranné jednotce,
e polohovy spina& na dvefich rozvodné skfiné.

Uzamykatelny hlavni spinaé

V poloze “0“ muze byt uzamykatelny hlavni spina¢ zajiStén proti nahodnému nebo
neopravnénému zapnuti visacim zamkem.

Kdyz je hlavni spina¢ vypnuty, dodavka proudu je pFeruSena kromé mist oznacenych
piktogramem v oramovani V téchto mistech mlze byt napéti, i kdyz hlavni spina€ je vypnuty.

VAROVANI!
Nebezpecné napéti, i kdyz hlavni spina€ je vypnuty.

V mistech oznacenych piktogramem v oramovani mlze byt napéti, i kdyz hlavni spina¢ je
vypnuty.

NOUZOVE STOP tlaéitko

POZOR!
NOUZOVE STOP tlagitko vypina CNC stroj ihned.

Tlagitko NOUZOVE STOP stisknéte jen v pfipadé nebezpeéi! Je-li pouZito k normalnimu
zastaveni stroje, miize se poskodit nastroj nebo obrobek.

Po stisknuti tlagitka je k restartovani stroje otocte doprava.
P¥i restartovani stroje je tfeba najet do referenéniho bodu.

1 Zapnuti a najeti do referenéniho bodu viz kap. 2-25 Sinumerik 802S.

Verze 1..0.1 F100 CNC CNC frézka Strana 11
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1.7.3 Kontrolni technick&d ochrana

VAROVANI!

Jestlize obejdete kontrolni systém, ohrozite sebe a ostatni osoby, pracujici na CNC stroji.
e zranéni jako nasledek odlétnuti soucasti nebo prvki soucasti vysokou rychlosti,

e kontakt s otacejicimi se dily,

e smrtelny uraz elektrickym proudem,

e vtaZeni odévu.

Jestlize obejdete kontrolni systém vyjimecné a jen na kratkou dobu, musite sledovat CNC stroj
nepfetrzité po celou tu dobu.

1.7.4 Zakazové, upozoriujici a povinné stitky

INFORMACE

VSechny upozorfiujici a povinné Stitky musi byt itelné. Kontrolujte je pravidelné.

1.8 Bezpeénostni kontrola

Kontrolujte CNC stroj alespon jednou za sménu. Informujte odpovédné osoby ihned o jakémkoli
poskozeni, vadé nebo zméné provozni funkce.

Kontrolujte veSkera bezpec&nostni zafizeni

e na zacatku kazdé smény (se strojem zastavenym),

e jednou tydné (se strojem v provozu),

e po kazdé udrzbé a opravé.

Kontrolujte, zda zékazoveé, upozorfiujici a informacni Stitky a zna€eni na CNC stroji
e |Ize predist (odistéte je podle potfeby),

e jsou uplné.

INFORMACE

Pro organizaci kontrol pouzijte nasledujici tabulku.

VSeobecna kontrola

Zafizeni Kontrola OK
Ochranné kryty Namontované, pevné pfiSroubované a neposkozené.

Stitky, znageni Instalované a Citelné

Datum: Kontroloval (podpis):

Kontrola funkce

Zarizeni Kontrola OK
tlagitko NOUZOVE Kdyz se tlagitko NOUZOVE STOP stiskne, CNC stroj se
STOP musi automaticky vypnout

Datum: Kontroloval (podpis):
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Kontrola funkce
Zarizeni Kontrola OK
Oddélovaci ochranné . e _ L . . .

e, Je-lim ochranné zafizeni oteviené, nesmi byt mozné spustit
zafizeni kolem CNC

; program.
stroje
Datum: Kontroloval (podpis):
1.9 Osobni ochranné prostiredky

31. srpen 2006

Pro urcitou praci jsou vyzadovany osobni ochranné prostfedky.

Chrarite si obli¢ej a o&i — béhem jakékoli prace, kde méte obliCej a oCi vystaveny nebezpedi, by
se meéla pouZzivat bezpec&nostni pfilba s ochranou obliCeje.

Pfi manipulaci s dily nebo nastroji s ostrymi hranami pouzivejte ochranné rukavice.

Kdyz ukladate, demontujete nebo pfepravujete t&Zké soucésti, pouzivejte bezpe€nostni boty.

Jestlize hladina hluku (emise) na pracovisti pfesahuje 80 dB(A), pouzivejte ochranu sluchu.

Pfed zahajenim prace zkontrolujte, zda na pracovisti jsou k dispozici jednotlivé ochranné
prostredky.

UPOZORNEN:I!

Znecisténé nebo kontaminované prostiedky ochrany téla mohou zplisobit onemocnéni.
Ocistéte je po kazdém pouziti a jednou tydné.

Verze 1..0.1 F100 CNC CNC frézka Strana 13
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1.10 Bezpecnost pri obsluze

VAROVANI!

Pred spusténim CNC stroje dvakrat zkontrolujte, zda to neohrozi ostatni osoby a
nezpusobi poskozeni zafizeni.
Vyhybejte se nebezpecnym pracovnim praktikdm:

e Pfi montazi, manipulaci, udrzb& a opravach nutno dodrZzovat pokyny, uvedené v tomto
navodu.

¢ Nepracujte na CNC stroji, je-li vaSe koncentrace snizena, napf. branim lékd.
e Zlstavejte u CNC stroje, dokud se program neukongéi.

e Pred spusténim CNC stroje upnéte obrobek pevné.

e Za provozu nikdy neménte davkovani chladici kapaliny.

¢ Nikdy neotvirejte posuvné dvere oddélovaciho ochranného zafizeni, kdyz CNC program
bézi.

VAROVANI!

Pri obrabéni materialu, obsahujiciho horc¢ik (slitin hliniku s hoféikem) se muize vytvorit
samozapalné nebo vybusné castice (prach, piliny, tfisky), coz muze vést k pozaru a/nebo
vybuchu (rychlému shofeni).

Hoicik je podle § 4a Nafizeni o nebezpeénych latkach na seznamu nebezpeénych
materialli a pfipravkil oznacen jako nebezpecény material.

V pripadé pozaru s horéikem haste jen prisluSnymi a povolenymi hasicimi prostredky.

Nikdy nehaste vodou. Hasite-li hofici hoféik vodou, miize to vést k nebezpeénym reakcim
f) (vybuchujici plyn). Voda by se rozkladala na své slozky vodik (H) a kyslik (O).

Povoleny jsou jen nasledujici hasici prostredky:

e pevné hasici prostredky tridy pozaru D (pozary kovu),

e suché kryci soli pro hoi¢ik,

e smeés pisku a trisek z odlitkil,

e argon (Ar) nebo dusik (N,).

Jestlize se v pracovnim prostoru vyviji jemna mlha a kouf, je tfeba zajistit odtahové
zafizeni k zamezeni hromadéni vznititelnych smési a emisi.

PFi praci na CNC stroji a s nim zvlasté zdUraznujeme konkrétni nebezpedi.

1.11 Bezpecnost pri udrzbé
O jakékoli konkrétni praci a udrzbé informujte obsluhu véas.

Hlaste vSechny pfislusné zmény v bezpecnosti a podrobnosti o vykonu CNC stroje.
Dokumentujte vSechny zmény, méjte ndvod k obsluze pfislusné aktualizovan a Skolte obsluhu
stroje.
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Odpojeni CNC stroje a uc¢inéni jej bezpe€nym

Pfed zahajenim jakékoli udrzby nebo opravy CNC stroj vypnéte hlavnim spinacem.

K zabranéni zapnuti spinate bez opravnéni pouZijte visaci zamek a kli¢ uloZte na bezpecném

misté.

Nejsou obsaZeny jen body oznagené piktogramem zde vyobrazenym.

Na CNC stroj umistéte upozornujici tabulku.

NICHT EINSCHALTEN
REPARATURAR BEITEN !

DO MOT SWITCH OGN - MEN WORKING |

MACHINE EM REPARATION -NE PAS
METTRE ROUTE !

NO COMNECTAR -TRABAIDS
DE REPAR GCION |

MACCHINA IN RIPARAZIONE MON
METTERE IM CIRCLITO |

| _— NEZAPINAT — NA STROJI SE PRACUJE!
/

Obr. 1-2:  Upozorfiujici tabulka

VAROVANI!

Zivé éasti a pohyby stroje mohou nebezpeéné zranit vas nebo jiné!

Jestlize CNC stroj nemuzete vypnout hlavnim spinaéem kvili pozadovanym pracim
(napf. funkéni kontrole), postupujte se zvlastni opatrnosti.

Verze 1..0.1
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1.12.1 Pouzivani zvedaciho zafrizeni

VAROVANI!
Pouziti nestabilniho zvedaciho a zavésného zafizeni, které miize zatizenim havarovat,

muze zplisobit vazné zranéni nebo i smrt.

Zkontrolujte, zda zvedaci a zavésné zarizeni maji dostatecnou kapacitu a jsou v dobrém
stavu.

Dodrzujte pravidla pro zabranéni nehod, vydanych vasim sdruzenim pro prevenci
pracovnich nehod a bezpe¢nost na pracovisti nebo jinymi kontrolnimi organy.

Udrzujte bremena spravné zavésena.

Nikdy neprochazejte pod zavéSenymi biremeny!

1.12.2 Udrzba strojni éasti

Pfed zahajenim jakékoli udrzby odstrarite nebo instalujte ochranna bezpeénostni zafizeni a po
dokoncCeni prace je dejte zpét. Toto zahrnuje:

o kryty,

e bezpelnostni signalizaci a upozorfiujici znacky,

e zemnici pFipojeni.

Jestlize odstraniujete ochranna bezpecnostni zafizeni, dejte je zpét ihned po dokonceni prace.

Zkontrolujte, jestli funguji spravné!

1.13 HlaSeni nehod

V pfipadé nehod, moznych zdroji nebezpeli a jakychkoli ¢innostech, které vétSinou vedou
k nehodé (maji k nim blizko), ihned informujte své nadfizené.

Pro “téméF nehody* je mnoho raznych pficin.

Cim drive je to ohlaseno, tim rychleji takové pfiginy mohou byt odstranény.

INFORMACE

PFi provadéni praci s CNC strojem a na ném pfi popisu téchto praci zdUrazriujeme konkrétni
nebezpedi.

1.14 Elektroinstalace

Nechte stroj a/nebo elektrické vybaveni pravidelné zkontrolovat, alespori jednou za Sest
mésicl. Odstranujte ihned vSechny zavady, jako napf. volné spoje, vadné vodice apod.

PFi provadéni prace na osvétleni musi byt pfitomna druha osoba, aby mohla v pfipadé nouze
ihned vypnout proud. Jestlize nastane v dodavce proudu jakakoli abnormalita, ihned CNC stroj
vypnéte.”

= “Udrzba“ na str. 37.
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Upinaci zarizeni pro obrobky a nastroje

POZOR!

Vénujte pozornost prebirani stavajicich upinacich zafizeni. Zkontrolujte kriticky, zda
upinaci zafizeni je pro vas CNC stroj vhodné.
e Pouzivejte jen upinaci zafizeni, které ma dobrou upinaci stabilitu.

e Po stietech, kdy upinaci zafizeni bylo poskozeno, se spojte s prisluSnym vyrobcem
upinaciho zafizeni ohledné dalSiho pouzivani upinaciho zafizeni.

e Obrobek vkladejte spravné a kontrolujte, zda stroj je ve spravném pracovnim stavu.

Ochrana Zivotniho prostredi a vod

CNC stroj je zafizeni k vyrobé z material(l, manipulaci s materidly a pouzivani material(i, které
jsou nebezpecné pro vody podle § 19g zakona o vodnich zdrojich.

PFi obsluze, vyfazovani z provozu nebo rozebirani CNC stroje &i jeho ¢asti dodrzujte pozadavky
zakona o vodnich zdrojich. O tomto tématu najdete podrobné informace v pfedpise o zafizenich
k zachazeni s materialy, které jsou nebezpecné pro vody.

Verze 1..0.1 F100 CNC CNC frézka Strana 17
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2. Technické udaje

Nasledujici informace uvadéji rozméry a hmotnost a jsou to oficialni idaje vyrobce o stroji.

2.1 Typovy Stitek
Fioa CHC c -E
ap I'|;'.|' .:ur.lr-‘-n'-"m:'.-' 5 (5.
) Y
Obr. 2-1:  Typovy §titek
2.2 Pfripojeni napajeni
Pfipojeni 3 x400V AC -50 Hz - 5,8 kW
Priifez pfipojovaciho kabelu podle 2
DIN 5710/VDE 0100 4x4mm
Pojistky zajistuje zakaznik 25A
2.3 Pripojeni stlaéeného vzduchu
Pfipojeni [MPa] 0,6 (6 bar), rychlospojkou
Spotfeba vzduchu 0,1-0,15 m*/h pfi 0,6 MPa

©
N
o
8
Strana 18 CNC frézka F100 CNC Verze 1..0.1 31. srpen 2006 @



Technické udaje

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

2.4 Hlava frézovaciho vietena

Sedlo vietena

JIS B 6339, BT 40
Japonska norma, oficialné MAS-BT)

Koénus SK 40

Sedlo nastroje L F3—

L1 =654 mm E

F3 =27 mm s
D1 = 44,45 mm —=—

D6 = 63 ELA I i N | N | I
D3 =17 mm 2 O T 9
G1=M16 ] ﬂ

Zadrzny Cep M16
pro pneumatické upinani nastroje

Podle normy JIS 6339
(japonskéa norma, oficialné MAS-BT)

Rozsah rychlosti [min'1]

100 - 8000
2.5 Pohon hlavy frézovaciho vietena
Motor hlavy vietena 4 kW

2.6

Pristup k pohonu posunu

Typ Krokové motory
max.posun X [mm/min] 3000
max. kroutici moment X [Nm] 9
max.posun Y [mm/min] 3000
max. kroutici moment Y [Nm] 9
max.posun Z [mm/min] 1500
max. kroutici moment Z [Nm] 12

31. srpen 2006
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2.13

Strana 20

2.7 Frézovaci stul
Délka stolu [mm] 920
Sitka stolu [mm] 280
Velikost stérbiny T / poCet / vzdalenost [mm] 16/3/65
max. zatizeni [kq] 300
2.8 Pracovni prostor, pojezdy
X 450
Y 300
z 400
Vzdalenost mezi horni stranou vietena a
pracovnim stolem [mm] 110-510
Vzdalenost mezi stfedem vietena a sloupem 410
[mm]
2.9 Rozméry
Vy8ka [mm] 2150
Hloubka [mm] 1450
Sitka [mm] 1750
Celkova hmotnost [kg] 1100
Nosnost podlozi [kgN/m?] 9,5
2.10 Pracovni prostor
Vyska [mm] 2300
Hloubka [mm] 3900
Sitka [mm] 3100
2.11 Podminky prostredi - provoz
Teplota 19-21 °C
Hloubka [mm] 5-95 % bez kondenzace
Sitka [mm] 700-1060 hPa
2.12 Podminky skladovani
Teplota 5-55°C

Emise

Uroveri hluku, vydavaného CNC strojem, je mensi nez 74 dB(A). Jestlize CNC stroj je
instalovan v mistech, kde jsou v provozu i jiné stroje, akusticky vliv (emise) u obsluhy CNC

stroje muze prekrocit 85 dB(A).

CNC frézka

F100 CNC
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INFORMACE

Doporucujeme pouzivat zvukovou izolaci a ochranu sluchu. Trvani hlukového znecisténi a druh
a vlastnosti pracovniho prostoru, jako, napf. dalSi stroje, které bézi sou€asné, to vSe ovliviuje
uroven hluku na pracovisti.

Nastroje a pripravky drzici nastroje

UPOZORNENI!

Pri pouzivani nastroja vétsich priiméra nebo pfi vyssich rychlostech musi byt vyvazeni
nastroje nasledujici:

e 0-6000 min-1-G 6,3

e nad 6000 min-1-G 2,5

podle DIN /1SO 1940.
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3. Uvadéni do provozu

INFORMACE

CNC stroj je pfedem sestaven. Dodavka se uskutec€riuje ve dvou obalech. Jene obal obsahuje
frézovaci stroj, druhy obsahuje oddélovaci ochranné zafizeni kolem CNC frézovaciho stroje.

3.1 Rozmeéry obalt
Délka Sitka Vyska
Baleni F 100 CNC 1360 1540 2220
Baleni oddélovaciho ochranného zafizeni 1210 480 1900
3.2 Rozsah dodavky

Porovnejte rozsah dodavky a balici list.

Ihned po obdrzeni CNC stroje zkontrolujte stav a reklamujte pfipadné Skody u posledniho
dopravce aké v pfipadé, ze obal nebyl poSkozen. K zajisténi narokd v{ci pfepravci vam
doporuCujeme ponechat stroj, zafizeni a obalové materialy ve stavu, ktery jste zjistili pfi
zaznamu Skod. Radi bychom vas pozadali, abyste nas informovali o jakychkoli jinych
reklamacich do Sesti dnl po obdrzeni dodavky.

Zkontrolujte také, zda se nepovolily néjaké upevriovaci Srouby.

3.3 Doprava

VAROVANI!
Dily stroje, padajici z vysokozdvizného voziku nebo jinych dopravnich prostredka,

mohou zplisobit vazné nebo i smrtelné zranéni. Dodrzujte pokyny a informace na
prepravni bedné:

o Tézisté

e Zavésné body

e Hmotnost

e Pouzivané prostiedky prepravy

e Predepsana zasilaci poloha

VAROVANI!
Pouziti nestabilniho zvedaciho a zavésného zafizeni, které muiize zatizenim havarovat,

muze zpUsobit vazné zranéni nebo i smrt.

Zkontrolujte, zda zvedaci a zavésné zarizeni maji dostateénou kapacitu a jsou v dobrém
stavu.

Dodrzujte pravidla pro zabranéni nehod.
Upevnéte bfemena spravné.

Neprochazejte pod zavéSenymi biremeny!
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34 Skladovani

POZOR!

Nespravné skladovani miize poskodit nebo znicit dulezité dily.

Skladujte zabalené a nerozbalené dily za uréenych podminek prostredi.

Jestlize CNC stroj a pfisluSenstvi maji byt uskladnény po vice nez tfi mésice za jinych
podminek prostfedi, nez jak uvedeno zde, spojte se s Optimum Maschinen Germany GmbH.

1 “Podminky prostfedi - skladovani®, str. 20.

35 Instalace a montaz

351 PozZadavky na misto instalace
Usporadejte pracovni prostor kolem CNC stroje podle mistnich bezpeénostnich predpisa.

Pracovni prostor pro obsluhu, Udrzbu a opravy nesmi byt zatarasen. Dodrzujte pfedepsané
bezpecnostni plochy a uUnikové cesty podle VDE 0100, ¢ast 729 a podminky prostfedi pro
obsluhu CNC stroje. F&= “Podminky prostredi- provoz*, str. 20.

INFORMACE

Hlavni spina& CNC stroje musi byt snadno pfistupny.
3.5.2 Prepravni zamek
POZOR!

Stroj je vybaven piepravnim zamkem. Pred elektrickym pfipojenim se musi prepravni
zamek na sloupu a prednim krytu odstranit.

Prepravni zamek

Obr. 3-1: Pfepravni zamek na sloupu
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3.5.3 Plan instalace F100 CNC
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355 Zavésné body

POZOR!

CNC stroj se zveda a prepravuje na podstavci pomoci vhodného manipulaéniho zafizeni.
CNC stroj nikdy nezvedejte v jiné poloze.

Zavésné body na podstavci stroje

Obr. 3-2: Zavésny bod bfemena

=» Zkontrolujte podstavec. Musi unést zatiZzeni (== “Nosnost podlozZi [kN/mz]“, strana 20).

= CNC stroj pfepravujte v balici bedné& na misto instalace pomoci vhodného manipulaéniho
zarizeni, napf. ruénim zviznym vozikem nebo vysokozdviZnym vozikem.

= K prostréeni silnosténné trubky nebo kulatiny pouzijte prdchozich otvord o priméru D = 30
mm v podstavci stroje.

=» Zavéste jeden nebo nékolik zvedacich popruhl na obé strany podstavce stroje na koncich
ocelovych dild. == “Max. zatizeni [kg]*, str. 20.

POZOR!

Zkontrolujte, zda zavéSené bremeno je vyvazeno. Tézisté je v zadni tretiné a ve stiedu
celkové vysky.

= CNC stroj zvednéte jefabem nebo jinym vhodnym manipulaénim zafizenim dostatecné
z podstavce baleni.
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Vyrovnani stroje

= CNC stroj vyrovnavejte na frézovacim lané bublinkovou vodovahou stroje. K potfebnému
vyrovnani pouzijte stavécich Sroubu.

=» Odchylka sklonu v8ech vyrovnani nesmi pfesahovat 0,03/1000 mm.

POZOR!

Nedostateéna tuhost podlozi vede k prenosu vibraci mezi CNC frézovacim strojem a
podlozim (pfirozena frekvence soucasti). Kritickych rychlosti a pohybl s nezadoucimi
vibracemi se rychle dosahne v pripadé nedostatecné tuhosti celého systému a povede to
ke Spadnym vysledkim frézovani.

=» Po nékolika dnech pouzivani a spravném vyrovnani zkontrolujte kotveni do podiahy.

Ochrana proti korozi

=» Odstrante ochranny protikorozni pfipravek, ktery byl nanesen na CNC stroj pro pfepravu
a uskladnéni. Doporucujeme pouZzit parafin.

Oddélovaci ochranné zafizeni kolem CNC stroje

=» Namontujte oddélovaci ochranné zafizeni CNC stroje na podstavec stroje. Pfipojte polohovy
spina¢ ochranného zafizeni a zkontrolujte funkci.

Elektrické pripojeni
Zaruka se stava neplatnou, jestlize je stroj nespravné zapojen!
> “Kvalifikace pracovnikd®, str. 1-5.

CNC stroj pevné pfipojte ve svorkovnici. Pfipojeni by nemélo byt provedeno pomoci komercni
vidlice 32 A CEE, nebot svodovy proud frekvenéniho ménice pfesahuje povolenou hodnotu 3,5
mA.

(VizEN 50 178/ VDE 5.2.11.1)

Nelze oCekavat, ze problém se svodovym proudem frekvenéniho ménice bude v nejblizsi
budoucnosti vyfeSen technickym vylepSenim.

POZOR!

Frekvenéni méni¢ (pohonny regulator) by mohl uvolnit chranény spina¢ Fl vaseho
elektrického privodu. K zabranéni nespravné funkce potiebujete bud’ chranény spinac Fl
citlivy na Plzni proud nebo citlivy AC/DC.

V pfipadé nespravné funkce nebo uvolnéni chranéného spinace Fl zkontrolujte instalovany typ.

Nasledujici znacky uvadéji, zda mate jeden z chranénych spinacu Fl, popsanych vyse.

Chranény spinac Fl, citlivy na pulzni proud Chranény spinac Fl, citlivy na AC/DC
typ A typ B
—_— | Y,
% /
'Y aiiiid I VAR WA
300 mA 300 mA

Obr. 3-3: Symboly chranéného spinace FlI
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Doporucujeme vam pouzivat chranény spinac Fl, citlivy na AC/DC. Chranéné spinace Fl, citlivé
na AC/DC (RCCB, typ B) jsou vhodné pro 1-fazové i 3-fazové napajené frekvenéni ménice
(pohonné regulatory).

Chranény spina¢ Fl typu AC (jen pro stfidavy proud) neni pro frekvenéni méniCe vhodny.
Chranéné spinace typu AC se jiZ nepouzivaiji.

3.5.10 Pripojeni stlaéeného vzduchu

= Pfipojujte pfivod stlateného vzduchu o tlaku alespon 6 bar, a to rychlospojkou na jednotku
udrzby stlaceného vzduchu.

o _'é.)_ ]
& ‘Tfj I |/T‘\
i T

I _

—— Jednotka udrzby stladeného vzduchu

Smérovaci ventil
. /

ANIIVA:

At
2 l
4 — Nastroj upnuti/povoleni valce
{ ____.a-'"'f stlaceného vzduchu
B —
3 M | Mt
_H"'"‘-__ ____d_.-*'
- ol |
1

Obr. 3-4: Schéma stlaéeného vzduchu
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Datova rozhrani elektrického pripojeni

PFi pfipojovani datovych rozhrani zkontrolujte, zda datovy kabel je veden nejkrat§im zplsobem
k rozhrani ovladani. Kabelovou lIze vést podél vedeni méficiho systému. V Zadném pfipadé ale
kabel nesmi byt veden v ovladaci skfifice pobliZz pohonnych zafizeni NC os nebo frekvenéniho
ménice. Elektromagnetické vyzafovani by mohlo vést k problémim v pfenosu dat (EMV).

1 Pfenos dat a parametry rozhrani RS232 viz kap. 7.1 Sinumerik 802S a 802C.
Prvni uvedeni do provozu

Funkéni zkousky a ovladani

= Zkontrolujte smér otaeni CNC stroje. Musi to byt smérem doprava. Je-li smér otaceni
nespravny, prehodte dvé ze tfi fazi.

= Zkontrolujte v8echny hladiny oleje a maziva v nadrzich.

= provedte bezpelnostni kontrolu. = “Bezpelnostni kontrola, str. 12.

Hesla

Zakladni linie ovladani Sinumerik 802S/C je chranéno dodanym heslem. Ke zméné parametrd a
Udaju ovladani se vyzaduje zadani hesla.

Menu: Diagnostika, Spusténi, nastaveni hesla
Heslo pro uzivatele stroje je pfi dodani: CUSTOMER

Heslo pro servisni pracovniky Siemens pfi dodani ovladani, poskytujici moZnost zménit
vSechny naprogramované parametry, je: EVENING.

Viz také odkaz = “kontrolni technicka ochrana“ na str. 12.
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4, VSeobecné informace o CNC

4.1 Ofsetovani geometrie

Aby se nastroj mohl pohybovat po obrobku, je tfeba méfit kazdou momentalni polohu os
vedenych ovladanim CNC. Namérena hodnota se vztahuje k pevné nulové poloze stroje a je
porovnavana s cilovou polohou, ktera je pfedem nadefinovana programem.

Pozadované znalosti:

e Soufadnicovy systém stroje a obrobku

¢ Referenéni body stroje, nastroje a obrobku
e Druh pozadovaného méfeni

e Volby rozméra a ofsetovani rozméru

Zakladni nezbytnosti:

Pro odstrafiovani tfisek jsou nezbytné relativni pohyby mezi nastrojem a obrobkem. Pro
programovani jsou vSechny pohyby vztahovany ke zbyvajici asti obrobku.

4.2 Souradnicové systémy na nastrojich CNC stroje

Druhy soufradnicovych systému

Soufadnicové systémy umozniuji pfesny popis vSech bodu na pracovni ploSe, resp. v ploSe.
VSeobecné se déli na:

e karteziansky soufadnicovy systém a

e polarni soufadnicovy systém.

4.2.1 Karteziansky souradnicovy systém

Karteziansky soufadnicovy systém, také zvany pravouhly soufadnicovy systém, ma dvé
soufadnicové osy (rovinovy karteziansky soufadnicovy systém) nebo i tfi os (prostorovy
karteziansky soufadnicovy systém), které jsou k sobé& kolmé, které pfesné popisuji body.

U rovinného kartezidnského soufadnicového systému, napf. soufadnicového systému X, Y je
kazdy bod jednoznaéné definovan v rovinach uréenych souradnicemi (X, Y).

Vzdalenost od osy Y se nazyva souradnici X a vzdalenost od osy X se nazyva souradnici Y.
Tyto soufadnice maji kladna nebo zaporna znaménka.

Prostorovy souradnicovy systém se vyZaduje pro zobrazovani a uréovani polohy prostorovych
obrobkd, napf. frézovanych dilU.

Pro jednoznacny popis bodu v prostoru je tfeba tfi soufadnic, které jsou pojmenovany podle
odpovidajicich os jako soufadnice X, Y nebo Z.

Takovy tfirozmérny souradnicovy systém s kladnymi a zapornymi oblastmi na soufadnicovych
osach umoziiuje pfesny popis kteréhokoli mista, napf. v pracovnim prostoru frézovaciho stroje,
nezavisle na tom, kam je nastaven nulovy bod obrobku.
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Polarni souradnicovy systém

U kartezianského soufadnicového systému je bod popsan napf. soufadnicemi X a Y. U rotacné
symetrickych tvar(, napf. kruhového vrtani, mohou byt pozadované soufadnice vypocteny jen
se znaénym usilim.

U polarniho soufadnicového systému je bod popsan jeho vzdalenosti (polomérem ‘r') k pocatku
soufadnice a jeho uhlem (‘a‘) k definované ose. Tento uhel je vztazen k ose X soufadnicového
systému X, Y. V opaéném sméru je to zaporné.

Souradnicovy systém stroje

Soufadnicovy systém obrabéciho CNC stroje je uréen vyrobcem. Je nemeénitelny. Polohu
pocate¢niho bodu u soufadnicového systému stroje, také zvaného nulovym bodem stroje, nelze
zménit.

VSechny pohyby nastroje jsou obecné definovany ve standardizovaném pravostranném
soufadnicovém systému.

Otaceni od +X do +Y se vytvafi ve sméru +Y, které vypada jako Sroub s pravostrannym
zavitem.

Osa Z:

Podle standardu je rovna pracovnimu vietenu nebo pokracuje v kladném sméru od obrobku. U
frézovani pokraCuje smérem ke vietenu, kolmym na upinaci plochu (jen u kolmych frézovacich
strojli) a pro nékolik vieten je uréeno jedno hlavni vieteno.

Osa Z:
Pokraduje vodorovné a soubé&zné s upinaci plochou;
u svislych os Z: +X doprava

u vodorovnych os Z:  +X doleva

Osa:

V pravém Uhlu k osam Z a X tak, aby to mélo za vysledek pravostranny soufadnicovy systém.

Souradnicovy systém obrobku

Soufadnicovy systém obrobku je uréen programatorem. Lze jej zménit. Umisténi pocatecniho
bodu pro tento soufadnicovy systém obrobku, zvaného také pocateéni bod obrobku, je
vSeobecné definovan uzivatelem.

Osy otaéeni a pomocné osy

NC stroje s otoCnym stolem nebo nataceci hlavou
Osy otaceni: ABC

Kladné otaceni kolem X, Y, Z (pravidlo pravé ruky)
NC stoje s nékolika osami posunu:

Pomocné osy: UV W

Rovnobézné s osami X, Y, Z
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4.3 NC matematika

4.3.1 Zaklady vypoétu souradnice

U CNC programovani je tfeba zadat odpovidajici body tvaru, ktery je tfeba obrobit. Ve vétSiné
pfipadl je mozny pfimy prevod téchto soufadnicovych bod(i z vykresu, je-li kétovan zplisobem
vhodnym pro NC. V nékterych pfipadech muze byt vyzadovan vypocet soufadnic.

V ramci automatizace se tyto soufadnice vypocitavaji NC programovacim systémem na jinych
pracovistich a pfenos dat je pfimo do stroje. NC programovani se proto ve vétsiné pfipadl déje
v konstrukci nebo technice procesu pfimo na vyrobku (3D vzor).

U programovani za pomoci pocitaCe jsou informace o sepnuti a draze zadavany klavesnici
v dialogu menu.

4.3.2 Parametry trojuhelnika

K vypoétu chybéjicich soufadnic jsou velmi uziteéné vztahy, platici pro trojuhelnik. K popisu
trojuhelnika je nékolik moznosti. Pouzivaji se nékteré z nasledujicich parametrd, napf. rohy,
Uhly nebo strany.

4.3.3 Uhel trojuhelnika

Uhel trojuhelnika uréuje druh trojuhelnika. Podle velikosti jednotlivych Ghli rozliSujeme mezi
trojuhelniky s ostrymi uhly, tupymi uhly nebo pravouhlymi trojuhelniky.

U trojuhelnikd plati nasledujici vztahy:
Soucet uhll a, b a g v trojuhelniku je vzdy 180°.
a+b+g=180°

S touto pomuckou je mozné urgit tfeti neznamy uhel, jestlize jsou znamy dva uhly.

Pravouhly trojuhelnik

Pravouhly trojuhelnik ma v analytické geometrii zvlastni vyznam, protoze velikost takového
trojuhelnika je v ur€itém matematickém vztahu k jinému takovému.

U pravouhlého trojuhelnika jsou jednotlivé strany pojmenovana zvlast.

NejdelSi strana lezi proti pravému Uhlu a jmenuje se pfepona.

Dvé strany trojuhelnika, které tvofi pravy uhel, se jmenuji odvésny.

Strana proti Uhlu se jmenuje protilehlé rameno.

Strana pfiléhajici k uhlu se jmenuje pfilehlé rameno.
U pravouhlého trojuhelnika je pravy uhel popsan Etvrtkruhem a bodem v Uhlu.

U pravouhlého trojuhelnika plati, Zze mizete vypocitat chybéjici rameno, jestlize jsou znamy
délky ostatnich ramen. K tomu se pouziva Pythagorova véta.

Rek Pythagoras (asi 580 aZ 496 pr. Kr.) byl prvni, ktery prokazal nasledujici matematicky vztah,
ktery byl pozdéji stanoven jako Pythagorova véta.

Soucet ¢tvercu nad odvésnami je roven Etverci nad pfeponou a je vyjadfen rovnici:

. a® + bt = cf
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Trigonometrické funkce

Trigonometrické funkce popisuji vztahy mezi uhly a stranami pravouhlého trojuhelnika. Pomoci
téchto trigonometrickych funkci je mozné vypocitat neznamou délku ramena s neznamym
Uhlem a a znamym ramenem. Volba pfislusné trigonometrické funkce, napf. sinus, cosinus
nebo tangens zavisi na tom, ktera strana a ktery uhel jsou znamy.

U vypoctd neznamych ramen je tfeba pfislusné rovnice pfemeénit jak je popsano v nasledujicim
prikladé:

Je znamo: uhel a délka pfilehlych ramen
Hledame: délku protilehlého ramena

Plati: tg a = protilehlé rameno / pfilehlé rameno
Tim dostaneme vysledek:

protilehlé rameno = pfilehlé rameno x tg o
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5. Obsluha

5.1 Bezpecnost

Uvedeni stroje do provozu je mozné jen za nasledujicich podminek:
CNC stroj je ve spravném pracovnim stavu.

CNC stroj bude pouzivan jak pfedepsano.

Dodrzovani navod k obsluze.

Veskera bezpec€nostni zafizeni jsou instalovana a v ¢innosti.

Veskeré abnormality by mély byt ihned odstrafiovany. Zastavte CNC stroj ihned v pfipadé
jakékoli abnormality chodu a zkontrolujte, zda jej nelze spustit nahodné nebo bez opravnéni.
Uvédomte ihned odpovédnou osobu o jakékoli Uprave.

1 “Bezpeclnost pfi obsluze®, str. 14.

5.2 Ovladaci a indikaéni prvky

Nouzové
Vypina¢ osvétleni pracovniho Stop tlacitko
prostoru
Ovladaci
panel stroje

Ruéni kole¢ko pro
ruéni pojezd

Tlacitko uvolnéni/
upnuti nastroje

Obr. 5-1: F100 CNC
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Zapnuti CNC stroje a pojezd do referenéniho bodu
= Je-li treba, odemknéte nouzové Stop tlacitko
= Zapnéte hlavni spinac

= Po spusténi ovladani jste v obsluzném poli stroje, reZzimu Jog. Je otevieno okno “pojezd do
referencniho bodu®“.

=» Pfi nasledujicim pracovnim kroku postupujte jak popsano v kap. 2 ovladani Sinumerik 802S
a 802C a pojedte nejprve do kazdého referenéniho bodu kazdé osy.

INFORMACE

Pojizdéni do referenéniho bodu je dovoleno s otevienym ochrannym zafizenim kolem stroje a
také pojezd os v ru¢nim provozu (rezim Jog).

Pfed spusténim programu nejprve zaviete oddélovaci ochranné zafizeni kolem CNC stroje a
pak teprve prepnéte na rezim Auto/MDA.

Neni-li toto pofadi dodrzeno, aktivuje se funkce nouzového zastaveni a je tfeba zajet jesté
jednou do referenénich bodd.

POZOR!

Bez stavajicich referenénich bodl (nulovych bodl stroje) nemuzete spustit a nechat
probéhnout program v ovladani.

INFORMACE

Nulovy bod stroje leZi vlevo — vpfedu — vespod.

Mérici nastroje
Zméfte vas nastroj a udaje vlozte do paméti CNC stroje. Nastroj se méfi mimo stroj. Ke zméfeni
a sledovani nastroje v CNC stroji Ize zvolit laserovy opticky méfici systém.

=» P¥i dalSich pracovnich krocich postupujte jak popsano od kap. 3 “VloZit nastroje a opravy
nastroji“ ovladani Sinumerik 802S a 802C.

Vlozeni nastroju

Vkladani nebo vyména nastroju je povolena v rezimu Jog. Stisknéte odpovidajici tlacitko na
hlavé vietena k pneumatickému povoleni nebo upevnéni nastroje. Kdyz tisknete tlacitko pro
povoleni, nastroj pevné podrzte.

Upnuti obrobku

POZOR!

Upinejte obrobek vhodnym upinacim zafizenim bezpec¢né a pevné na frézovaci sttl. PFi
sestavovani a/nebo pouzivani stavajicich programd zkontrolujte vuli, aby se zamezilo
stietu s vybranym upinacim zafizenim.

= Ke zjisténi nulového bodu obrobku pouZivejte 3D hmatadlo nebo jiné vhodné méfici
zafizeni.

=» Do ovladani zadejte vypocétenou hodnotu nulového bodu obrobku jako posun nulového bodu.
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5.7 Nastaveni a programovani
Pro nastavovani Ize otevfit posuvné dvefe oddélovaciho ochranného zafizeni.

PFi dalSich pracovnich krocich postupujte jak popsano od kap. 3 ovladani Sinumerik 802S a
802C.

Ruéni programovani:

Pro tento druh se musi ru¢né sestavit a vlozit do ovladani program. Je to ¢asové narocny
zpusob, ktery se uz v dobé PC nepouziva a vyZaduje zna¢né soustfedéni.

Automatické programovani:

Pomoci programu CAD/CAM (napf. SolidWorks nebo software na http://www.cnc-keller.com) se
u tohoto druhu programovani pomoci PC navrzen 3D model. Tyto programy zpfistupfuji
databazi nastroje, aby se mohl vytvofit kdd, ktery obsahuje vSechny parametry nastroje
(rychlost, posun, primér apod.). Tyto programy vytvareji program, pfipraveny k pouziti, ve velmi
kratkém Case a neobsahujici zadné chyby.

5.8 Spusténi programu

Pfed spusténim programu oteviete sefizovaci ventil v hlavé vietena pro dodavku chladici
kapaliny. Jakdkoli zména v davkovani se musi provadét jen pfi nastavovani. PoZadavek pfivodu
chladici kapaliny je zapinan CNC programem.

VAROVANI!

Nikdy neménte davkovani chladici kapaliny ani nezapinejte zarovku stroje za chodu
programu nebo pfi zapnutém rezimu Auto/MDA.

UPOZORNENI!

the’d s’puéténim programu musite zaviit posuvné dvefe oddélovaciho ochranného
zarizeni.

=» Zcela zaviete oddélovaci ochranné zafrizeni.

= Pfepnéte na rezim Auto/MDA.

Pii dalSich pracovnich krocich postupujte jak popsano od kap. 5 v ovladani Sinumerik
802S a 802C.

5.9 Vypnuti CNC stroje
= U dlouhodobého odstaveni CNC stroje jej vypnéte hlavnim spinacem..

= 1 “Odpojeni CNC stroje a ucinéni jej bezpe&nym®, str. 15.
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Udrzba
V této kapitole najdete dullezité informace o:
¢ prohlidkach

e udrzbé
e opravach
CNC stroje.
Schéma dole ukazuje ukoly, spadajici do této kategorie.
| UDRZBA A OPRAVY |
I
| Insplekce | | Ud?ba | | Oprlava |
| Mélfem’ | | Ukllid | | L'Jprlava |
| Konltrola | | Cié,tém | | Ver:éna |
| Konzelrvace | | SeFilzenl' |
| Mazani |
| Dopllnénl' |
| Vyrr|1éna |
| Regll,ulace |

Obr. 5-1: Udrzba a opravy - definice podle DIN 31051

POZOR!

Spravné provadéna udrzba je dulezitym predpokladem pro:
e bezpeény provoz,

e bezporuchovy provoz,

e dlouhodobou Zivotnost CNC stroje, a

e kvalitu zhotovovanych vyrobka.

Instalace a vybaveni od jinych vyrobcl musi byt také v optimalnim stavu.

OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI

P¥i praci na chladicim zafizeni zkontrolujte, zda:
e sbérné nadoby maji dostateCnou kapacitu pro mnozstvi shromazdované kapaliny,
¢ kapaliny a oleje by se nemély rozlévat na zem.

Ihned odistéte veskerou rozlitou kapalinu nebo olej pomoci vhodného nasakavého materialu a
zlikviduijte jej podle platnych pravnich pozadavk( ohledné Zivotniho prostiedi.

Cisténi rozliti

Nepouzivejte znovu kapaliny, rozlité mimo systém pfi opravach nasledkem netésnosti zasobni
nadrze — seberte je do shérné nadoby k likvidaci.

Likvidace

Nikdy nevylévejte olej ani jiné znecistujici latky do kanalizace, feky nebo jinych vod.

Pouzité oleje se musi odevzdat do sbérného stfediska. Jestlize nevite, kde je sbérné stredisko,
zeptejte se svého nadfizeného.
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6.1 Provozni material

Pouzivejte jen vhodna maziva, ktera zarucuji bezpecny chod stroje.

6.1.1 Chladici maziva

K zabranéni nevhodnosti pfi provozu mazaci smés vody s chladici kapalinou a olej nebo
vazelina pro kluzné plochy je tfeba vzajemné harmonizovat.

Firma Optimum Maschinen Copany GmbH nepfebira Zadnou zaruku za nasledné Skody,
zpusobené nevhodnymi chladicimi mazivy.

Bod vzplanuti emulze ma byt vy$Si nez 140 °C.

Pfi pouzivani nevodnych smési chladicich maziv (podil oleje pfes 15 %) s bodem vzplanuti
nelze vyloudit vyskyt zapalného aerosolu smési se vzduchem. Je zde mozZné nebezpedi
vybuchu.

POZOR!

Aby se nevyskytovaly takové problémy, jako ulpivani nebo usazeniny, mize zajistit jen
spravna volba vhodné kombinace chladicich maziv a olejii na kluzné drahy a spravna
péce a udrzba chladicich maziv.

Volbu chladicich maziv a oleji na kluzné drahy, mazacich olejii nebo vazelin a jejich oSetfovani
uruje uzivatel nebo provozovatel stroje.

Proto firma Optimum Maschinen Germany GmbH nemuze nést odpovédnost za $kody na stroji,
které nastanou v dlsledku nevhodnych chladicich maziv a olejli nebo vazelin pro kluzné drahy
a nedostatec¢nou péci a udrzbou chladiciho maziva. V pfipadé problému s chladicim mazivem a
olejem nebo vazelinou pro kluzné drahy se spojte se svym dodavatelem mineralnich olejU.

POZOR!

Pro bezpeénou funkci CNC stroje potiebuje chladici mazivo byt kontrolovano alespon
jednou tydné béhem zastavky stroje, a to na koncentraci, hodnotu pH, baktérie a plisné.

POZOR!

Chladici mazivo, oleje pro kluzné drahy a odkapavaci maznice frézovaciho vietena je
treba sefizovat v kazdém pripadé davkovani vody do emulze chladiciho maziva
a prirazovani obrabéni.

Radi bychom vas pozadali o dodrzovani vlastnosti chladiciho maziva s ohledem na stroj,
potvrzenych pisemné vyrobcem chladiciho maziva.

e Vyrobky musi byt v souladu s platnymi poZzadavky zakona a sdruZeni pojisténi odpovédnosti
zaméstnavatel(.

¢ Vyzadovat dokumentaci k vyrobkim u svého vyrobce chladiciho maziva, napf. popis vyrobku
VKIS a bezpecnostni list EC. V bezpecnostnim listu EC se mlzete docist o tfidé nebezpedi
pro vody.

Musi byt pratelské k zivotnimu prostfedi a pracovisti. Musi byt tedy bez dusitant, PCB, chloru
a dietanolamidu dusiku (DEA) podle TRGS 611.

e Vyrobce by mél byt schopen predlozit certifikat ohledné neSkodnosti pro pokozku.

e Obsah minerall v koncentratu podle DIN 51417 by mél byt min. 40 %.

e Pokud mozno by mélo byt univerzalné pouzitelné pro veskeré tfiskové obrabéni a materialy.
¢ Dlouha zivotnost emulze, napf. dlouhodoba stabilita, odolna proti baktériim.

¢ Opakované emulgovatelna a neulpivajici podle VKIS, list 9 — Ulpivani a zbytkové chovani.

o Neméla by napadat lak stroje podle VDI 3035.

o Neméla by napadat prvky stroje (kovy, eleastomery).
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e Emulze by méla vykazovat nizkou pénivost.
e Maéla by byt, pokud mozno, jako disperze, aby se zabranilo zanaseni sitka jehlové Stérbiny.
6.2 Bezpecnost
VAROVANI!
Nasledky nespravné udrzby a opravy zahrnuiji:
¢ Velmi vazné zranéni osob pracujicich na CNC stroji,
e Skody na CNC stroji.
Udrzbu a opravy na CNC stroji by mély provadét jen kvalifikované osoby.
Potvrzeni platnosti
Kontrolujte a udrzujte vSechna bezpecnostni vypinani, ovladani a méfici zafizeni (potvrzeni
platnosti).
Dokumentace
Zaznamenavejte vSechny kontroly a prace do deniku obsluhy.
6.2.1 Priprava
VAROVANI!
Na CNC stroji provadéjte prace jen kdyz hlavni spina€ je vypnuty a zajiStény visacim
zamkem proti opétnému zapnuti.
1= “Odpojeni CNC stroje a ucinéni jej bezpeénym®, str. 15.
Pfipevnéte upozorfiujici tabulku.
6.2.2 Opétné spusténi

31. srpen 2006

Pfed opétnym spusténim stroje provedte bezpecnostni kontrolu.

1= “Bezpecnostni kontrola®, str. 12.
VAROVANI!

Pied spusténim CNC stroje musite zkontrolovat, zda nehrozi nebezpeci pro osoby a zda
CNC stroj neni poSkozen.
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6.3 Prohlidka a udrzba
Druh a rozsah opotiebeni zavisi na Sifi jednotlivych uzivani a servisnich podminkéach. Z tohoto
dlvodu vSechny intervaly plati jen pro schvalené podminky.
Interval Kde? Co? Jak? Kontrola v/
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] - Viz téZ = “Chladici mazivo, str. 38.
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Interval Kde? Co? Jak? Kontrola v/
5 2
3 N 2 , , .o
= €9 Mnostvi KorJtroIa hladina maziva a doplnéni podle
o e 2 potieby
>g % >
x z
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. idi L . Yy
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i K ‘e : yment prevodu.
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w
x
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o
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o o . . . C
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=
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o
o
3
o2 >
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a8 0
D
o
6.4 Opravy

31. srpen 2006

Pro jakoukoli opravu si vyZadejte pomoc technika zékaznické sluzby.
Jestlize opravy provadéji kvalifikovani technici, musi dodrzovat pokyny uvedené v tomto
navodu.

Firma Optimum Maschinen Germany GmbH nepfebira Zzadnou odpovédnost ani neruéi za
jakékoli $kody a provozni vypadky funkci, které nastanou v disledku nedbani dodrzovani tohoto

navodu k obsluze.
Pro opravy pouzivejte jen:
e bezvadné a vhodné naradi,

¢ jen originalni dily nebo dily z fady vyslovné schvalené firmou Optimum Maschinen Germany
GmbH.
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7. Schéma zapojeni

Viz dale.
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8.1
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Nahradni dily - F100 CNC

Frézovaci hlava
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Nahradni dily
MASCHINEN - GERMANY
8.1.1 Seznam dill frézovaci hlavy
Poz. Popis Velikost Vykres €. Mnozstvi Obj. ¢islo
1 Pouzdro frézovaci hlavy ZK7040-03-01 2 0350110311
2 Vieteno ZK7040-03-02 1 0350110312
3 Imbusovy $roub M8 x 20 GB 70-85 8 0350110313
5 Zakladna valce ZK7040-03-03 1 0350110315
6 Podlozka 10 GB 97.1-85 4 0350110316
7 Pojistna podlozka M10 GB 93-87 8 0350110317
8 Imbusovy Sroub M10 x 40 GB 70-85 8 0350110318
9 Upinaci deska motoru ZK7040-03-06 1 0350110319
10 Hlavni motor 4 kW 1 03501103M1
11 Imbusovy Sroub M12 x 40 GB 70-85 4 03501103111
12 Pojistna podlozka M12 GB 93-87 4 03501103112
13 Podlozka 12 GB 95-85 4 03501103113
14 Hnaci femen femenice motoru ZK7040-03-04 1 03501103114
15 Hnaci femen 10PK714 1 03501103115
16 Podlozka ZK7040-03-05 1 03501103116
17 Rozpérna deska ZK7040-03-07 1 03501103117
18 Pneumaticky valec SY-35 1 0350110363
19 Imbusovy $roub M10 x 60 GB 70-85 4 03501103119
20 Podlozka 10 GB 95-85 4 03501103120
22 Tazny kolik M16 JIS 6339 1 03501103122
23 Klinek A8x7x36 DIN 6885 1 03501103123
24 Imbusovy Sroub M10 x 30 GB 70-85 1 03501103124
©
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Frézovaci stul 1. ze 2
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8.3 Frézovaci stul 2. ze 2
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8.3.1 Seznam dila frézovaciho stolu
Frézovaci stil
Poz. Popis Velikost Vykres €. Pocet Vyrobek €.
1 Frastisch Grundkorper ZK7040-01-01 1 0350110321
2 Lagerbock Y-Achse vorne ZK7040-01-16 1 0350110322
3 Innensechskantschraube M8 x 35 GB 70-85 20 0350110323
4 Rillenkugellager 7205BECBP 4 0350110324
5 Distanzscheibe fiir Innenring Lager ZK7040-01-17 3 0350110325
6 Distanzscheibe fiir AuBenring Lager ZK7040-01-18 3 0350110326
7 Deckel Lagerbock ZK7040-01-19 1 0350110327
8 Innensechskantschraube M6 x 20 GB 70-85 16 0350110328
9 Kugelumlaufspindel komplett fir Y-Achse ZK7040-01-21 1 0350110329
10 Distanzring ZK7040-01-15 2 03501103210
11 Nutmutter M24x1,5 ZK7040-01-14 6 03501103211
13 Lagerbock Y-Achse hinten ZK7040-01-25 1 03501103213
14 Rillenkugellager 6205-2Z 2 03501103214
15 Distanzring ZK7040-01-27 1 03501103215
16 Axial-Rillenkugellager 51205 2 03501103216
17 Distanzring ZK7040-01-28 1 03501103217
18 Ring Positionsermittlung ZK7040-01-29 1 03501103218
19 Stiftschraube M6 x 8 GB 80-85 2 03501103219
20 Federring M6 GB 93-87 1 03501103220
21 Sechskantschraube M6x12 1 03501103221
22 Flansch Kugelumlaufspindel Y Achse ZK7040-01-22 1 03501103222
23 Kreuztisch - Schlitten ZK7040-01-02 1 03501103223
24 Flhrungsschiene Kreuztisch - Schlitten links ZK7040-01-34 1 03501103224
25 Flhrungsschiene Kreuztisch - Schlitten rechts ZK7040-01-35 1 03501103225
26 Keilleiste Y Achse ZK7040-01-07t 1 03501103226
27 Stellschraube Keilleiste ZK7040-01-08 4 03501103227
28 Innensechskantschraube M8 x 40 GB 70-85 8 03501103228
29 Flansch Kugelumlaufspindel X Achse ZK7040-01-36 1 03501103229
30 Kugelumlaufspindel komplett fur X-Achse ZK7040-01-32 1 03501103230
31 Ring Positionsermittlung X Achse ZK7040-01-33 1 03501103231
32 Lagerbock X-Achse links ZK7040-01-31 1 03501103232
33 Frastisch ZK7040-01-03 1 03501103233
34 Innensechskantschraube M8 x 25 GB 70-85 36 03501103234
35 Kegelstift mit Innengewinde 6 x 45 GB 118-86 12 03501103235
36 Lagerbock X-Achse rechts ZK7040-01-37 1 03501103236
37 Platte ZK7040-01-38 1 03501103237
38 Deckel ZK7040-01-39 1 03501103238
39 Innensechskantschraube M4 x 10 GB 70-85 3 03501103239
40 Keilleiste X Achse ZK7040-01-23 1 03501103240
41 Riemenscheibe Spindel ZK7040-01-13 1 03501103241
42 Schneidring Z1-18x20 GB5867-86 2 03501103242
43 Klemmschraube ZK7040-01-12 1 03501103243
44 Spannplatte ZK7040-01-05 1 03501103244
45 Innensechskantschraube M6 x 25 GB 70-85 2 03501103245
46 Motor Befestigungsplatte ZK7040-01-04 1 03501103246
47 Innensechskantschraube M6 x 35 GB 70-85 3 03501103247
48 Innensechskantschraube M6 x 40 GB 70-85 2 03501103248
49 Schrittmotor 6Fc5548-0AB080AAD 2 03501103MXY
50 Riemenscheibe Motor ZK7040-01-11 1 03501103250
51 Schneidring Z1-16x22 GB5867-86 2 03501103251
52 Klemmschraube ZK7040-01-10 1 03501103252
53 Scheibe ZK7040-01-09 4 03501103253
54 Federring M8 GB 93-87 4 03501103254
55 Riemen 440-5M-30 JB/T7512.2-94 1 03501103255
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Frézovaci stil
Poz. Popis Velikost Vykres €. Pocet Vyrobek €.
56 Flhrungsschiene Kreuztisch - Schlitten vorne ZK7040-01-20 1 03501103256
57 Flhrungsschiene Kreuztisch - Schlitten hinten ZK7040-01-24 1 03501103257
58 Befestigungswinkel Positionsaufnehmer ZK7040-01-30 1 03501103258
59 Innensechskantschraube M6 x 10 GB 70-85 4 03501103259
60 Befestigungswinkel Positionsaufnehmer ZK7040-01-41 1 03501103260
61 Deckel ZK7040-01-42 1 03501103261
62 Innensechskantschraube M5 x 10 GB 70-85 4 03501103262
63 Kupplung fir Antrieb X Achse MXO01 1 03501103263
64 Flansch, Kugelumlaufspindel 1 03501103264
®
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8.4.3 Seznam dila sloupu a protivahy

Sloup a protivaha

Poz. Popis Velikost Vykres €. Pocet Obj. ¢€islo
1 Sloup ZK7070-02-01 1 03501103331
2 Podstavec lozZiska osy Z doll ZK7070-01-25 1 03501103332
3 Kulovy $roub kompletni osy Z ZK7070-02-02 1 03501103333
5 Rozpérna desticka podstavce loziska doll ZK7070-01-26 2 03501103335
6 Skluz sloupu ZK7070-02-03 1 03501103336
7 Podstavec loZiska osy Z nahoru ZK7070-02-05 1 03501103337
8 Rozpérna destitka podstavce loziska nahoru ZK7070-02-10 2 03501103338
9 Korunkova matice M24 x 1,5 ZK7070-01-14 4 03501103211
10 Kulickové drazkové lozisko 6205 (52 x 25 x 15) SKF 6205 1 03501103310
11 Distanéni krouzek ZK7070-01-27 1 03501103311
12 PFitlacné kulickové lozZisko s hlubokou drazkou 51205 SKF 51205 1 03501103312
13 Distanéni krouzek ZK7070-01-28 1 03501103217
14 Distanéni krouzek vnitfniho krouzku loziska ZK7070-01-17 1 03501103314
15 Distan¢ni krouzek vnéjsiho krouzku loZiska ZK7070-01-18 1 03501103315
16 Kryt podstavce loziska ZK7070-01-19 1 0350110327
17 Sikmé valegkové lozisko, jednofadé 7205 BE SKF 7205 BE 2 03501103317
18 Distan¢ni krouzek ZK7070-01-15 2 03501103210
19 Pirubovy kulovy Sroub osy Z ZK7040-01-22 1 03501103319
20 Pérova podlozka M8 GB 93-87 12 03501103320
21 Imbusovy Sroub M8 x 35 GB 70-85 8 03501103321
22 Konicky kolik s vnitfnim zavitem 6 x 45 GB 118-86 4 03501103322
23 Imbusovy Sroub M6 x 20 GB 70-85 10 03501103323
24 Zkosena vodici lista osy Z ZK7070-02-08 1 03501103324
25 Imbusovy Sroub M8 x 20 GB 70-85 8 03501103325
26 Konicky kolik s vnitfnim zavitem 6 x 55 GB 118-86 2 03501103326
27 Koncovy kus fetézu ZK7070-02-04 4 03501103327
28 Imbusovy Sroub M8 x 30 GB 70-85 12 03501103328
29 Vodici lizina skluzu sloupu, leva ZK7070-02-11 1 03501103329
30 Vodici lizina skluzu sloupu, prava ZK7070-02-09 1 03501103330
31 Stavéci $roub vodici listy ZK7070-01-08 2 03501103227
32 Vodici lista protivahy ZK7070-02-07 2 03501103332
33 Montazni deska vodici listy ZK7070-02-06 4 03501103333
34 Imbusovy Sroub GB 70-85 16 03501103334
35 Protivaha ZK7070-02-16 1 03501103335
36 Ur&eni polohy krouzku ZK7070-01-29 1 03501103218
37 Kolikovy $roub M6 x 8 GB 80-85 1 03501103219
38 Pérova podlozka M6 GB 93-87 1 03501103338
39 Pérova podlozka M6 GB 93-87 1 03501103220
40 Pfipeviiovaci drzak pfijimace polohy ZK7070-01-30 1 03501103258
41 Imbusovy Sroub M6 x 10 GB 70-85 2 03501103341
42 Podstavec Ioziskg v9dicfho valeckového ZK7040-02-12 P 03501103342

fetézu
43 Imbusovy Sroub M10 x 30 GB 70-85 03501103343
44 Hridel ZK7070-02-13 03501103344
45 Pojistny krouzek A 35 GB 893.1-35 03501103345
46 Drazkové kulickové loZisko GZOZ'RS# 1()3 Sx15x SKF 6202-RSL 4 03501103346
47 Reté&zové kolo ZK7070-02-14 4 03501103347
48 Distanéni krouzek ZK7040-02-15 4 03501103348
49 Pojistny krouzek 115 GB 894.1-15 4 03501103349
50 Krokovy motor 6Fc5548-0AB120AA0 1 035011033MZ
51 Spojka pohonu osy Z MX01 1 03501103351
52 Podlozka 8 GB 97.2-85 4 03501103352
53 Kryt ZK7040-01-42 1 03501103353
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Sloup a protivaha

Poz. Popis Velikost Vykres €. Pocet Obj. ¢islo

54 Zapustény Sroub s kfizovou drazkou M5 x 8 GB 819-85 4 03501103354

55 Retéz 08B-62 GB/T 1243-1997 2 03501103355

56 Podlozka DIN 125-A 15 6 03501103356

57 Pérova podlozka DIN 128 - A 14 6 03501103357

58 Imbusovy Sroub M14 x 90 GB 70-85 6 03501103358

59 Konicky kolik s vnitfnim zavitem 8 x45 GB 118-86 2 03501103359
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8.5 Ovladaci panel CNC frizeni

Poz. Popis DE Popis EN Vykres €. Pocet Obj. €islo
1 Haken Hook 1 0350110391
2 Handsteuerung Hand control 1 0350110392
3 Drucktaste Press button 1 0350110393
4 Schnittstelle Interface 1 0350110394

©
S
8
Strana 54 CNC frézka F100 CNC Verze 1..0.1 31. srpen 2006 @



OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

Nahradni dily

8.6 Koncové spinace

Poz. Popis DE Popis EN Velikost Vykres €. Pocet Obj. €islo
5 Sensor Z-Achse oben Sensor Z-axis below Bi2-M12-AP6X-H1141 2 0350110395
6 Sensor Z-Achse unten Sensor Z-axis above Bi2-M12-AP6X-H1141 1 0350110395
7 Sensor X-Achse Sensor X-axis Bi2-M12-AP6X-H1141 3 0350110395
8 Sensor Y-Achse Sensor Y-axis Bi2-M12-AP6X-H1141 3 0350110395
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8.7 Systém chlazeni
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8.7.1. Seznam dilG systému chlazeni
Poz. Popis Velikost Vykres €. Pocet Obj. ¢islo
1 Schlauch L 950mm /16 x 1,5 1 0350110341
2 Schlauchschelle ZBJ51002-87 5 0350110342
3 Einschraubverschraubung ZK7040-07-01 1 0350110343
4 Einschraub — Winkelstiick Frastisch ZK7040-07-02 1 0350110344
5 Flexibles Spritzrohr mit Absperrhahn ZK7040-07-03 1 0350110345
6 Innensechskantschraube M6 x 12 GB70-85 2 0350110346
7 Befestigungsplatte ZK7040-07-04 1 0350110347
8 Schlauch L 1800mm JL15K-650 3/4 1 0350110348
9 Einschraubverschraubung ZK7040-07-05 3 0350110349
9-1 Verteiler 1 03501103491
10 Schlauch L 1100mm JL15K-650 3/4 1 03501103410
11 Schlauchschelle 12 mm 25596-1 2 03501103411
12 Schlauchanschluss ZK7040-07-07 2 03501103412
13 Druckschlauch bis Winkelstlick L 800mm/16x 1,5 1 03501103413
14 Siebrohr im Ruicklauf Z75035-07-02 2 03501103414
15 Rucklaufschlauch L 350mm/16x 1,5 2 03501103415
16 Kiihimittelpumpe AYB-12 1 03501103416
17 Innensechskantschraube M5 x 10 GB70-85 6 03501103417
18 Scheibe 5 GB97.1-85 4 03501103418
19 Kihlschmierstoffbehalter ZK7040-07-08 1 03501103419
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8.8 Systém centralniho mazani
Poz. Popis DE Popis EN Velikost Pocet Obj. €islo
1 Scheibe Washer 6 8 0350110381
2 Innensechskantschraube Socket head screw GB 70-85/ M6x12 18 0350110382
3 Unterbau Base frame 1 0350110383
4 Aufbereitungseinheit Conditioning unit 1 0350110384
5 Deckel Stromkasten Cover electikal panel 1 0350110385
6 Innensechskantschraube Socket head screw GB 70-85/ M4x10 4 0350110386
7 Olpumpe Oil pump 1 0350110387
8 Fihrung Guide 1 0350110388
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Poz. Popis DE Popis EN Velikost Pocet Obj. €islo
1 E- Motor Kihimittelpumpe E- Motor coolant pump 1 03501103810
2 Innensechskantschraube Socket head screw GB 70-85 - M8 x 20 4
3 Scheibe Washer DIN125-A 8,4 20
4 Platte Plate 1 03501103814
5 Innensechskantschraube Socket head screw GB 70-85 - M4 x 10 4
6 Blech Metal sheet 2 03501103816
7 Kihlmittelbehalter Coolant reservoir 1 03501103817
8 Sechskantmutter Hexagon nut 1ISO 4032 - M8 16
9 Rolle Pulley 4 03501103819
10 Sechskantschraube Hexagon screw 1ISO 4017 - M8 x 16 16
11 Verschluss Closing 1 03501103811
12 Kuhlmittelanzeige Cooling medium indicator 1 03501103812
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8.9 Systém centralniho mazani 1. ze 2
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8.10.1 Seznam dilGi systému centralniho mazani
Poz. Popis Velikost Vykres €. Mnozstvi Vyrobek ¢&.
1 Zasobni nadoba s ¢erpadlem C2894C 1 03501103M5
2 Hadice L 300 mm 22539 2 0350110352
3 T-kus 22564 1 0350110353
4 Hadice L 1150 mm 22539 1 035011054

5 Hadice L 1800 mm 22539 2 0350110355
6 Sroubové vitko 15326C 26 0350110356
7 Natrubek B1061C 26 0350110357
8 90° Sroubeni 25636 14 0350110358
9 Trubka 10m 21437C 1 0350110359
10 90° rozdélovaci Sroubeni 22509 1 03501103510
11 Kryta matice 22961-3T 19 03501103511
12 Rozdélovac s 9 pfipojenimi 20348J-9 1 03501103512
13 Zaslepka 22561 1 03501103513
14 Rozdélovac 20348J-5 1 03501103514
16 PFimé Sroubeni 19453 7 03501103516
18 Rozdélovac 20348J-8 1 03501103518
31 Imbusovy Sroub M6 x 25 GB 70-85 8 03501103531
32 Imbusovy $roub M6 x 10 GB 70-85 4 03501103532
33 Montazni deska rozdélovace ZK7040-06-01 1 03501103533
34 Montazni deska rozdélovace ZK7040-06-02 1 03501103534
35 Rozdélova¢ ZK7040-06-03 1 03501103535
36 Imbusovy Sroub M6 x 35 GB 70-85 4 03501103536
37 Rozdélovac ZK7040-06-04 1 03501103537
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8.11.1 Seznam nahradnich dila k ochrannému zafizeni a krytim
Poz. Popis DE Popis EN Vykres €. Mnozstvi Obj. ¢islo
1 Abdeckung Fraskopf Cover milling head 1 0350110371
2 Blende Schalter Switch board 1 0350110372
3 Spritzwand rechts Splash guard richt 1 03501103721
4 Bahnabdeckung Z Achse Course cover z axis 1 0350110374
5 Rahmen Schutzeinrichtung links Framework protection device left 1 0350110375
6 Fensterdichtung links und rechts Window seal left and richt 2 0350110376
7 Fenster links und rechts Window left and richt 2 0350110377
8 Rahmenklammer Clamping device for framework 6 0350110378
9 Fensterdichtung vorne Window seal in front 1 0350110379
10 Fenster vorne Window in front 1 03501103710
11 Spénewanne Chip pan 1 03501103711
12 Schliefriegel Closing latch plate 1 03501103712
13 Griff Handle 1 03501103713
14 Schiebefenster Sliding window 1 03501103714
15 Scharnier Hinge 6 03501103715
16 Spritzwand links Splash guard left 1 03501103716
17 Bahnabdeckung Y Achse hinten Course cover y axis in the back 1 03501103717
18 Bahnabdeckung Y Achse vorne Course cover y axis in front 1 03501103718
19 Abdeckung Antrieb Y Achse Cover for drive y axis 1 03501103719
20 Abdeckung Antrieb X Achse Cover for drive x axis 1 03501103720
21 Schleppkette Y Achse Cable carrier y axis 1 03501103721
22 Schleppkette Z Achse Cable carrier z axis 1 03501103722
23 Rahmen Schutzeinrichtung rechts Framework protection device richt 1 03501103723
24 Kabelfiihrung Cable run 1 03501103724
25 Schaltschrank Cabinet electrical components 1 03501103725
26 Gehause Maschinensteuertafel Housing machinery board 1 03501103726
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Seznam dili pneumatickych konstrukénich celkd
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Poz. Popis Velikost Vykres €. MnoZzstvi Vyrobek ¢.
1 Servisni jednotka stlaéeného vzduchu AC3010-03 1 0350110361
2 Pneumaticky ventil 4V210-08 1 0350110362
3 Pneumaticky valec SY-35 1 0350110363
4 Odkapévaci_ole’jové rpazénl’ 1 0350110364
pneumatického valce
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8.13 Seznam elektrickych soucasti
Poz. Popis Velikost Vykres €. Funkce Pocet | Obj. ¢islo
M1 Hauptmotor 4 KW 400V 50 Hz YP-50-4 0-4-C Spindle drive 1 03501103M1
M2 Kihlmittelpumpe 40W 400V 50 Hz AB12 Coolant 1 03501103M2
QM1 Schutzschalter Dz47 C20 Main circuit protection 1 03501103QM1
Qm2 Schutzschalter 0,25-0,4 A MS116 M2 overload protection 1 03501103QM2
A0 Frequenzumrichter 4 KW with breaker Siemens 440 Spindle speed 1 03501103A0
KM1 Schiitz 24V 50 Hz 3TD4122 Pump control 1 03501103KM1
SA Hauptschalter |.WBGS-25/4 Power on / Off 1 03501103SA
™ Transformator 85V 400V / 85V JDKJ-1600 Power for drives 1 03501103TM
TC Transformator JDKJ-400 Control voltage 1 03501103TC
FU1 Sicherung RT18-32/20 TM protection 1 03501103FU1
FU2 Sicherung RT18-32/1 TC protection 1 03501103FU2
FU3 Sicherung RT18-32/1 TC protection 1 03501103FU3
FU4 Sicherung RT18-32/5 TC protection 1 03501103FU4
Mx Schrittmotor 6Fc5548-0AB0S0AAO x axis drive 1 03501103MXY
My Schrittmotor 6Fc5548-0AB0S0AAO y axis drive 1 03501103MXY
Mz Schrittmotor 6Fc5548-0AB120AA0 z axis drive 1 03501103MZ
Mé Lifter Kihimittel 220V - 240V DP200A Coolant fan 1 03501103M6
M5 Olpumpe 27W 230V C2894C Lubrication systém (Pump + 1 03501103M5
Schmiersystem vessel)
F1 RC Filter 3TX1-31A04 EMC component 1 03501103F1
A2 Schrittmotorsteuerung Stepdrive C Step motor drive systém xy z 3 03501103A2
axis
VA1 Transformator 24 DC 5A Supply voltage CNC 1 03501103VA1
VA2 Gleichrichter AC-DC 100V 5A Supply voltage 24 DC 1 03501103VA2
sSQ Magnetschalter Position switch forcovers 3 0302024192
K1 Relais JZZ2-4FL Direction of rotation of main 1 03501103K
motor
K2 Relais JZZ2-4FL Direction of rotation of main 1 03501103K
motor
K3 Relais JZZ2-4FL Coolant pump 1 03501103K3
K4 Relais HH54P Pneumatic valve milling tool 1 03501103K4
lock; open, close
CNC CNC Steuerung B02S Baseline, Siemens 1 03501103CNC
EL1 Lampe 24V 50W JC34A Machine ligtning 1 03501103EL1
SBO Not Aus Schlagschal-
ter KPMT3-JOR- 1 03501103
KCBHS-11 SBO
SB1 Drucktaster CP1-10B-10 1 03501103SB1
Werkzeugverriegelung
SB2 Schalter C2SS1-10B-10 Switch machine lightning 1 03501103SB2
on/off
SX+ Begrenzungsschalter PNP-K Max. end position switch for x 1 03501103SXYZ
axis + direction
SY+ Begrenzungsschalter PNP-K Max. end position switch for y 1 03501103SXYZ
axis + direction
SZ+ Begrenzungsschalter PNP-K Max. end position switch for z 1 03501103SXYZ
axis + direction
SX- Begrenzungsschalter PNP-K Max. end position switch for x 1 03501103SXYZ
axis — direction
SY- Begrenzungsschalter PNP-K Max. end position switch for y 1 03501103SXYZ
axis - direction
SzZ- Begrenzungsschalter PNP-K Max. end position switch for z 1 03501103SXYZ
axis - direction
SX0 Schalter PNP-K Machine zero point x axis 1 03501103SXYZ
Maschinennullpunkt
SYO0 Schalter PNP-K Machine zero point y axis 1 03501103SXYZ
Maschinennullpunkt
SZ0 Schalter PNP-K Machine zero point z axis 1 03501103SXYZ
Maschinennullpunkt
SXD Kontrollschalter PNP-K spindle turning x axis 1 03501103SXYZ
SYD Kontrollschalter PNP-K spindle turning y axis 1 03501103SXYZ
SZD Kontrollschalter PNP-K spindle turning z axis 1 03501103SXYZ
MF Schaltschranklifter Cooling of cabinet 2 03501103MF
R Bremswiderstand 60 Ohm RXLG - 600W 1 03501103R
CL Kabelbaum kpl. 1 03501113CL
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M1 Hauptmotor 4 KW 400V 50 Hz YP-50-4 0-4-C Spindle drive 1 03501103M1

M2 Kihlmittelpumpe 40W 400V 50 Hz AB12 Coolant 1 03501103M2
QM1 Schutzschalter Dz47 C20 Main circuit protection 1 03501103QM1
QM2 Schutzschalter 0,25-04 A MS116 M2 overload protection 1 03501103QM2
A0 Frequenzumrichter 4 KW with breaker Siemens 440 Spindle speed 1 03501103A0
KM1 Schiitz 24V 50 Hz 3TD4122 Pump control 1 03501103KM1
SA Hauptschalter |.WBGS-25/4 Power on / Off 1 03501103SA
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9. Priloha
9.1 Autorskéa prava
© 2006

V§echna prava vyhrazena © 2006 — Optimum Maschinen Germany GmbH

Tento dokument je chranén autorskym pravem. VSechna odvozena prava jsou také vyhrazena,
zejména prava prekladu, pretisku, pouziti obrazk(, vysalani, reprodukce fotomechanickymi
nebo podobnymi prostiedky a zaznam v data zpracujicich systémech, a to ani z&asti, ani zcela.

9.2 Upravy

Jakékoli upravy v konstrukci, vybaveni a pfisluSenstvi jsou vyhrazena v zajmu vylepSeni. Proto
z udajl a popisl nelze odvozovat zadné reklamace. Chyby vylouceny!

9.3 DalSi vyvoj vyrobku
Pro naSe vyrobky mame naslednou sluzbu, ktera plati i po dodani.
Byli bychom vdécni, kdybyste nam poslali nasledujici informace:
e Upravena nastaveni
e Zkusenosti s CNC strojem, které by mohly byt uziteéné i pro ostatni uzivatele
e Opakovany vyskyt zavad
e PotiZze s dokumentaci

Optimum Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26

D-96103 Hallstadt

Tel.: +49 951 96822-0
Fax: +49 951 96822-22
E-Mail: info@optimum-maschinen.de
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Zaruka

V zaruéni dobé spole¢nost Optimum zarucuje dokonalou kvalitu svych vyrobk( a nahradi
veSkeré naklady na opravu nebo vyménu vadnych dili v pfipadé konstrukéni chyby,
materialové vady a/nebo vadného zpracovani.

Zarucni doba pro komeréni pouziti je 12 mésicl a pro pouziti v amatérskych podminkach je to
24 mésicl. Podminky pro reklamace v zaruce z divodu konstrukénich vad, materialovych vad
a/nebo vad ve zpracovani jsou:

Dikaz o zakoupeni a zZe pokyny pro pouzivani byly dodrzeny.

K podani reklamace v zaruce musite predlozit vytisknuty original dokladu o zakoupeni. Musi
obsahovat Uplnou adresu, datum zakoupeni a typové oznaceni vyrobku.

Je tfeba dodrzet pokyny pro pouzivani odpovidajiciho zafizeni a také bezpec€nostni
informace. Skody vzniklé chybami obsluhy nemohou byt pfijaty jako reklamace v zaruce.
Spravné pouzivani zafizeni.

Vyrobek spole¢nosti Optimum je navrzen a postaven za urcitymi Ucely. Ty jsou uvedeny
v navodu k obsluze.

Reklamace v zaruce nelze pfijmout, jestlize navod k obsluze nebyl dodrzovan nebo zafizena
bylo pouzito k jinym G&elim, nez jak bylo poc&itano nebo s nespravnym

Udrzba a isténi.

Je naprosto nezbytné stroj udrzovat a cistit v pravidelnych intervalech podle predpisu
v navodu k pouzivani.

Zasahem fieti strany koné&i jakékoli naroky ze zaruky. Udrzba a &isténi obvykle nejsou
soucasti reklamaci v zaruce.

Originalni nahradni dily.

Zajistéte pouzivani pouze originalnich nahradnich dilll a pfisluSenstvi. To mlze byt ziskano
u autorizovanych distributort stroje.

Kdyz se pouzije jinych nez originalnich nahradnich dild, mohou nastat nasledné Skody a
zvySi se moznost nebezpednych nehod. Z reklamaci v zaruce jsou vyjmuty demontovana
nebo ¢astec¢né demontovana zafizeni, ktera jsou opravena pomoci cizich dilU.

Opotfebitelné dily.

UrCité soucasti podléhaji ¢asem opotfebeni z dlvodu standardniho pouzivani na
odpovidajicim stroji.

Mezi tyto soudasti patfi napf. klinové femeny, kulickova loZiska, spinaCe, napdjeci kabely,
tésnéni, podlozky atd. Tyto opotiebitelné dily nejsou sou€asti zaruky.
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9.5

Strana 70

Terminologie a slovnicek

Pojem

Vysvétleni

Pricny stul, frézovaci stul

Opérna plocha, upinaci plocha pro obrobek s pojezdem ve sméru
XayY

CADF C omputer A ided D esign (Projektovani pocitacem)

CAM C omputer A ided M anufacturing (Vyroba pocitacem)

CAP C omputer A ided P lanning (Planovani pocitacem)

CNC C omputerised N umerical C ontrol (Cislicové Fizeni pogitadem)
NC N umerical C ontrol (Cislicové Fizeni)

Obrobek Kus k frézovani, vrtani nebo soustruzeni

Hlava vietena

Frézovaci hlava, vriSek CNC frézovaciho stroje

Pouzdro vietena

Duty hFidel, ve kterém se otaci frézovaci vieteno

Frézovaci vreteno

HFidel pohanény motorem

Nastroj

Rezny nastroj, bit, vrtak apod.

Ovladaci panel stroje

Ovladaci panel, klavesnice a obrazovka CNC stroje

Oddélovaci ochranné
zafizeni

Kryt, pouzdro

Krokovy motor

Synchronni motor, kde rotor (otoény dil motoru s hfidelem) Ize
cilené uhlové otacet pfi zvoleném spinani civek statoru
(neotoéného dilu motoru)

Servomotor Motor, ktery Ize nechat otocit do rizné pfedem uréené polohy

a pak ji udrzovat. Poloha je v tomto pfipadé uhlova poloha rotoru

motoru a v pfipadé linearniho motoru je to linearni poloha. Rozbéh

a udrZovani pfedem urCené polohy se provadi ovladanim.
®
S
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9.6 Prohlaseni o shodé EU
Vyrobce / firma uvadéjici stroj Optimum Maschinen Germany
do provozu Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26

D-96103 Hallstadt
timto prohlaSuje, Ze nasledujici vyrobek,
Typ stroje CNC Frézka
Oznaceni F100 CNC
Prislusna smérnice EU:
Smérnice pro stroj 98/37/EG, priloha Il A

Smeérnice o elektromagnetické 89/336/EG
slucitelnosti

Smérnice pro nizka napéti 73/23/EG

odpovida ustanovenim vysSe uvedenych smérnic - v€etné zmén, které platily v dobé
vykladu.

Aby se zajistil soulad, byly pouzity nasledujici harmonizované normy:

DIN EN 13128, vydani: 2001-07 Bezpec€nost obrabécich stroji — frézovaci a vrtaci-
frézovaci stroje, némecké vydani EN 13128:2001

DIN EN 62079, vydani: 2001-11 Sestavovani pokyn( — strukturovani, obsah a zobrazeni
(IEC 62079:2001); némecké vydani EN 62079:2001

PouZité narodni technické normy a specifikace:

DIN 66025-1, vydani 1983-01 Struktura programu pro Cislicové Fizené pracovni stroje,
vSeobecné informace

DIN 66025-2, vydani 1988-09 Primyslova automatizace; struktura programu pro
Cislicové fizené pracovni stroje; Pfipravné funkce a dalsi
funkce

Kilian Sturmer
(jednatel)

L
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BOW

Zarucni list

tel.: +420 585 154 522
fax: +420 585 154 998

e-mail: servis@bow.cz
www.bow.cz/reklamace

Zaznam o prodeji

Produkt CNC frézka

Typové oznaceni . F 100 CNC

Vyrobni Cislo

Datum prodeje

Podpis prodejce

Razitko prodejce

VSeobecné zaruéni podminky

Zaru¢ni doba na vyrobek prodany koncovému spotiebiteli je 24 mésicl od data zakoupeni. Pravo z odpovédnosti za
vady se uplatriuje u prodavajiciho pisemné a to pomoci reklamac¢niho formulare, ktery je k dispozici na webovych
strankach www.bow.cz v sekci Ke stazeni.V ném je tfeba srozumitelné a jednoznacné popsat zavadu vyrobku a jak
se projevuje.

K pisemné reklamaci je nutné dolozit kopii zarué¢niho listu a dokladu o zakoupeni vyrobku.

Zarucni list nebo doklad o zakoupeni vyrobku zménény, nevyplnény, bez pGvodnich tdajd nebo jinak poskozeny,
nebude povazovan za doklad prokazujici zakoupeni reklamovaného vyrobku u prodavajiciho.

Kupuijici je povinen vady reklamovat u prodavajiciho neprodlené po jejich zjisténi, nejpozdéji do konce zaru¢ni doby.
Pokud je to nutné, kupujici umozni prodavajicimu pfistup do prostor za Ucelem posouzeni a odstranéni vad zbozi.
Déle kupujici sdéli prodavajicimu svého zastupce, ktery je opravnén potvrdit odstranéni vady a pfevzeti vyrobku
(nebo sdélit dlivody, pro které toto potvrzeni odmitd vydat).

Zaruka se nevztahuje na bézné opotiebeni vyrobku zplisobené jeho obvyklym uzivanim (§ 619 odst. 2 ob¢. zakoniku).

Zaruka zanikd, pokud vyrobek:
+ Byl pouzivan k jinému ucelu, nez ke kterému je urcen a ktery je popsan v pfilozeném navodu k pouziti
« Byl vystaven plsobeni zZivl{ (napt. ohni, vodé, blesku)
« Je poskozen mechanicky, tepelné nebo plsobenim chemickych latek
+  Pfi poskozenich vzniklych v dlsledku zanedbané udrzby a sefizeni dle navodu k pouziti

Za rozpor s kupni smlouvou (§ 616 odst. 3 obc¢anského zakoniku) neni prodavajicim povazovano:
Opotiebeni vyrobku nebo jeho ¢asti zplsobené jeho obvyklym uzivanim
Poskozeni vyrobku zplsobené manipulaci (napf. pfi jeho dopravé, vybalovani apod.) zejména pfi nedodrzeni
instrukci danych navodem k pouziti
Reklamace parametr(, které nejsou uvedeny v navodu nebo v jiné obchodné-technické dokumentaci
prodavajiciho ¢i v zadvaznych technickych normach
«  Domnélé vady, které neni schopen koncovy spotiebitel prodavajicimu hodnovérné predvést i jinak dolozit.
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