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Predmluva

VézZeni zakaznici,

dékujeme vam za zakoupeni vyrobku firmy OPTIMUM.

OPTIMUM kovoobrabéci stroje nabizi kvalitu, technicky optimalni feSeni a prfesvédci Vas optimalnim
pomérem cena-vykon. Neustalé inovace a vyvoj zajistuji vzdy aktualni stav techniky a bezpecnosti stroju.
Pfed uvedenim do provozu si prectéte prosim dikladné tento navod k obsluze a seznamte se se strojem.
Ujistéte se také, Ze vSechny osoby, které stroj obsluhuji, ndvod k obsluze pfeletly a porozumély mu.
Uschovejte peclivé tento navod k obsluze pro dalSi pouZiti.

Informace

Tento navod k obsluze obsahuje vSechny nutné pokyny pro bezpeénou a fadnou instalaci, obsluhu a
udrzbu stroje. Jsou tu popsany vSechny funkce a pokyny spojené s bezpecénosti, na které musi uzivatel
dbat.

Tento navod k obsluze pevné stanovuje spravny Gcel pouziti a obsahuje vSechny potfebné informace pro
hospodarny provoz a zajisténi dlouhé Zivotnosti stroje.

V kapitole Udrzba jsou popsany vSechny Gdrzbaiské prace a funkéni zkousky, které musi uZivatel pravi-
delné provadét.

Vyobrazeni a informace, které jsou uvedeny v tomto navodu k obsluze, se mohou od Vaseho produktu
lisit. Vyrobce se snazi o trvalou obnovu a vylepSeni svych produktt, a proto mohou byt provedeny optické
a technické zmény, aniz by byly pfedem ohlaseny. Vyobrazeni stroje v tomto navodu k obsluze se mohou
v detailech liSit od skuteCnosti. To vSak nema zadny vliv na obsluznost stroje.

Z téchto vyobrazeni a udajl tak nelze vyvodit zadné naroky. Zmeény a chyby jsou vyhrazeny!

VaSe zlepSovaci navrhy tykajici se tohoto navodu k obsluze jsou dllezitou soucasti zlepSovani nasich
sluzeb, které Vam nabizime. V pfipadé otazky €i zlepSovaciho navrhu se na nas obratte.

MT50

Cz
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1 Bezpecénost

Ustalena vyobrazeni

= udava dalsi pokyny

-> vyzyva k akci

O] vyCet

Tato ¢ast navodu k obsluze:

O vysvétluje vyznam a pouziti vystraznych symboll pouzitych v tomto navodu k obsluze,

O pevné stanovuje spravny ucel pouziti univerzalni frézky,

O upozoriuje na nebezpedi, ktera mohou vzniknout pro Vas i dalsi osoby pfi nerespekto-
vani navodu k obsluze,

QO informuje o tom, jak se vyhnout nebezpedim.

Kromé tohoto navodu k obsluze také respektujte:

O prislusné zakony a nafizeni,

O zakonna ustanoveni pro pfedchazeni nehod,

O vystrazné, zakazové a pfikazové symboly a varovné pokyny umist&né na stroji.

V priibéhu instalace, obsluhy, Udrzby a oprav stroje je nutné dodrzovat evropské normy.

Jestlize v ramci narodni legislativy dané zemé& urCeni neplati evropské normy, je nutné
dodrzovat odpovidajici platné pfedpisy konkrétni zemé.

Pfed prvnim pouZitim stroje je v kazdé zemi nutné v pfipadé potieby provést opatieni
nezbytna pro splnéni pfislusnych predpist.

NAVOD K OBSLUZE VZDY UCHOVAVEJTE V BLiZKOSTI STROJE.

INFORMACE

Pokud nelze problém vyfesit za pomoci tohoto navodu, kontaktujte s Zadosti o odbornou radu
vaSeho dodavatele. Informace Ize také ziskat u vyhradniho dovozce:

Prvni hanacka BOW spol. sr.o.
PFi¢na 84/1

779 00 Olomouc

Ceska republika

Telefon: +420 585 378 012
Fax: +420 585 378 013
e-mail:  bow@bow.cz

web: www.bow.cz

€102 Q)

Verze 1.1.1 z 26. Cerven 2013 Pfeklad originalniho navodu
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1.1 Bezpecnostni upozornéni

1.1.1 Rozdéleni rizik

Bezpecénostni upozornéni rozdélujeme do rliznych stupnt. Nize uvedena tabulka poskytuje
pfehled o pfidélovanych symbolech (piktogramech) a signalovych slovech ke konkrétnim
nebezpecim a moznym nasledkim.

Symbol Signalové slovo Definice / nasledky
NEBEZPECIT !B?Zprostrgdnl nebezpedi, které vede ke zranéni osob nebo
jejich smrti.
VAROVANi! BI"ZIKOZ mozné nebezpedi by mohlo vést ke zranéni osob nebo
jejich smrti.
POZOR! Nebezpeci nebo nejisté metody mohou vést ke zranéni osob

nebo $kodé na majetku.

Situace, které mohou vést k poSkozeni stroje a vyrobku, jakoz
i k jinym Skodam.
POZOR! Z&dné riziko poranéni osob.

Tipy pro pouziti a jiné dulezité / uzite€né informace a pokyny.

Zadné nebezpeéné nasledky & moznost poranéni.
INFORMACE

= -2

Konkrétni symbol pro nebezpedi

fji nebo
obecné nebez- nahrazujeme poranénim nebezpeénym rotujicimi dily,
peci varovanim pfed  rukou, elektrickym
napétim,

£L0Z O
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1.1.2 Dalsi symboly

@ ® @5

Varovani pfed automa- Zapnuti zakazano! Vytahnout zastréku z Pouzit ochranné bryle!
tickym spusténim! elektrické sité!
ﬁ
Pouzit ochranné ruka-  Pouzit ochrannou obuv!  Pouzit pracovni odév! Pouzit ochranna slu-
vice! chatka!
B9 (9
Dbejte na ochranu Kontaktni adresa
Pfed uvedenim do pro- zivotniho prostredi!
vozu pfecist navod k
obsluze!

1.2  Spravny ucel pouziti

VAROVANI!

V pfipadé nespravného pouziti stroje:

O vznika nebezpeci pro personal,

O dojde k ohrozeni stroje a dalS§iho hmotného majetku,

O muze byt ovlivnén spravny chod stroje.

Univerzalni frézka je zkonstruovana pro pouziti v prostifedi, kde nehrozi nebezpedi vybuchu.
Univerzalni frézka je zkonstruovana a vyrobena pro vrtani a frézovani studeného kovu nebo
jinych, zdravi neohrozujicich a nehoflavych materialt za pouziti bézné& dostupnych vrtacich
a frézovacich nastroju.

Univerzalni frézka smi byt ustavena a provozovana pouze v suchych a vétranych prostorach.

Dodavané kryti kfizového stolu Ize pouzit jako sténu ostfiku. Toto kryti vS8ak neslouZi jako
bezpelnostni &i ochranny prvek. V pfipadé potfeby Ize toto kryti odmontovat.

Pouziti univeralni frézky jinym nez vySe uvedenym zplsobem, jeji Upravy bez souhlasu
vyrobce, €i jeji provozovani s jinymi provoznimi udaji se povazuje za nespravné pouziti. Za
jakékoli Skody zpusobené nespravnym pouzitim neneseme odpovédnost.

Dovolujeme si zdlraznit, ze jakymikoli konstrukénimi, technickymi ¢i technologickymi Upra-
vami, které nebyly schvaleny vyrobcem, rovné&z zaniké zaruka.

Soucasti spravného pouziti je rovnéz:

QO neprekracovani maximalnich hodnot univerzalni frézky,

O dodrzovani navodu k obsluze,

O dodrzovani pokynu ke kontrole a udrzbé.

5 ,Technicka data“ na strané 18

€102 Q)
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VAROVANI!

Velmi vazna poranéni v disledku nespravného ucelu pouziti stroje.

Je zakazano provadét jakékoli upravy nebo zmény provoznich hodnot univerzalni
frézky. Muzete tim ohrozit osoby a zplisobit po§kozeni stroje.

1.3  Predvidatelné chyby pfi pouziti stroje

Jiné pouziti stroje, nez jaké stanovuje jeho spravny ucel pouziti, je nespravné a tudiz zaka-
zané. Jakékoli takoveé pouZziti vyZzaduje konzultaci s vyrobcem.

Univerzaini frézka smi pracovat vyhradné s kovovymi, studenymi a nehoflavymi materialy.

Pfed uvedenim stroje do provozu si dukladné prectéte tento navod k obsluze, abyste snizili
riziko nespravného pouZziti stroje.

Obsluhovat stroj smi pouze kvalifikovany personal.

1.3.1 Dosazeni optimalnich pracovnich vysledku

O Pouzijte vhodné pracovni nastroje.
O Prizplsobte nastaveni otacek a posuvu dle materialu a obrobku.
QO Spravné a pevné upnéte obrobek.

POZOR!

Obrobek musi byt vzdy upevnén pomoci vhodného upinaciho zarizeni jako je napfr.
strojni svérak, sklicidlo, atd.

VAROVANI!

Poranéni zptisobené odmrsténym obrobkem.

=» Upnéte obrobek ve strojnim svéraku. Presvédcte se, Ze obrobek ve svéraku pevné drzi,
pfip. Ze svérék pevné drzi na pracovnim stolu.

O Pouziti chladicich a mazacich kapalin pfispiva k prodlouzeni zivotnosti nastroje a ke
zlepSeni kvality obrabéného povrchu.

QO Nastroje upnéte na Cisté upinaci plochy.

O Dukladné stroj promazavejte.

QO Spravné nastavte vili lozisek a vedeni.

Doporucujeme:

QO Vrtak upnéte pfesné mezi tfi Celisti rychloupinaciho sklic¢idla.

O Frézu upnéte pomoci vhodného upinaciho pouzdra a klestin.

O Celni frézy upinejte prostfednictvim upinaciho trnu.

Pfi vrtani dbejte na nasleduijici:

vhodné otacky zvolte na zakladé priméru vrtaku,

pfitlak nastavte pouze tak silny, aby mohl vrtak vrtat nezatiZzeny,

pfi pfilis silném pfitlaku maGze dojit k pfed€asnému opotfebeni vrtaku, pfip. i zlomeni

vrtaku €i jeho sevieni ve vyvrtu. V pfipadé sevieni ihned vypnéte univerzalni frézku

stisknutim nouzového vypinace,

O u tvrdych materialu, nap¥. oceli, musite pouzit chladici a mazaci kapaliny,

Q vrtak vzdy vytahnéte z vyvrtu pfi otacejicim se vietenu.

000

POZOR!

V zadném pripadé nepouzivejte rychloupinaci sklic¢idlo pro upnuti fréz. Pro upnuti fréz
pouzivejte upinaci pouzdro a odpovidajici klestiny.

PFi frézovani dbejte na nasleduijici:
Q fezna rychlost musi byt spravné zvolena,
Q pro obrobky s normalni pevnosti, napf. ocel 18 — 22 m/min,

MT50 CZ
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QO pro obrobky s vy3Si pevnosti 10 — 14 m/min,
O pfitlak musi byt zvolen tak, aby Fezna rychlost zistala konstantni,

u tvrdych materialt pouzivejte bézné dostupné mazaci a chladici kapaliny.

1.4 Mozna nebezpeci zplisobena univerzalni frézkou
Konstrukce a provedeni stroje odpovidaji stavu techniky.

Presto v§ak zlstava urcité riziko, jelikoz stroj pracuje:

O s vysokymi ota¢kami,

O s rotujicimi dily a nastroji,

QO pod elektrickym proudem a napétim.

Pro minimalizaci ohroZeni zdravi osob v dusledku téchto rizik jsme uplatnili konstrukéni
zdroje a bezpecnostni techniku.

Pfi pouziti a udrzbé stroje pracovniky s nedostate¢nou kvalifikaci muze vznikat riziko vyplyva-
jici z nespravné obsluhy a nevhodné udrzby stroje.

INFORMACE

VSechny osoby, které se ucastni montaze, uvedeni do provozu, obsluhy a Gdrzby musi:
O mit pozadovanou kvalifikaci,
O postupovat pfesné podle tohoto navodu k obsluze.

Vzdy, kdyz provadite udrzbarské prace nebo stroj Cistite, vypnéte univerzalni frézku a odpojte
ji od pFivodu elektfiny.

VAROVANI!

Univerzalni frézku je mozné pouzivat pouze s aktivovanymi bezpecnostnimi prvky.

Kdykoliv zjistite poruchu bezpeénostnich prvkil nebo v pripadé, ze tyto prvky nejsou
nainstalovany, univerzalni frézku ihned vypnéte!

Veskeré dalsSi instalace realizované provozovatelem stroje musi obsahovat rovnéz
predepsané bezpecnostni prvky.

Toto je vase odpovédnost jako provozovatele stroje!
1> ,,Bezpecénostni prvky“ na strané 13

€102 Q)
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1.5 Kvalifikace personalu

1.5.1 Cilova skupina

Tento navod k obsluze je ur€en pro:

* provozovatele stroje,

» obsluhu stroje,

* personal provadéjici udrzbu.

Upozornéni se proto vztahuji na provoz i udrzbu univerzalni frézky.

Pevné a jasné stanovte, kdo je za jednotlivé €innosti na stroji (obsluha, montaz, adrzba,
opravy) odpovédny.

Nevyjasnéné kompetence mohou byt bezpeénostnim rizikem!

Po vypnuti hlavniho vypinace univerzalni frézky jej uzamknéte. Pfedejdete tim provozu
stroje neopravnénymi osobami.

INFORMACE
Nevyjasnéné kompetence mohou byt bezpeénostnim rizikem!
V tomto navodu jsou nize uvedeny kvalifikace osob pro jednotlivé ¢innosti:

Obsluha stroje

Obsluha stroje musi byt pouena provozovatelem stroje o pfedavanych ukolech a moznych
nebezpedich pfi neobvyklém chovani stroje. Ukoly, které prekraduji normalni provoz, smi
obsluha stroje provadét pouze tehdy, pokud jsou uvedeny v tomto navodu k obsluze a pro-
vozovatel je s nimi vyslovné seznamen.

Kvalifikovani elektrikafri

Kvalifikovani elektrikafi jsou na zakladé svého technického vzdélani, znalosti a zkuSenosti,
stejné jako na zakladé znalosti pfislusnych norem a ustanoveni, schopni provést prace na
elektrickych zafizenich a samostatné rozpoznat mozna rizika a vyhnout se jim.

Kvalifikovani elektrikafi jsou vySkoleni specialné pro tento druh praci a znaji pfislusné normy
a ustanoveni.

Kvalifikovani pracovnici

Kvalifikovani pracovnici jsou na zakladé svého technického vzdélani, zkuSenosti a znalosti
pfislusnych ustanoveni schopni provést jim zadané prace a samostatné rozpoznat mozna
rizika a vyhnout se jim.

Poucené osoby

Pouéené osoby byly pouceny provozovatelem stroje o jim zadanych ukolech a moznych rizi-
kach pfi neobvyklém chovani stroje.

GERMANY
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1.5.2 Opravnéné osoby

VAROVANI!

Nespravny ucel pouziti a nespravna udrzba stroje predstavuje nebezpeci pro osoby,
majetek a zivotni prostredi.

Tento stroj mohou obsluhovat pouze opravnéné osoby!

Opravnénymi osobami k pouZiti stroje a provadéni udrzby by méli byt vySkoleni a pouceni
technicti pracovnici provozovatele a vyrobce.

1.5.3 Povinnosti provozovatele

Pravideln& (minimalné jednou ro¢né&) informovat personal o:

O v8ech bezpeénostnich pfedpisech vztahujicich se na stroj,
O obsluze stroje,
QO osvedcenych technickych pravidlech,

Provozovatel stroje musi také:

zkontrolovat stav znalosti personalu,

dokumentovat zaskoleni / informovanost,

nechat potvrdit u€ast na Skolenich a pou€enich podpisem personalu,

kontrolovat, zda maji zamé&stnanci znalosti o bezpe&nosti a nebezpedich na pracovisti a
zda dodrzuji pokyny navodu k obsluze.

0000

1.5.4 Povinnosti obsluhy stroje

Obsluha stroje musi:

QO precist a pochopit navod k obsluze,
O byt seznamena se vSemi bezpecnostnimi zafizenimi a pfedpisy,
O umét obsluhovat stroj.

1.5.5 Dodatecné pozadavky ohledné kvalifikace

Pro prace na néasledujicich dilech stroje plati nasledujici poZzadavky:

O Elektrické dily stroje a provozni prostfedky: prace smi provadét pouze elektrikaf nebo se
tyto smi provadét pod vedenim a dohledem elektrikare.

Pfed zahajenim praci na elektrickych dilech nebo ovladacich prvcich je nutno v niZe uvede-
ném poradi proveést tyto ukony:

=% odpojit véechny poly,
=) zajistit proti zapnuti,
=) provést kontrolu obvodl bez napéti.

1.6  Pozice obsluhy stroje
Spravna pozice obsluhy stroje je pfed nebo vpravo od univerzalni frézky.

€102 Q)
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1.7 Bezpecnostni opatireni béhem provozu

POZOR!

Nebezpeci vdechnuti nebezpeéného prachu nebo mlhy.

V zavislosti na zpracovavaném materialu a pfi tom pouzitych pomocnych prostredku
muize dojit ke vzniku prachu a mlhy, které ohrozuji Vase zdravi.

Proto se postarejte o instalaci odsavaciho zafizeni, které zajisti odsavani
nebezpecéného prachu a mlhy na misté vzniku.

POZOR!
Nebezpeci pozaru €i vybuchu pfi pouziti horlavych latek, chladicich i mazacich
kapalin.

Pred zpracovanim hofrlavych materialt (napf. hlinik, hof¢ik) nebo pouzitim horlavych
pomocnych latek (napf. lih) musite pfijmout nezbytna bezpeénostni opatieni.

1.8 Bezpecnostni prvky
Univerzalni frézku provozujte pouze s fadné funkénimi bezpeénostnimi prvky.

Pokud dojde k poruse bezpelnostniho prvku nebo pokud tento prvek neni z jakéhokoli
dlvodu funkéni, ihned stroj vypnéte.

Jste za to zodpovédny!

Pokud doslo k vypnuti nebo selhani bezpeénostniho prvku, je mozné univerzalni frézku pro-
vozovat pouze v pfipadé, ze:

QO doslo k odstranéni pficiny selhani,

O jste se uijistili, Ze nadale nevzniké Zadné nebezpedi pro osoby &i majetek.

VAROVANI!

Pokud jakymkoliv zpGisobem obejdete, odstranite nebo zménite funkci
bezpecénostnich prvki, ohrozujete sebe a dal$i osoby pracujici na univerzalni frézce.
Mozné nasledky jsou:

O poranéni vymrsténym obrobkem nebo jeho ¢asti,

O kontakt s rotujicimi dily,

O smrtelny uder elektrickym proudem.

Tato univerzalni frézka ma nasledujici bezpeénostni prvky:

O uzamykatelny hlavni vypinag,

Q nouzovy vypinac,

Q ochranny kryt vertikalniho vietene,

QO kFizovy stul s T-drazkami pro upnuti obrobku nebo upinaciho zafizeni.

VAROVANI!

Dodané bezpecnostni prvky slouzi ke snizeni rizika vymrsténi obrobku, pfip. jeho
zlomeni. Tyto prvky toto riziko ale upIlné neodstrani. VZzdy pracujte opatrné a dodrzujte
spravné upinani obrobku.

£L0Z O
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INFORMACE

Dodavané kryti kfizového stolu lze pouzit jako sténu ostriku. Toto kryti vSak neslouzi
jako bezpecnostni ¢i ochranny prvek. V pripadé potieby Ize toto kryti odmontovat.

1.8.1 Uzamykatelny hlavni vypinaé

VAROVANI!

Nebezpeéné napéti i pFi vypnutém hlavnim vypinadi.

Na mista, vedle kterych stoji tento symbol, mGze dosahovat elektrické napéti i pfri

vypnutém hlavnim vypinadci.
Uzamykatelny vypina¢ mize byt v
poloze ,OFF" zajistén pomoci visaciho
zamku proti neopravnénému nebo
nechténému zapnuti.

Pfi vypnutém hlavnim vypinadi je pfivod
elektrického proudu do stroje uplné pre-
rusen.

1.8.2 Nouzovy vypinaé

Po stlaCeni tlagitka vypinace jim otocte
doprava, abyste mohli stroj opét
zapnout.

Poté vypnéte a opét zapnéte hlavni
vypinag.

vrw

1.8.3 Kiizovy stil

Hlavni vypinaé

Obr. 1-1:  Hlavni vypinaé

Nouzovy vypinaé

Obr.1-2:  Nouzovy vypinaé

KFizovy stul slouzi k upnuti obrobku pomoci T-drazek.

VAROVANI!

Nebezpedi poranéni pfi odmrsténi dilti. Upnéte proto obrobek pevné na kfizovém stole.

€102 Q)
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1.9 Bezpecnostni kontrola

Univerzaini frézku kontrolujte minimalné jednou za sménu po vypnuti hlavniho vypinace.
VSechny zavady, poSkozeni nebo zmény v provoznim chovani stroje ohlaste odpovédnym
vedoucim.

VSechny bezpe€nostni prvky kontrolujte:

O na zaléatku kazdé smény (pfi nepferuSovaném provozu),

O jednou tydné (pfi pfilezitostném provozu),

O po kazdé udrzbé ¢&i opravé.

Zkontrolujte, zda v3echny z&kazové, pfikazové a varovné §titky, stejné jako oznaceni na
stroji:

O jsou Citelné (pfip. ocistit),

O jsou uplné (pfip. vymeénit).

INFORMACE

Pro organizaci kontrol pouzivejte nasledujici pfehled.

VSeobecna kontrola

Zarizeni Kontrola OK
Ochranné kryty Namontované, pevné pfiSroubované a neposkozené

Stitky, Instalované a &itelné

oznaceni

Datum: Zkontroloval (podpis):

Kontrola funkci

Zarizeni Kontrola OK

Nouzovy vypinaé Po stlaceni nouzového vypinace se musi stroj vypnout. Opétovné
zapnuti je mozné teprve tehdy, kdyz je nouzovy vypina¢ odblokovany.

Datum: Zkontroloval (podpis):

1.10 Osobni ochranné pomiicky

Pro urcité prace je nezbytné pouzivat osobni ochranné pomucky.

Pfi kazdé praci, pfi niz jsou Vas obliCej a oCi vystaveny nebezpedi poranéni, noste ochran- @
nou pfilbu s maskou. \

Pfi zvedani obrobk(l s ostrymi hranami nebo manipulaci s nimi pouzivejte ochranné ruka-
vice.

Pfi instalaci, demontazi nebo pfepravé tézkych soucasti noste bezpecnostni obuv.

Pokud hladina hluku (emise) na pracovisti prekro¢i 80 dB(A), pouzivejte ochranna slu-
chatka.

MT50 CZ
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Pfed zahgjenim praci se ujistéte, Ze jsou na pracovidti k dispozici pfedepsané osobni
ochranné pomucky.

POZOR!

Spinavé nebo pfipadné zneéisténé osobni ochranné pomicky mohou zpUsobit
onemocneéni.

Osobni ochranné pomiucky Cistéte po kazdém pouziti a minimalné jednou tydné.

111 Bezpeénost béhem provozu
Na konkrétni nebezpedi pfi praci se strojem upozorfiujeme pfi popisu jednotlivych praci.

VAROVANI!

Pred zapnutim stroje se presvédcte o tom, ze nemohou byt ohrozeny zadné osoby ci
majetek.

Vyhnéte se nebezpeénym pracovnim postupim:
Ujistéte se, Ze Vasi praci nemuze byt nikdo ohrozZen.

PFi montazi, obsluze, udrzbé a opravé stroje striktné dodrzujte pokyny navodu k obsluze.
PouZivejte ochranné bryle.

Pfed méfenim obrobku univerzalni frézku vypnéte.

Nepracujte na stroji, pokud je Vase koncentrace snizena napf. vlivem Iéku.

Dodrzujte nafizeni pro prevenci pracovnich Urazl a bezpecnost na pracovisti vydana
Vasi organizaci nebo jinymi organy.

Pfipadné zavady Ci nebezpeci ihned oznamte zodpovédnému vedoucimu.

Pockejte u stroje, neZ se uplné zastavi.

Pouzivejte pfedepsané osobni ochranné pomdacky. Noste pfiléhavy pracovni odév a v pfi-
padé potieby sitku na vlasy.

PFi vrtani nebo frézovani nepouzivejte ochranné rukavice.

Pfed vyménou obrobku univerzalni frézku vypnéte.

Pouzijte vhodné pomcky pro odstranéni tfisek a hoblin.

Ujistéte se, ze Vasi praci nem(ize byt nikdo ohrozen.

Pevné a jisté upnéte obrobek pfed tim, neZ zapnete univerzalni frézku.

00 0©000O0O0

00000

1.12 Bezpecénost béhem udrzby
V¢as informujte personal obsluhy stroje o udrzbarskych pracich a opravach stroje.
V8echny bezpelnostné relevantni zmény na stroji nebo jeho provozniho chovani ohlaste.

Dokumentujte vSechny zmény, aktualizujte navod k obsluze a oznamte je personalu obsluhy.
1.12.1 Vypnuti a zajisténi univerzalni frézky

Pred zaCatkem udrzbafskych praci a oprav vypnéte hlavni vypinac.
Zajistéte jej zamkem proti neopravnénému zapnuti stroje a uschovejte klic.

%

VSechny dily stroje, stejné jako vdechna nebezpecna elektricka napéti jsou vypnuta.

Vyjimku tvofi pouze mista, vedle kterych je umistén vystrazny symbol. Tato mista mohou byt
pod napétim i pfi vypnutém hlavnim vypinagi.

Na univerzalni frézku umistéte vystrazny Stitek.

VAROVANI!

Elektricky vodivé dily a pohyby strojnich dili mohou zpuUsobit vazna zranéni!
Postupujte velmi opatrné, kdyz na zakladé potrebnych praci (napi. kontroly funkci)
nevypnete hlavni vypina¢€ stroje.

€102 Q)

MT50 cz

Verze 1.1.1 z 26. Cerven 2013 Pfeklad originalniho navodu Strana 16



Prvni hanacka BOW, s.r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

1.12.2 Pouziti zdvihacich prostiredkt

VAROVANI!

Pouziti nestabilniho zdvihaciho nebo zavésného zarizeni, které muze pri zatizeni
selhat, mlze zpUsobit velmi zadvazna poranéni ¢i dokonce smrt.

Zkontrolujte, zda ma zdvihaci a zavésné zafizeni dostate€nou nosnost a je v
bezvadném stavu. Dodrzujte nafizeni pro prevenci pracovnich urazli a bezpeénost na
pracovisti vydana Vasi organizaci nebo jinymi organy. Naklad peclivé upevnéte.
Neprochazejte pod zdvizenymi naklady!

1.12.3 Mechanické udrzbairské prace
Odstrarite, resp. nainstalujte pfed, resp. po Vasi praci vSechny bezpeénostni a ochranné
prvky, jako:

QO ochranné kryty,
QO bezpecnostni pokyny a varovné Sstitky,
O uzemnovaci kabel.

Pokud odstranite ochranné nebo bezpec&nostni prvky, ihned po skon€eni praci je nainstalujte
zpét.
Zkontrolujte, zda jsou pIné funkéni!

1.13 Hlaseni nehody

Své nadfizené i prodejce ihned uvédomte o nehodach, mozZnych zdrojich rizik a o veskerych
Cinnostech, které vedou k moznym nehodam a nebezpe&nym situacim.

Nebezpectné situace mohou mit celou fadu pficin.
Cim dfive jsou tyto pFiiny zjist&ny, tim rychleji je Ize odstranit.

INFORMACE

Na konkrétni nebezpedi pfi provadéni praci s univerzalni frézkou a na ni upozorfiujeme pfi
popisu téchto praci.

1.14 Elektrické soucasti

Zajistéte pravidelnou kontrolu celého stroje a/nebo jeho elektrickych soucasti, a to nejméné
kazdych Sest mésicll. Zajistéte okamzité odstranéni veSkerych zavad, jako jsou napf. uvol-
néné konektory, vadné vodice apod.

V prubéhu prace na soucastech pod napétim je nutno zajistit pfitomnost druhé osoby, ktera
v pfipadé nouze provede odpojeni od elektrické energie. V pfipadé zavady na napajeni
ihned stroj odpoijte ze sité!

1 ,Udrzba“ na strané 66
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2 Technicka data

21  Typovy stitek

/ \
O
. o Optimum Maschinen
Univerzalni Germany GmbH
A Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26

frézka D-96103 Hallstadt

MT 50 Germany c €
Ob;. ¢islo 333 6005

Seriové Cislo J
Rok vyroby 20

Motor horiz. vietene 1,5 kW
Motor vertik. vietene  1,1/2,2kW
Sitové ptipojeni 400V ~50Hz

Max. otacky horizontalni 1350 ot./min.
Max. otacky vertikalni 1750 ot./min.
Hmotnost 900 kg

o optimum-maschinen.de @ o /

/

Obr.2-1:  Typovy Stitek

Nasledujici udaje udavaji rozméry a hmotnost stroje a jedna se o autorizované parametry

vyrobce.

2.2 Elektrické pripojeni

Celkové napajeni 4,5 kW 400V ~ 50Hz

Vykon motoru horizontalniho vietene 1,5 kW

Vykon motoru vertikalniho vietene 1,1/2,2 kW

2.3 Rozméry

Upinaci kuzel I1ISO 40
KFizovy stul 800 mm x 240 mm
Vyska 2270 mm
Sitka 1500 mm
Hloubka 2100 mm
Celkova hmotnost 900 kg
Hmotnost s balenim 1050 kg

Rozméry baleni D x S x V

1290 x 1220 x 2100 mm

Max. nosnost kfizového stolu 160 kg
Velikost / pocet T-drazek 14 mm/4
2.4 Rozsah posuvl o
Posuv pinoly [mm] 120 mm 8
w
MT50 cz
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24 Rozsah posuvl

Rozsah posuvu v ose X 380 mm
Déleni stupnice v ose X 0,002 mm
Rozsah posuvu v ose Y 200 mm
Déleni stupnice v ose Y 0,002 mm
Rozsah posuvu v ose Z 340 mm
Déleni stupnice v ose Z 0,002 mm
Vylozeni (vertikalni) 240 - 650 mm
Vylozeni (horizontalni) 0-185mm
Zdvih pinoly vertikalniho vietene 0-120 mm

2.5 Otacky/ posuvy

Otacky vertikalniho vietene

115 min ' - 1750 min '

Pocet rychlosti vertikalniho vietene

8

Otacky horizontalniho vietene

58 min ~1 - 1355 min '

Pocet rychlosti horizontalniho vietene

9

Rychlost posuvu stolu v ose X

24 - 720 mm/min

2.6 Vrtaci vykon

Vrtaci vykon v oceli (S235JR) 30 mm
Trvaly vrtaci vykon v oceli (S235JR) 25 mm
2.7 Systém chlazeni

Vykon Cerpadla chladici kapaliny 40 W
Sitové pfipojeni Cerpadla 400V ~ 50Hz
Objem nadrze [I] 121

2.8 Provozni kapaliny

Pfrevodovy olej

Mobilgear 627 (vis. 100)
nebo
Mobilgear 629 (vis. 150)

Mazaci tuk

bé&Zné dostupny tuk pro kluzna
loZiska

Chladici kapalina

vodou Feditelna, s vysokym

bodem vzplanuti a niz§im obsa-

hem dusitand nez 20 mg/l

Verze 1.1.1 z 26. Cerven 2013

Pfeklad originalniho navodu
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2.9 Okolni podminky

Teplota 5-35°C
Relativni vihkost vzduchu 25-28 %
2.10 Emise

Emise hluku univerzalni frézky jsou nizsi nez 74 dB(A).
Pokud je v blizkosti univerzaini frézky provozovano vice strojli, mize expozice hluku (imise)
na pracovisti pfesahnout 80 dB(A).

INFORMACE

Tato hodnota byla naméfena na novém stroji za normalnich provoznich podminek. V zavis-
losti na stafi, pfip. opotfebeni stroje se mohou tyto vlastnosti stroje ménit.

Dale zavisi uroven hluku také na dalSich faktorech jako napf. poc¢tu otacek, materialu, urovni
napéti apod.

INFORMACE

VyS8e uvedena hodnota je Uroveri emisi a ne nutné bezpeéna provozni urovern.

| kdyz existuje zavislost mezi stupném emisi hluku a stupném hlukového zatizeni, nemuize
toto byt spolehlivé pouZito pro uréeni, zda jsou dalSi opatfeni nutna &i nikoliv.

Nasledujici faktory ovliviuji skute¢nou Uroven hlukového zatizeni obsluhy stroje:

QO charakteristika pracovni plochy napf. velikost nebo tlumici vlastnosti,

QO dal$i zdroje hluku napf. pocet stroj(,

O dalSi bézici procesy v okoli a doba, béhem které byla obsluha stroje vystavena hluku.
PFipustna uroven hluku na zakladé pravnich predpist se mize v kazdém statu lisit.

Informace o hlukovych emisich by mély provozovateli stroje umoznit lepSi zhodnoceni nebez-
pedi a rizik.

POZOR!

V zavislosti na celkovém zatizeni hlukem a zakladnich limitech musi obsluha stroje
pouzit vhodnou ochranu sluchu (napf. ochranna sluchatka).

Doporucéujeme pouzit obecna ochranna sluchatka.

€102 Q)
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3 Montaz

INFORMACE

Univerzaini frézka je jizZ kompletné smontovana.

3.1 Rozsah dodavky

Ihned po dodani stroje zkontrolujte, zda na stroji nedoslo v pribéhu pfepravy k poskozeni
a zda jsou pfilozeny veskeré dily. Rovnéz zkontrolujte, zda se neuvolnily Zadné upinaci
Srouby.

Porovnejte rozsah dodavky s dodacim listem.

3.2 Preprava

O Tezists .¢.

O Mista pro pfichyceni I
(Oznageni zavésného bodu biemene) (M)

QO Predepsana pfepravni poloha
(oznaceni stropu)
QO Pouzity prepravni prostfedek

QO Hmotnost

VAROVANI!

Casti stroje mohou pfi padu z vysokozdviznych vozikii nebo jinych prepravnich
vozidel zpusobit velmi vazna, nebo dokonce smrtelna zranéni. Dodrzujte pokyny
a informace umisténé na prepravnim obalu.

VAROVANI!

Pouziti nestabilniho zdvihaciho nebo zavésného zarizeni, které miize pri zatizeni
selhat, muze zplsobit velmi zavazna poranéni ¢i dokonce smrt. Zkontrolujte, zda ma
zdvihaci a zavésné zarizeni nakladu dostateénou nosnost a je v bezvadném stavu.

Dodrzujte nafizeni pro prevenci pracovnich urazil a bezpeénost na pracovisti vydana
Vasi organizaci nebo jinymi organy.

Naklad peclivé upevnéte.

Neprochazejte pod zdvizenym nakladem!

3.3 Skladovani

POZOR!

Nevhodné skladovani mize poskodit nebo zni¢it elektrické a mechanické dily.

Zabalené nebo rozbalené dily skladujte pouze za povolenych podminek okolniho
prostredi.

Dodrzujte pokyny a informace umisténé na prepravnim obalu:

MT50

Cz
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O Krehké zbozi
(produkt vyZzaduje opatrné zachazeni)

O Chrarnite pred vihkosti

= ,Okolni podminky“ na strané 20 T

O Predepsana skladovaci poloha
(oznaceni stropu - smér nahoru)

=

PFiklad: na prvni krabici nesmi byt skladovana

O Maximalni skladovaci vyska ><
dalsi. 1

V pfipadé&, Ze musi byt stroj nebo jeho dily skladovany déle nez tfi mésice v jinych nez ideal-
nich podminkach, se informujte u svého prodejce. 15> ,Okolni podminky“ na strané 20

34 Instalace a montaz

3.4.1 Pozadavky na misto ustaveni

Pracovni prostor pro univerzalni frézku vytvofte dle platnych bezpecnostnich predpisl.is
,LRozméry“ na strané 18

Pracovni prostor pro obsluhu, udrzbu a opravu stroje by nemél byt stisnény.

=) Zkontrolujte vyrovnani podlahy pomoci vodovahy.

=¥ Zkontrolujte dostateénou nosnost a tuhost podlahy.iz> ,Celkova hmotnost® na strané 18
POZOR!

Nedostate€na tuhost podlozi vede k vibracim mezi strojem a podlozim (vlastni
frekvence dill stroje). Kritické otacky a pohyby v osach s nepfijemnymi vibracemi
jsou rychle dosazeny pfi nedostateéné tuhosti celého systému a vedou ke Spatnym
vysledkiim obrabéni.

INFORMACE

Hlavni vypina€ stroje musi byt volné pfistupny.

€102 Q)
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3.4.2 Zavésné body biemene

Univerzalni frézku mGzete zvedat pomoci zvedaci smycky nebo paletového voziku a drazek
v zakladné stroje.

VAROVANI!
Pred zvedanim frézky zkontrolujte, zda jsou upinaci Srouby na unaseci frézovaci

hlavy dostate¢né utazeny. 1> ,,VySkové nastaveni kiizového stolu“ na strané 35

Pfipadné muzete univerzalni frézku také zvednout pomoci zvedaci smycky. > ,Obr. 3-1:

PFiklad zvedani frézky za unasSec¢ frézovaci hlavy“ na strané 23

=» Kfiizovy stll musi byt v dolni poloze a naléhat
na podstavec stroje.

=» Unasec frézovaci hlavy musi byt v poloze,
ve které je na obrazku.

=» 4 upinaci $rouby unasece frézovaci hlavy musi
byt pevné dotazeny.

=» Dbejte na to, aby se vazacimi prostfedky nepo-
Skodily montazni dily nebo nedoslo
k poskozeni laku.

=» Zvednéte a pfepravte stroj pomoci vhodného
zvedaciho zafizeni.

1> ,Celkova hmotnost® na strané 18

Obr. 3-1:  P¥iklad zvedani frézky za unase¢ frézo-
vaci hlavy

£L0Z O
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3.4.3 Ustaveni

Univerzalni frézku pfipevnéte pomoci 4 kotvicich SroubU pfes zakladnu stroje k podlozi.

908

90
150

301

840

T

450
483
460
52

vpfedu vzadu

O

0
*

Obr. 3-2: Zakladna stroje

3.4.4 Montaz bez ukotveni

=>» Doporucujeme pouzit nivelaéni prvky SE1/SE2 (obj. ¢islo 3381012 / 3381016).
=» Univerzalni frézku vyrovnejte pomoci strojni vodovahy.
O Po nékolika dnech pouzivani stroje zkontrolujte jeho vyrovnani.

3.4.5 Montaz s ukotvenim

Montaz s ukotvenim provedte k dosazeni hlubSiho spojeni s podlozim. Montaz s ukotvenim
ma vzdy smysl tehdy, kdyz jsou zpracovavany velké dily az do maximalni kapacity univerzalni
frézky.

Bodenbefestigung/ bottom attoachment

Material pohlcujici vibrace

Zavitova ty¢ nebo kotvici patrony M12

€102 Q)

Obr. 3-3: Nakres ukotveni
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3.5  Prvni uvedeni do provozu

POZOR!

Pred uvedenim stroje do provozu zkontrolujte utazeni vSech Sroubovych spojl,
pripadné je dotahnéte!

VAROVANI!

Poskozeni zplisobené pouzitim nevhodnych upinacich nastroj nebo jejich provozem
pFi nespravnych otackach.

Pouzivejte pouze takové upinaci nastroje (napf. upinaci trn), které jsou dodavany
spole¢né se strojem nebo je vyrobce doporucuje.

Pouzivejte je pouze v povoleném rozsahu otacek.
Upinaci nastroje mohou byt zménény pouze se svolenim vyrobce.

VAROVANI!

Uvedeni do provozu nekvalifikovanym personalem ohrozuje osoby i zarizeni.

Neprebirame Zadnou odpovédnost za Skody zplisobené nespravnym uvedenim stroje
do provozu.

3.5.1 Cisténi a mazani
=» Odstrarite antikorozni p¥ipravek aplikovany na univerzalni frézku kvili pfepravé a skla-
dovani. Doporu€ujeme pro to pouzit petrole;j.

=>» Nepouzivejte zadna rozpoustédla, fedidla nebo Cistici prostfedky, které mohou narusit
lak stroje. Drzte se specifikaci a oznaceni vyrobce Cisticiho prostfedku.

=» Namazte ocisténé kovové ¢asti stroje mazacim olejem bez obsahu kyselin.

3.5.2 Montaz vany na trisky

=» Pokud jiz neni namontovana provedte montaz vany na tfisky pomoci pfilozeného spojo-
vaciho materialu.

3.5.3 Elektrické pripojeni

=) Zapojte napajeci kabel do elektrické sité.
=>» Ujistéte se, Ze zajisténi elektrického napajeni, které mate k dispozici, je vhodné pro uni-
verzalni frézku a odpovida technickym udajim stroje.

1> ,Elektrické pfipojeni“ na strané 18

1> ,Schéma zapojeni“ na strané 80

VAROVANI!

Uvedeni do provozu nekvalifikovanym personalem ohrozuje osoby i zafizeni.
Neprebirame Zadnou odpovédnost za $kody zplisobené nespravnym uvedenim stroje

do provozu.
3.5.4 Kontrola funkci

=» Zkontrolujte, zda jsou vSechny upevnovaci Srouby stroje dotazené.
=» Zkontrolujte utazeni upinacich $roubu naklopeni frézovaci hlavy.
=» Zkontrolujte vSechna vietena na lehkost chodu.

3.5.5 Kontrola hladiny prevodového oleje

Univerzalini frézka se dodava s pfevodovym olejem
=) Zkontrolujte stav oleje v pfevodovce vertikalniho frézovani a posuvu v ose X.

MT50 CZ
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=» V pfipadé potreby prfevodovy olej doplrite pfes plnici otvor.
1=z ,Obr. 8-7: Plnici otvor” na strané 70
1> ,0br. 8-9: Plnici otvor® na strané 71

3.5.6 Doplnéni chladici kapaliny

Univerzalni frézka se dodava bez chladici kapaliny.
=¥ Chladici kapalinu je proto tfeba doplnit.

POZOR!
Poskozeni ¢erpadla chodem na sucho. Chladici kapalina promazava cerpadlo.
Neprovozujte ¢erpadlo bez chladici kapaliny.

1= ,,Systém chlazeni® na strané 19
1 ,,Provozni kapaliny“ na strané 19

3.5.7 Zahrati stroje

POZOR!

Pokud je univerzalni frézka, predevSim jeji vieteno, z vychladlého stavu ihned
nastavena do maximalniho vykonu, muze to vést k jejimu poskozeni.

Vychladly stroj, jako napfiklad ve stavu po pfepravé, by mél byt prvnich 30 minut zahfan rych-
losti vietena 500 ot./min.

€102 Q)
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4 Obsluha stroje

4.1 Bezpecnost

Uvedte univerzalni frézku do provozu pouze za nasledujicich predpokladi:
O Technicky stav stroje je bezvadny.

O Stroj bude pouzity pro spravné ucely.

O Respektujete pokyny uvedené v tomto navodu k obsluze.

O V3Sechny bezpe&nostni prvky jsou pfitomny a aktivovany.

Jakékoliv poruchy ihned opravte, nebo je nechejte opravit. V pfipadé jakékoli provozni poru-
chy stroj ihned zastavte a zajistéte, aby nebyl spustény nahodné nebo bez povoleni.

VSechny zmény ohlaste na odpovédna mista.
15> ,Bezpecnost béhem provozu“ na strané 16

4.2 Ovladaci a indikaéni prvky
Vertikalni frézovani
Lo bbbl | (1 Ovladaci panel pfevodovky vie-
| tene
Ovladaci panel
s DPA2000

Hvézdicova paka posuvu pinoly
OPTIMUM e = Jemny pfisuv pinoly
TRCHINEN - GEEVANY
' Upinaci paka pinoly

Osvétleni stroje
Aktivace jemného prisuvu pinoly

Posunuti unasece frézovaci
hlavy vpred / vzad

e
Sténa ostfiku ' :
M Horizontalni vieteno

Ruéni kolo
Posuv stolu v ose Y

Ruéni kolo
Posuv stolu v ose X

Ovladaci panel pfevodovky
posuvu

Volici paka
Ruéni klika

Vyskové nastaveni stolu
(osa 2)

Nastaveni rychlosti posuvu
Volici paka
Rychloposuv / STOP / Posuv

Obr.4-1: MT50

MT50 CZ

Verze 1.1.1 z 26. Cerven 2013 Pfeklad originalniho navodu Strana 27



MASCHINEN - GERMANY

4.2.1 Ovladaci panel

i ,Digitalni odmé&fFovani“ na strané 46

Digitalni odmérovani DPA2000

Vertikalni frézovani

Tlacitko ,Pravy chod vietene*
Tlacitko VYP

Tlacgitko ,Levy chod vietene®

AEEDEEE
-

Spina¢ fizeni
a provozni kontrolka
Voli¢ rozsahu otacek ,H / L*

Nouzovy vypinaé
Horizontalni frézovani
Tlacgitko ,Levy chod vietene®
Tlacitko VYP

Tlacitko ,Pravy chod vietene*

Obr. 4-2: QOvladaci panel

4.2.2 Ovladaci prvky

Vertikalni frézovani

Voli¢ rozsahu otacek

Pomoci voliCe rozsahu otacek mulzete zvolit vysoké ¢&i nizké otacky. Tento voli¢ slouzi
vyhradné pro vertikalni frézovani.

"H" = vysoké otacky

"L" = nizké otacky

Pravy chod vietene

Po stisknuti tlaCitka se zacne vieteno otacet vpravo.
Tlacitko VYP

Po stisknuti tlagitka se vieteno zastavi.

Levy chod vietene

Po stisknuti tlacitka se zacne vieteno otacet vlevo.
Horizontalni frézovani

Pravy chod vietene

Po stisknuti tlacitka se za¢ne vieteno otacet vpravo.

Spina¢ ¢erpadla chladici kapaliny

Vypina¢ Eerpadla chladici kapaliny

Low

=
(5]
=

©-0:00-0:0 <

Tlacitko VYP
Po stisknuti tlaCitka se vieteno zastavi. ®
Levy chod vietene §
Po stisknuti tlacitka se za¢ne vieteno otacet vlevo.
MT50 Ccz
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Spinac €erpadla chladici kapaliny
Tlacitko zapina Cerpadlo chladici kapaliny.
Vypina¢ ¢erpadla chladici kapaliny
Tlacitko vypina Cerpadlo chladici kapaliny.
Spinac fizeni a provozni kontrolka
Tlagitko zapina Fizeni stroje.
Hlavni vypinaé

Prerusuje nebo spojuje pFivod elektrického proudu do Fidici jednotky stroje.

4.3  Zapnuti stroje

POZOR!

Pockejte, dokud se univerzalni frézka UpIné nezastavi pred tim, nez provedete zménu
sméru otaceni.

=) Zapnéte hlavni vypinac.

=» Pripadné otocte nouzovy vypina¢ doprava pro jeho odblokovani.

=¥ Uzavrete ochranny kryt vietene

INFORMACE

Stroj mazete zapnout pouze, kdyz jsou vSechny ovladace, jako napf. paka posuvu,
v neutralni poloze.

=% Zapnéte fizeni stroje.

=) Stisknéte tlacitko ,Start* pro vertikalni, pfip. horizontalni frézovani a zvolte smér ota-
Ceni. 1= ,Ovladaci prvky“ na strané 28

=» Univerzalni frézka se zapne a vieteno se zac¢ne otacet ve zvoleném sméru.

4.4  Vypnuti stroje
=>» Stisknéte tlacitko ,VYP* pro vertikalni, pfip. horizontalni frézovani. o

=) P¥i delSi necinnosti stroje vypnéte hlavni vypinag. .

4.5 Vlozeni nastroje

Vieteno stroje je vybaveno ISO40 upnutim a utahovaci ty€i M16.
=» Vycistéte upinaci kuzel v pinole a nastrojovy kuzel.

=) Zkontrolujte pevné usazeni unasece.

=» Nasadte nastrojovy kuzel zespodu do pinoly.

=» NaSroubujte utahovaci ty¢ do nastrojového kuzelu.

= Pevné utahnéte zavit utahovaci tyce.

MT50 CZ
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4.6 Zména otacek pro vertikalni / horizontalni frézovani

4.6.1 Horizontalni frézovani

VAROVANI!

Ochranny kryt oteviete teprve tehdy, kdyz je univerzadlni frézka odpojena
od elektrického napajeni. Po kazdé zméné otaéek uzaviete a zajistéte ochranny kryt.
=» Odpojte univerzalni frézku z elektrické sité.

=» Otevfete ochranny kryt klinového femene.

POZOR!

Dbejte na spravné napnuti klinového remene.

PriliS pevné ¢i volné upnuti maze vést k poSkozeni. Klinovy femen je spravné napnuty,
kdyz jej Ize prstem prohnout asi 0 5 mm.
=» Povolte upinaci $roub klinového femene.

Horni upinaci Sroub

Obr. 4-3: Klinovy femen pro horizontalni frézovani
=Y Polozte klinovy femen na potfebné femenice.
=» Klinovy femen opét spravné upnéte.
=) Zavfete a zajistéte ochranny kryt.
=» Otacky a fezna rychlost zavisi na materialu obrobku, priméru a typu frézy.

€102 Q)
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4.6.2 Tabulka otacek pro horizontalni frézovani

Pro otevfeni krytu je tfeba pouzit klic.

1 AG 60
2 BG 140
3 CG 175
4 AF 200
5 AE 240
6 BF 460
7 CE 690
8 BD 1090
9 cD 1350

b 4
I
b
b 4
Vieteno

b 4
Motor

Obr. 4-4:  Tabulka otaéek pro horizontalni frézovani

4.6.3 Vertikalni frézovani

POZOR!

Pockejte, dokud se univerzalni frézka uplné nezastavi, pred tim, nez provedete zménu

rozsahu otacek.

Na frézovaci hlavé se nachazi dvé paky pro zménu pfevodl na pozadovanou rychlost. Spo-
le€né s elektrickym voliCem rozsahu otacek (vysoké a nizké) jsou k dispozici nasledujici

rychlosti.

Voli¢ rozsahu otacek

£L0Z O

Obr. 4-5: MT50 pohled zprava
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4.6.4 Tabulka otacek pro vertikalni frézovani

L
BC 115
AC 290
BD 360
AD 857
H
z BC 230
AC 580
BD 720
AD 1750

@Q Q@

Obr. 4-6: Tabulka otacek pro vertikalni frézovani

4.7 Standardni hodnoty pro fezné rychlosti [ m/min ] rychlofeznou oceli a tvrdokovem
pfi nesousledném frézovani.

Nastroj Ocel Seda litina “,‘;'tj::;z
Valcové a Celni valcové frézy [ m/min ] 10-25 10-22 150 - 350
Podsoustruzené tvarové frézy [ m/min ] 15-24 10-20 150 - 250
Nozova frézovaci hlava s SS [ m/min ] 15-30 12-25 200 - 300
NozZova frézovaci hlava s HM [ m/min ] 100 - 200 30-100 300 - 400

Z toho vyplyvaji nasledujici smérné hodnoty pro otacky v zavislosti na priméru frézy, typu

frézy a materidlu.

Al slitina

oL ) ] ] Ocel Seda litina vytvrzena

Pramér nastroje [mm ] valcovéa | 10 -25m/min | 10 - 22 m/min 150 - 350
Celni valcové frézy m/min

Otacky [ ot./min ]

35 91 -227 91 - 200 1364 - 3183

40 80 - 199 80-175 1194 - 2785

45 71-177 71 -156 1061 - 2476

50 64 - 159 64 - 140 955 - 2228

55 58 - 145 58 - 127 868 - 2025

60 53-133 53-117 796 - 1857

65 49 -122 49 - 108 735-1714
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. Al slitina
Primér nastroje Ocel Seda litina vytvrzena
[mm] 15 -24 m/min | 10 - 20 m/min 150 - 250
tvarové frézy m/min
Otacky [ ot./min ]
4 1194 - 1911 796 - 1592 11937 - 19894
5 955 - 1529 637 - 1274 9549 - 15916
6 796 - 1274 531 - 1062 7958 - 13263
8 597 - 955 398 - 796 5968 - 9947
10 478 - 764 318 - 637 4775 - 7958
12 398 - 637 265 - 531 3979 - 6631
14 341 - 546 227 - 455 3410 - 5684
16 299 - 478 199 - 398 2984 -4974

INFORMACE

Treni béhem procesu fezani zpUsobuje, Ze se bfity nastroje zahfivaji na vysokou teplotu. P¥i
frézovani je proto nutné nastroj chladit. Chlazenim pomoci vhodné chladici kapaliny/maziva

dosahnete lepsiho pracovniho vysledku a del$i zivotnosti nastroje.

INFORMACE

Jako chladici kapalinu pouZivejte pouze vodou rozpustné, k Zivotnimu prostfedi Setrné
emulze, které naleznete ve specializovanych obchodech.

Dbejte na opétovné jimani pouZitych chladicich kapalin a maziv.Dbejte na Setrnou likvidaci
pouzitych chladicich kapalin a maziv. Respektujte pokyny pro likvidaci od vyrobce chladici

kapaliny.

4.8 Ruc€ni posuv pinoly

4.8.1 Hrubé nastaveni

=>» Otocte pakou pinoly, abyste pinolu ruéné zvedli, pfip. snizili.
O Pomoci upinaci paky pinoly, mizete pozadovanou polohu pinoly zajistit.

o
o

Verze 1.1.1 z 26. Cerven 2013
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INFORMACE

Pfi vSech pohybech je tfeba nejprve uvolnit upinaci paku!

,\4"

-

Paka pinoly

Upinaci paka pinoly up-rimlll‘
MT S

Obr. 4-7: Paka pinoly

4.8.2 Jemné nastaveni

=» Otacejte pakou ve sméru hodinovych ruci¢ek. Paka pinoly se bude pohybovat ve sméru
frézovaci hlavy a aktivuje spojku jemného pFisuvu.

=>» Otacenim ru¢niho kola pohybujte pinolou v pozadovaném sméru.

Jemny pfisuv pinoly

Paka pro aktivaci jemného
pfisuvu

Obr. 4-8: Ruéni kolo jemného pfisuvu pinoly

4.9 Naklopeni frézovaci hlavy

POZOR!

Pri pfiliSném naklopeni frézovaci hlavy maze dojit k tiniku oleje z pfevodovky. Doporu-
¢ujeme frézovaci hlavu naklapét pouze tak, aby pri bézicim vertikalnim vietenu olej
nevytékal.

o

INFORMACE
Prevodovky univerzalni frézky se nachazeji v otevienych nadrzich, které museji byt v ®
kontaktu s okolnim vzduchem. 8
Frézovaci hlavu je mozné naklapét vpravo nebo vlevo. “
MT50 Ccz
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=» Povolte obé upinaci matice.
=) Povolte ¢tyfhran pro naklopeni frézovaci hlavy. Pro nastaveni Uhlu pouzijte stupnici.
=» Po nastaveni pozadovaného uhlu opét utahnéte upinaci matice.
-
3

Upinaci matice (2x)

Stupnice

Ctyfhran

Obr. 4-9: Naklopeni frézovaci hlavy

4.9.1 Nastaveni frézovaci hlavy do nulové polohy

=» Povolte obé upinaci matice.
=» Otocte frézovaci hlavu pfes étyfhran az do nulové polohy.

POZOR!
Pro presné vyrovnani frézovaci hlavy doporu¢ujeme mit upnuty kontrolni trn ve vie- @
tenu a pouzit méfici hodinky.

=) Poté opét utahnéte upinaci matice.

4.10 Vyskové nastaveni kfizového stolu

O Vyskové nastaveni kfizového stolu se provadi ruéni klikou.
=» Povolte upinaci paku.

= Rucéni kliku stiskem zatlacte do ozubeni.

=>» Vytocte kfizovy stlil do poZzadované polohy.

=» Poté bezpodminecné upevnéte upinaci paku.

Ruéni klika

£L0Z O
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4.11 Posunuti unasece frézovaci hlavy vpred / vzad

Unasec frézovaci hlavy Ize posunout vpred ¢i vzad.

Postupuijte nasledovné:

=% Povolte upinaci paky.

=» Posunte unasec frézovaci hlavy pfes ¢tyrhran do pozadované polohy.
=» Opét utdhnéte upinaci paky.

Upinaci paka

Ruc¢ni klika vySkového
nastaveni stolu

Obr. 4-10: Posunuti unasece frézovaci hlavy vpred / vzad

4.12 Podélny posuv kiizového stolu (osa X)

Jsou 2 moznosti, jak pohybovat kfizovym stolem po ose X.
Q Otacenim ruéniho kola.
O Pomoci automatického posuvu stolu.

4.12.1 Ruéni posuv v ose X

=% Povolte upinaci paky.

Upinaci paka

Upinaci paka
(neni vidét na obrazku)

Obr. 4-11: Ruéni posuv v ose X - Upinaci paky

€102 Q)
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=¥ Rucni kolo stiskem zatlac¢te do ozubeni.

Ruéni kolo

Obr.4-12: Ruéni posuv v ose X - Ruéni kolo
=» Vytocte kfizovy stll do pozadované polohy.
=» Poté upinaci paky opét utahnéte.

4.12.2 Zapnuti / vypnuti automatického posuvu stolu v ose X

Pro automaticky posuv stolu je tfeba povolit upinaci paky a zvolit provozni rezim ,rychlopo-
suv* nebo ,posuv®. Pohyb se aktivuje pomoci sméroveé paky.

POZOR!

Prfed zménou rychlosti posuvu stolu musi byt smérova paka posuvu v neutralni
poloze (poloha VYP).

POZOR!

Povolte upinaci paky kfizového stolu. == ,,0br. 4-11: Ruéni posuv v ose X - Upinaci
paky“ na strané 36

4.12.3 Zvoleni rychloposuvu
POZOR!

Rychloposuv slouzi vyhradné k rychlému najeti do polohy. Je zakazano pouzivat
rychloposuv jako posuv pfi frézovani.

GERMANY

)
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Neutralni poloha @
Poloha "Posuv" @

Obr. 4-13: Volici paka

=» Povolte upinaci paky kfizového stolu.

=» Pii tom dbejte také na to, aby byly upinaci Srouby pfestavitelného vypinace koncové
polohy pevné utazené.

=) Pfepnéte smérovou paku posuvu do pozadované polohy.
BT TR e

Mechanicky vypina¢ konco-
vého polohy

Smérova paka

OE)r. 4-14: Smérova péll(a
=» Prepnéte smérovou paku do stfedové polohy, pokud chcete rychloposuv vypnout.

€102 Q)
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4.12.4 Zapnuti posuvu

=» Nastaveni rychlosti posuvu

A B
~ 50 Hz
M L M L
mm/min | 24 40 185 285
mm/min | 65 100 470 720
palec/min | 15/16 1172 71/5 111/5
palec/min Il 21/2 4 18 1/2 28

~ 2 AW

Poloha ,rychloposuv*

Neutralni poloha @
Poloha "Posuv" @

Obr. 4-15: Volici paka

=» Povolte upinaci paky kfizového stolu.

£L0Z O
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=» Nastavte pozici mechanického vypinace koncové polohy.

Mechanicky vypina¢ konco-
vého polohy (2x)

Obr. 4-16: Smeérova pérka
=» Piepnéte smérovou paku posuvu do pozadované polohy.
=» Prepnéte smérovou paku do stfedové polohy, pokud chcete posuv vypnout.

wrw

413 Posuv kiizového stolu vpred / vzad (osa Y)
=» Povolte upinaci paky.

=» Rucéni kolo stiskem zatla¢te do ozubeni.

=» Vytocte kfizovy stll do pozadované polohy.

Upinaci paka

Obr. 4-17: Posuv kfizového stolu (osa Y)

=» Poté upinaci paky opét utahnéte.

€102 Q)
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4.14 Otoceni unasece frézovaci hlavy
Unasec frézovaci hlavy Ize otoCit o + 90°. Postupujte nasledovné:

=» Pokud je tfeba unasec frézovaci hlavy hodné otocit, je tfeba nejdfive posunout frézovaci
hlavy uplné dopfedu, abyste mohli pfiklopit rameno ovladaciho panelu.

=% Povolte 4 upinaci $rouby.
=» Otocte unasSe¢ do pozadované polohy.
=% Opét utahnéte upinaci Srouby.

Upinaci Srouby 4 x (otoceni
unasece frézovaci hlavy)

Otoceni unasece
frézovaci hlavy

Obr. 4-18: Otoceni unasece frézovaci hlavy

€102 O

GERMANY
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4.15 Prestavéni na horizontalni frézovani

=» Namontujte na vhodném misté kotoucovou frézu na frézovaci vieteno.
=¥ Pevné urdete pozici kluzného loziska.

Vieteno
(na obrazku neni kotoucova
fréza)

Kluzné lozisko

Obr. 4-19: Vfeteno pro horizontalni frézovani
=» Upevnéte frézovaci vieteno pomoci utahovaci tyce.

Utahovaci ty¢

\

=» Namontujte opérné loZisko.

Obr. 4-20: Utahovaci ty€ pro horizontalni frézovani

€102 Q)
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INFORMACE

Pokud neni unase¢ frézovaci hlavy nastaveny presné na ,nulu“, nelze spravné
nasadit opérné lozisko. V takovém pripadé lehce povolte upinaci Srouby pro otoceni
unasece frézovaci hlavy pred tim, nez nasadite opérné lozisko.

Po nasazeni loziska upinaci Srouby opét dotahnéte.
Obr. 4-18: ,,Otoc€eni unasece frézovaci hlavy“ na strané 41

Upinaci Sroub opérného
loZiska

Opérné lozisko

Vieteno

Obr. 4-21: Opérné lozisko pro horizontalni frézovani

=) Zvolte otacky a presunite klinovy femen do pozadované polohy.
1> ,Tabulka ota€ek pro horizontalni frézovani“ na strané 31

416 Chlazeni

Pfivod chladici kapaliny se zapina a
vypina pomoci tlaCitek na ovladacim

Vypina¢ Cerpadla
panelu. chladici kapaliny - o1
Mnozstvi chladici kapaliny Ize regulovat

pomoci davkovaciho kohoutu. —
Spina¢ ¢erpadla chla-
dici kapaliny

Obr. 4-22:Vypinani / zapinani chlazeni
Treni béhem procesu frézovani zplsobuje, Ze se bfity nastroje zahfivaji na vysokou teplotu.

PFi frézovani je proto nutné nastroj chladit. Chlazenim pomoci vhodné chladici kapaliny/
maziva dosahnete lepSiho pracovniho vysledku a delSi Zivotnosti nastroje.

=» Nastavte vhodny priitok chladici kapaliny na davkovacim kohoutu.

POZOR!
Poskozeni cerpadla chodem na sucho. Chladici kapalina promazava c¢erpadlo. @
Neprovozujte €erpadlo bez chladici kapaliny.

INFORMACE

Jako chladici kapalinu pouZivejte pouze vodou rozpustné, k Zivotnimu prostfedi Setrné
emulze, které naleznete ve specializovanych obchodech. 12 ,Systém chlazeni“ na strané
19

Nepouzivejte chladici kapaliny vicekrat. Pouzité chladici kapaliny likvidujte Setrné k Zivot-
nimu prostred. ﬂ‘

MT50

Cz
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Respektujte pokyny pro likvidaci od vyrobce chladici kapaliny.

€102 Q)
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5 Digitalni odmérovani

51 Predni strana displeje

Obr.5-1: DPA 2000

5.2  Zadni strana displeje

Vypinad I
|

TrubiCkova pojistka =

Rozhrani pro pfipojeni ¢teciho
zarizeni

Obr.5-2: Zadni strana

€102 Q)
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C. | Znak na klavese Popis klavesy Popis funkce
1 Klavesa osy X K vybéru osy soufadnice X
2 Klavesa osy Y K vybéru osy soufadnice Y
3 Klavesa osy Z0/Y Vybér soufadnic na ose Z0/Y
(3-osa)
4 Klavesa osy 2 Vybér soufadnic na ose Z
(3-osa)
5 Numericka klavesnice Zadavani numerickych udaji
Desetinna ¢arka / klavesa . S
S . Pro udani desetinné ¢arky nebo pro nasta-
6 nastaveni linearni rychlosti A . ok
rx o veni lineérni rychlosti obrabéni
obrabéni
Plus nebo minus znaménko / | Pro zadani plusovych nebo minusovych Cisel
7 prvni (max.) nastaveni pri- nebo nastaveni prvniho (max.) priméru
méru obrobku obrobku
. - Pro vymazani zobrazené hodnoty pro urcitou
8 Klavesa mazani o o . s
osu nebo k udrZeni stavajiciho obrabéni
9 Klavesa potvrzeni Pro potvrzeni zadani dat
Klavesa prepoctu polomér / . . N
10 R/D pramer Pro pfepocet polomér / primér
11 Klavesa prir;ngu metricky / Pro pfepocet metricky / palec

Verze 1.1.1 ze 26. Cerven 2013

MT100
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Klavesa éteciho zafizeni -

Pro nastaveni ¢teciho zafizeni na nulovou

12 - referenéni znacky polohu
13 - Klavesa nastaveni strojniho Pro nastaveni strojniho data
data
Pfepinaci klavesa funkce . .
14 mi soustruh / frézka Pro pfepinani funkce soustruh / frézka
15 (3 Klavesa Z + Z0 Ukazatel hodnoty Z + Z0
16 Programovaci klavesa Pro interni nastaveni parametrd
gsec

17 m Klavesa s funkci kalkulatoru Funkce kalkulatoru

i Klavesa scitani / rozdéleni | Funkce souctu kalkulatoru nebo vyvrty rozdé-
18 » L PRI . 1 il e

4- vyvrtl podél Sikmé linie lené podél Sikmé linie

iz Klavesa odecitani / rozdé- Funkce odectu kalkulatoru nebo vyvrty roz-
19 ‘5 e et S R

u}}\_: leni vyvrth podél kruznice délené podél kruznice
20 Klavesa nasobeni / obra- Funkce nasobeni kalkulatoru nebo obrabéni

béni podél Sikmé linie podél Sikmé linie
21 Klavesa déleni / obrabéni Funkce déleni kalkulatoru nebo obrabéni do
do oblouku oblouku
22 Klavesa odmocniny Funkce odmocniny na kalkulatoru
23 Klavesa nastroj 1 Pro zobrazeni soufadnic nastroje 1
24 Klavesa nastroj 2 Pro zobrazeni soufadnic nastroje 2
25 Klavesa nastroj 3 Pro zobrazeni soufadnic nastroje 3 E)@
o
&
MT100 Ccz
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26 E Klavesa nastroj 4 Pro zobrazeni soufadnic nastroje 4
27 E Klavesa nastroj 5 Pro zobrazeni soufadnic nastroje 5
28 12 Klavesa nastroj 6 Pro zobrazeni soufadnic nastroje 6
29 ll Klavesa nastroj 7 Pro zobrazeni soufadnic nastroje 7

5.4

Cteci zafizeni - signaly kolikového konektoru

Vyznam signalu kolikového konektoru u 9-kolikové sub D zastrcky jsou vypsany v nasledu-

jici
tabulce:
Kolik €. 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Barva Cervena | Zlutd | hnéda | Cernd | oranzova | zelend | modra | fialova | odstinéni
Sinus 11uAp-p -sig- 0° 180° | +5V | OV 90° 270° z | Pazd L dstingni
nal ny
TTL kvadraticky A+ A- | +5V | oV B+ B- z+ Z- | odstinéni
vinovy signal
5.5 Pripojeni vstupu / vystupu
808885856
Of Sesbon 1O
151413121110 9
Vyznam signalu kolikového konektoru 15-kolikového D-modelu konektoru jsou vypsany
v nasledujici tabulce:
thk Vyznam Barva Cil
1 Fotoelelv( tricky spi- Seda Tachometr. fotoelektricky spina¢ impulsniho vystupu
nac Plus
2 +12V hnéda / Tachometr. fotoelektricky spinaé - proudové napajeni
rizova Plus
@) 3 Prvni signal SIN zelena Vné&jsi spinac - prvni signal
2 Nast i rychlosti
@ 5 astaveni rychiosti Cervena Ménic¢ - terminal frekvencniho nastaveni
- vystup ADJ
MT100 Cz
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Digitalni zemnéni Tachometr. fotoelektricky spinac - proudové napajeni
6 DGND modra Minus
Vné&jsi spinac - spole¢ny kabel
Nizky rychlostni S e .
7 stav LIN Zluta Vnégjsi spina€ - nizky signal rychlosti
Analogové zem- a - Lo . s
9 néni AGND bila Méni¢, analogovy signal - spole¢ny terminal

€102 Q)
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6  Zakladni obsluha digitalniho odmérovani

Popis:
Normalni rezim zobrazeni:

Vztahuje se na situace, kdyZ provozni kontrolka je vlevo v okné zobrazeni EIN (zapnuto) a
vSechny kontrolky jsou na pravé strané okna zobrazeni AUS (vypnuto) a vSechna zobrazeni
0s ve své aktualni poloze resp. kontrolky

, - , n a - neblikaji a kontrolka vybrané osy sviti EIN.

6.1 Aktivace

Uvod k funkci: Zapnéte hlavni vypina& odméfovani. Spusti se kontrola funkce, b&hem tohoto
procesu se na displeji zobrazi nasledujici:

|Sériové &islo | [Software verze
Po dokongeni kontroly, pfejde displej do normalniho
stavu zobrazeni. | Nazev firmy |
Pfi praci uklada digitalni odméfovani:
A. Pozici digitalniho odméfovani pfi poslednim | 0000| | 0
vypnuti; | 0000 |
B. Zvolené soufadnice a zvoleny nastroj pfi posled-
nim vypnuti; | 0000|
C. Zvolené mérné jednotky mm/palce pfi poslednim
pouziti.
6.2 Mazani

Uvod k funkei:

Kdyz se digitalni zobrazeni nachazi v normalnim stavu, je mazéna zobrazena hodnota na
oséach souradnic.

Pfi praci postupuijte nasledovné:

QO Vratte se zpét k normalnimu stavu zobrazeni;

O Stisknéte klavesu | , zvolte osu X, potom stisknéte klavesu u pro vymazani osy

X

Stisknéte klavesu

w | , zvolte osu Y, potom stisknéte klavesu n pro vymazani osy
Y;

O Stisknéte klavesu , zvolte osu Z0/Y, stisknéte potom stisknéte klavesu n pro

vymazani osy Z0/Y;

Stisknéte klavesu ' , zvolte osu Z, stisknéte potom stisknéte klavesu ﬂ pro

€102 Q)

vymazani osy Z.
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Poznamka:

Hodnota nemuze byt vymazana, pokud se se nachazite v jiném rezimu. Musite se nejdfiv
vratit do normalniho stavu zobrazeni.

6.3  Aktualni hodnoty nastaveni souradnic osy

Uvod k funkci:

Kdyz se nachazi digitalni zobrazeni v normalnim rezimu zobrazeni, nastavte hodnotu zobra-
zeni aktualni polohy.

Priklad: Pfednastaveni aktualni polohy na ose X na -12.324.

Postup pro zpracovani:

O Vratte se do normalniho stavu zobrazeni;

O Stisknéte klavesu | ¥ |, abyste vybrali osu X;

, o
Dia.

’ ’

’ 2

3} 2

[ ]
O Zadejte klavesy l 1 oS8

2 |

O Stisknéte klavesu m a na displeji osy X se zobrazi -12.324 a automaticky opustite

zpracovani pfednastaveni.

Poznamka:
- Béhem zadavani hodnoty blika kontrolka vedle klavesy E .

- Béhem zadavani hodnot muzete stisknout klavesu pro ukonéeni zpracovani.

- Pokud maji byt pfednastaveny aktualni polohy os Y a Z, musite v kroku 2 stisknout

klavesy | w |, H nebo . )

6.4 Prepocet polomér/ primér u osy X

Uvod k funkci:

Kdyz se digitalni zobrazeni nachazi v normalnim stavu zobrazeni, je zobrazen pfepocet
hodnoty polomér / prdmér pro priimér.

Pfiklad: Zména zobrazeni polomér / pramér osy X
Postup:
O Vratte se do normalniho stavu zobrazeni;

O Stisknéte klavesu m kdyZ se rozsviti kontrolka R/D, znamena to, Ze zobrazena

hodnota na ose X je prdmér a pokud je kontrolka zhasnuta, znamena to, Ze zobrazena

hodnota na ose X je polomér.

6.5 Funkéni prepinani soustruh / frézka
Uvod k funkci:

Postup:
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O Vratte se do normalniho stavu zobrazeni;

O Stisknéte klavesu , kontrolka se rozsviti. To znamena3, Ze je nastaven rezim
“frézka”;

O Opét stisknéte klavesu , kontrolka zhasne. Nyni je nastaven reZim “soustruh”.

Pokud se nachazite v rezimu “soustruh”, je k dispozici funkce pfepoc&tu polomér / primér,

funkci vypoctu hodnoty Z + Z0 a CSS funkci.

6.6 Nastaveni nulového bodu zpracovani
Uvod k funkci: Pro nastaveni nulovych bodi stroje, tzn. absolutni (vychozi) méfici polohy.

Pfiklad: Nastaveni soufadnic nastroje na ose X na 20,00. (Pfedpokladejme, Ze je nastroj
polohovan na X = 10,00 a kontrolka osy X sviti).

Postup:
QO Vratte se do normalniho stavu zobrazeni;

QO Stisknéte klavesu B S, pfisluSna kontrolka se rozsviti, zobrazena hodnota je nula;

O Stiskem klaves

0 zadejte hodnotu 20;

O Stsiknéte klavesu

N
B -

, 0sa X ukaze -10,000. Pohybujte nastrojem, aZ bude hodnota

ukazatele 0,000;

QO Stisknéte klavesu B S8l a kontrolka zhasne. Skute¢na poloha, ktera je nyni na ose X

zobrazena, ¢ini 20,000.

6.7 Funkce nastrojovych dat
Uvod k funkci:

Zobrazené hodnoty jsou vSechny relativni k vybranym datdm. Pouziti dat mize umoznit
vytvofit ur€ity pomér mezi osazenim C&teciho pfistroje a zobrazenou hodnotou zobrazeni. Je
mozné vytvofit 7 dat pro tento model.

PFiklad: Nastaveni datovych soufadnic pro nastroj 2 (X = 1.000, Y = 2.000)
Postup:
QO Vratte se do normalniho reZimu zobrazeni;

QO Stisknéte klavesu E , pro zvoleni nastroje 2 (kontrolka se rozsviti);

O Stisknéte klavesu pro vyvolani po¢ate€nich hodnot obou os.

€102 Q)
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O Stisknéte klavesu

Q Stisknéte klavesu

QO Stisknéte klavesu

O Stisknéte klavesu | 2 | a m;

O Nyni ukazuje osa X 1,000 a osa Y 2,000.

Poznamka: Funkce uloZeni do paméti pro nastaveni dat funguje pouze tehdy, kdyZ se digi-
talni zobrazeni nachazi v reZzimu referenCniho znac€eni a stroj je v klidovém stavu.

6.8 Zobrazeni hodnot Z+Z0 (3 osy)
Uvod k funkci:

Osa Z zobrazuje hodnotu Z+Z0.
Postup:
QO Vratte se k normalnimu stavu zobrazeni;

Q Stisknéte klavesu Bl , osa Z0 zobrazi "-------- ", osa Z zobrazi hodnotu Z+Z0;

.H

O Stisknéte klavesu [ jesté jednou a osy Z a Z0 pfejdou zpét do normalniho reZimu.

6.9 Prepocet metricky systém / palce
Uvod k funkci:

Pro pfevod zobrazené hodnoty mezi metrickym systémem (mm) a britskym systémem
(palce).
Postup:

Q Vrat'te se do normalniho stavu zobrazeni;

O Stisknéte klavesu pro pfepnuti mezi systémy.

Poznamka:
- Kdyz se digitalni zobrazeni nachazi v néjakém rezimu, nem(zete provést pfepnuti.
Musite se nejprve vratit do normalniho stavu zobrazeni.

- Pokud sviti kontrolka u klavesy , zobrazena hodnota je v palcich.

6.10 Funkce referenéni znaéky zafizeni (nulova poloha)
Uvod k funkci:

Pocita vzdalenost od pfednastavené hodnoty.
PFiklad: Hledani referencni znacky, pokud je pfednastavena hodnota na ose X 0,000.
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Postup:
QO Vratte se do normalniho stavu zobrazeni;

O Stisknéte klavesu pro nalezeni pfednastavené hodnoty obou os;

O Stisknéte klavesu

O Stisknéte klavesu

O Stisknéte klavesu a osa X ukaze ‘ o604 .
O Stisknéte klavesu , 0sa X ukaze ‘ 0 D500 aprerusi se poCitadlo;

O Pohybujte osami stroje. Kdyz dosahnete referenéni znacky, zatne odmérovani pocitat

pfed pfednastavenou prvni hodnotu 0,000;

QO Stisknéte klavesu , kontrolka jiz nesviti a odméfovani je zpét v normalnim stavu

zobrazeni.

Poznamka:
- Béhem zadavani hodnot sviti kontrolka u klavesy ' ;

- Pokud nemusite ménit po&ate¢ni hodnoty, pfeskodte kroky 4 a 5;
- Pro vySe uvedeny postup mohou byt vzaty polohy referenCnich zna¢ek odméfovani
jako zéaklad zvolenych souradnic.

6.11 Pocetni funkce
Postup:

O Stisknéte klavesu m a zadejte pocetni funkci. Kontrolka “Berechnen” blika vpravo

nahofe. Pokud stisknéte jesté jednou klavesu m opustite poCetni funkci.

O Vrezimu pocetni funkce mlzete vpravo nahofe v okné zobrazeni zobrazit funkce, jako

napf. s€itani, odeéitani, nasobeni, déleni, odmocnéni, zadavani Cisel a vysledky propoctu

& 7

tim, Ze stisknete pfisluSnou klavesu

74

€88 |

+/-
Dia.

o az 93

klavesou m .

O Prenos vysledkl propoctu:

Stisknéte jednu z klaves os (klavesa ' , - , n a . pro pfeneseni

3 i o > '\/— b, a pOtVrd’te

<

®

N

vysledku propod&tu na zvolenou osu). 2
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Nasledujici funkce jsou umoznény, pokud se digitalni zobrazeni frézovani nachazi v nor-

malnim rezimu zobrazeni (kontrolka frézovani sviti).

6.12 Sestupné vrtani podél zkosené linie

Uvod k funkci:

Pro provedeni sestupného vrtani podél zkosené linie na zvolené roviné soufadnic.

Musi byt stanoven popis pro parametry:

o)

®)
®)

Uhel zkosenych linii (L-A): Sklon mezi liniovymi segmenty, které jsou pravidelné rozdé-
leny a podél osy X v kladném sméru (na roviné XY, sklon mezi tim a podél osy Y v klad-
ném smeru).

Délka zkosenych linii (L-d): Délka liniovych segmentt je pravidelné rozdélena.

Pocet vrtani, ktera budou délena (Lno.-H): Pocet bodl, které pravidelné déli liniové seg-
menty, n-body, aby byl liniovy segment rozdélen pravidelné do n-1 segmentu.

Postup:

I. Zadani parametra

o

Pohybujte nastrojem obrabéciho stroje, abyste pfizpusobili prvni bod vrtani Sikmé linii,

stisknéte klavesu a zadejte funkci déleného vrtani podél Sikmé linie. Vpravo

nahote se ukaze |/~ / L_A, nyni mdzete zadat Uhel Sikmé linie. "1" Gplné vievo
udava zvoleny standard XY soufadnicové roviny. Nové zadana hodnota je zobrazena na

displeji osy Y.

Poznamka:

Kdyz provadite funkce pro rozdéleni vrtani podél Sikmé linie, vrtani na kruhu, podél Sikmych
linii nebo obloukové obrabéni, na displeji vpravo nahofe se vzdy ukaze zvolena rovina sou-
fadnic s Cislem UplIné vlevo: 1 - rovina XY, 2 - rovina YZ, 3 - rovina XZ.

Rovinu XY bereme pouze jako pfiklad pro vysvétleni postupu.
Pro zménu roviny soufadnic stac¢i nékolikrat stisknout klavesu
dle nasledujiciho poradi:

, souradnice se méni

- Zména z roviny XY na rovinu YZ;

- Zména z roviny YZ na rovinu XZ;

- Po opusténi déleného vrtani podél Sikmé linie se displej vrati do normalniho zobra-
zeni.

Zadejte uhel Sikmé linie a stisknéte klavesu

Na displeji se zobrazi ’ -2 L _ d , nyni mGzete zadat délku Sikmé linie.

Na displeji osy X se zobrazi pfedchozi hodnota, zadana hodnota se zobrazi na displeji

osy Y.

. Na displeji se zobrazi

Zadejte délku Sikmé linie a stisknéte klavesu

’ -3 L o.H ,nynilze zadat pocet vyvrtl, které budou rozdéleny na sikmé linii. Na
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displeji osy X se zobrazi pfedchozi hodnota, zadana hodnota se zobrazi na displeji osy Y.

QO Zadejte pocet vyvrtl, které budou rozdéleny na Sikmé linii a stisknéte klavesu m

Jakmile jste zadali vSechny parametry, dosahnete reZzimu automatického obrabéni.

Vpravo nahofe se ukaze | {L Ho O !

01.

Obé osy, které odpovidaji zvolené roviné soufadnic, ukazuiji relativni hodnoty soufadnic

, pofadi vyvrtd, které jsou zpracovany, je nyni

vUuci poloze vyvrtu, ktery je pravé zpracovavan. Ostatni osy jsou zobrazeny normalné.

Il. BEhem zpracovani

Po stisknuti klavesy m pro zvoleni poctu vyvrtl miizete strojem pohybovat, dokud se na

displeji obou os neobjevi ‘ 0000 . Totoje poloha vyvrtu.

Stisknéte klavesu m pro zvoleni nasledujiciho vyvrtu, pofadové Cislo vyvrtu se zvysi o 1.

Stisknéte klavesu ﬂ abyste se vrétili k poloze pfedchazejiciho vyvrtu.

lll. Po dokonc¢eni vrtani podél Sikmé linie

Stisknéte klavesu , abyste se vratili k normalnimu zobrazeni. Pfi stisknuti této klavesy

b&hem vrtani podél Sikmé linie tuto funkci pferusite a vratite se k normalnimi zobrazeni.

Poznamka:
Pokud se nachazite v rezimu vrtani podél Sikmé linie, vrtani na kruhu, obrabéni podél Sikmé

linie nebo v oblouku, muzete tyto rezimy opustit stisknutim klavesy 0

Poté se vpravo nahofe ukaze | IPRY 0 ;‘ a ukazatel blika a tim znaci, ze se jedna o
prestavku b&éhem obrabéni.

Po opétovném stisknuti klavesy 0 | se vratite do reZimu déleného vrtani podél Sikmé linie

a muzete pokracovat v obrabéni.

6.13 Délené vrtani v kruhu
Vysvétleni jednotlivych parametr(:

- Poloha stfedu kruhu (CCEN): Poloha stfedu kruhu relativné ke stfedu nastroje v poloze
uvoléni nastroje.

- Prdmér kruhu (C _ d): Primér oblouku, ktery je rozdélen na stejné dily.

- Pocet vyvrtu, které budou rozdéleny (CNo.H): Pocet bod, kterymi je oblouk pravidelné
rozdélen. N bodu déli isek oblouku na n-1 Useku.

- Unhel pogate¢niho bodu (S _ A): Uhel po&atedniho bodu na kruhu, ktery je rovnomérné

rozdélen. ) ®

- Uhel koncového bodu (E _ A): Uhel koncového bodu na kruhu, ktery je rovhomérné 3

rozdélen. w
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- Uhel pogateéniho a koncového bodu se vzdy poéita proti sméru hodinovych rugiéek.
Na roviné XY a XZ se bere kladny smér osy X pro 0° a kladny smér ostatnich os pro
90°.

Na roviné YZ se bere kladny smér osy Y pro 0° a kladny smér ostatnich os pro 90°.

Postup:

I. Zadani parametru:

O

- Stisknéte klavesu [&%sd, ukazatel vpravo nahofe \ -1 CCEN udava, ze

mohou byt zadany soufadnice pro stfed kruhu. Rovina XY je standardni rovina. Aktu-
alni poloha soufadnic se bere jako soufadnice stfedu a jsou zobrazeny na displeji pfi-
slusné osy. Osy, které nebyly pfifazeny ve zvolené rovingé, nebudou zobrazeny.
Rozsviti se kontrolka osy X, ktera je standardni osou.

Pro zménu roviny soufadnic stisknéte nékolikrat klavesu , soufadnice se meéni
dle nasledujiciho poradi:

- Zména z roviny XY na rovinu YZ;

- Zména z roviny YZ na rovinu XZ;

- Po opusténi déleného vrtani v kruhuu se displej vrati do normalniho zobrazeni.
Zadani polohy stfedu kruhu:

- Zvolte osu a jeji kontrolka se rozsviti;
- Zadejte novou hodnotu soufadnice;

- Stisknéte klavesu m pro potvrzeni;
- Opakujte vySe uvedené kroky pro zadani obou dal$ich soufadnic stfedu;

- Stisknéte klavesu pro pfipraveni zadani nasledujiciho parametru. Vpravo

nahofe se ukaze | /-2 [ _ 4, coz znamena, Zze nyni miZete zadat hodnotu

prdméru.

Na displeji osy X se zobrazi posledni zadany pramér. Nové zadana hodnota se objevi na

oseY.

Zadejte hodnotu priméru kruhu a stisknéte klavesu m pro potvrzeni.

Vpravo nahofe se objevi ‘ {-3 [ NoH ., cozznamend, Ze nyni mGzete zadat pocCet

vyvrtl, které maji byt rozdéleny podél kruhu. Na displeji osy X se zobrazi posledni

zadany pocet, nové zadana hodnota se objevi na displeji osy Y.

Zadejte pocet vyvrtl. Stisknéte klavesu m pro potvrzeni. Vpravo nahofe se ukaze

/-4 S_AR

niho bodu. Na displeji osy X se zobrazi posledni zadana hodnota, nové zadana hod-

, COZ znamena, Zze muzete zacit se zadanim hodnot Uhlu pocatec-

nota se objevi na displeji osy Y.
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QO Zadejte hodnotu uhlu po&ateéniho bodu. Stisknéte klavesu m pro potvrzeni. Vpravo

nahofe se ukaze ‘ /-9 £ _ A, coz znamend, Ze muzete zalit se zadanim hodnot

Uhlu koncového bodu. Na displeji osy X se zobrazi posledni zadana hodnota, nové

zadana hodnota se objevi na displeji osy Y.

Zadejte hodnotu Uhlu koncového bodu. Stisknéte klavesu m pro potvrzeni. Po zadani

parametru za¢ne rezim automatického obrabéni. Vpravo nahofe se ukaze

ICHo 0 |, coz znamena, Ze aktualni vyvrt je 01.

Obé osy, které odpovidaji zvolené roviné soufadnic, udavaji hodnoty soufadnic relativné

vzhledem k poloze vyvrtu, ktery je pravé vrtan.

Il. V rezimu déleného vrtani

Po stisknuti klavesy pro zvoleni poétu vyvrtd mizete pohybovat strojem pro zobrazeni
osy XaY noon . Toto je poté poloha vyvrtu na kruhu.

Stisknéte klavesu m pro zvoleni nasledujiciho vyvrtu. Stisknéte klavesu ﬂ abyste se

vratili k pozici pfedchazejiho vyvrtu.
lll. Po dokonceni déleného vrtani na kruhu

Stisknéte klavesu , abyste se vratili do normalniho zobrazeni.

6.14 Obrabéni podél sikmé linie

Uvod k funkci:

Pro provedeni vhodné operace linearniho obrabéni na zvolené roviné soufadnic a obrabéni
Sikmych drazek nebo rovin.

Vysvétleni parametru:

- Sikmy Uhel §ikmé linie (CL-A): Sklon mezi Sikmym segmentem linie, ktery se obrabi a
kladnym smérem osy X (v roviné YZ sklon mezi segmentem a kladnym smérem osy
Y).

Postup:
I. Zadani parametra:

O Pohybujte nastrojem, abyste vyrovnali po€ate¢ni bod Sikmé linie. Stisknéte klavesu

a zadejte Sikmou linii. Vpravo nahofe se ukaze | {- | [l _ A cozznamena,

ze muzete zacit se zadanim uhlu Sikmé linie. Rovina XY je standardni rovina. Na displeji
osy X se zobrazi posledni zadana hodnota, nové zadana hodnota se objevi na displeji

osy Y.

€102 Q)
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- Pro zménu roviny soufadnic stisknéte nékolikrat klavesu , soufadnice se meni
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dle nasledujiciho poradi:

- Zména z roviny XY na rovinu YZ;
- Zména z roviny YZ na rovinu XZ;
- Po opusténi obrabéni podél Sikmé linie se displej vrati do normalniho zobrazeni.

O Zadejte pozadovany uhel a stisknéte klavesu pro potvrzeni. Pokud je zadana

hodnota Uhlu pfipustna, dosahnete rezimu automatického obrabéni. Vpravo nahoie se

ukaze [ A 0.0 , pricemz "30.0" je hodnota uhlu $ikmé linie. Prvni osa, ktera

patfi do zvolené roviny, ukazuje hodnotu soufadnic relativné k aktualni poloze. Vpravo
na druhé ose se zobrazi relativni hodnota sklonéni vici Sikmé linii. Pokud tato hodnota
¢ini nula, je zahajeno obrabéni podél §ikmé linie.

Pokud je zadana hodnota uhlu pfesné 0°, 90° nebo jejich ndsobek, je zadana hodnota

neplatna. Je tfeba zadat hodnotu jesté jednou.

Il. Béhem rezimu obrabéni

Obsluha stroje mGze zménit prvni osu, zobrazené hodnoty na displeji se nyni zméni.
Obsluha stroje muze také druhou rukou zménit druhou osu, aby se ujistila, Ze hodnota, ktera
je zobrazena pro druhou osu, se blizi nule, takze se nastroj nepohybuje podél Sikmé linie,
ktera byla stanovena zadanim uhlu.

lll. Po dokoncéeni obrabéni

Stisknutim klavesy | se vratite do normalniho rezimu zobrazeni.

6.15 Obrabéni v oblouku
Vysvétleni parametru:

- Stfed (ACEN): Poloha stfedu oblouku ve vztahu ke stfedu nastroje, pokud je nastroj
vyrovnan a uvolnén.

- Polomér oblouku (SE-d): Polomér obrabéného oblouku.

- Vnégjsi / vnitfni oblouk (OU-S): Volba vnitfniho nebo vnéjSiho oblouku.

- Prdmér nastroje (CU-D): Primér obrabéciho nastroje.

- Poloha pocate¢niho bodu (S Po): Soutfadnice po¢ate¢niho bodu obrabéného oblouku.

- Poloha koncového bodu (E Po): Soufadnice koncového bodu obrabéného oblouku.

- Maximalni rozsah obrabéni (CUT): Maximalni rozsah obrabéni kazdého obrabéni.

Postup:

I. Zadani parametra:

O Stisknéte klavesu , pro zadani funkce obrabéni oblouku, vpravo nahofe se ukaze

W { E 11, nyni mdzete zadat soufadnice stfedového bodu. Rovina XY je stan-

dardni rovina. Aktualni poloha soufadnic se bere jako standardni soufadnice stfedu.
Kontrolka osy X se rozsviti, coz znamena, Ze je osa X standardni osa.

- Pro zménu roviny soufadnic stisknéte nékolikrat klavesu |

Al , souradnice se méni
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dle nasledujiciho poradi:

- Zména z roviny XY na rovinu YZ;

- Zména z roviny YZ na rovinu XZ;

- Po opusténi obrabéni v oblouku se displej vrati do normalniho zobrazeni.
Zadani polohy stfedu:

- Zvolte pozadovanou osu;
- Zadejte novou hodnotu soufadnic;

- Stisknéte klavesu pro potvrzeni;
- Zopakujte tyto kroky i pro zadani soufadnic ostatnich os;

- Stisknéte klavesu pro pfipraveni zadani nasledujiciho parametru.

Nyni Ize zadat hodnotu poloméru oblouku. Na displeji osy X se zobrazi posledni zadana hod-

nota, nové zadana hodnota se objevi na displeji osy Y.

Zadejte polomér oblouku a stisknéte klavesu m pro potvrzeni. Vpravo nahofe se

ukdze | {-3 OQU_S

Na displeji osy X se zobrazi posledni zadana hodnota, nové zadana hodnota se objevi na

, nyni Ize vybrat obrabéni vnitfniho nebo vnéjSiho oblouku.

displeji osy Y, pfi¢emz “0” znamena vnitfni oblouk a “1” znamena vné&jsi oblouk.

Nyni Ize zadat primér nastroje. Na displeji osy X se zobrazi posledni zadana hodnota,

nové zadana hodnota se objevi na displeji osy Y. Stisknéte klavesu m pro potvrzeni.

Vpravo nahofe se ukdze | /-5 §_Pg

, hyni Ize zadat polohu po¢atecniho bodu.

Zadejte polohu pocateéniho bodu:
- Zvolte pozadovanou osu;

- Zadejte hodnotu soufadnic;

- Stisknéte klavesu pro potvrzeni;
- Zopakujte tyto kroky i pro zadani soufadnic ostatnich os;

- Stisknéte klavesu pro pfipraveni zadani nasledujiciho parametru.

Vpravo nahofe se ukaze ‘ {-§ E _ Pg ,nynilze zadat polohu koncového bodu.

Zadejte polohu koncového bodu:
- Zvolte pozadovanou osu;

- Zadejte hodnotu soufadnic;

- Stisknéte klavesu pro potvrzeni;
- Zopakujte tyto kroky i pro zadani soufadnic ostatnich os;

- Stisknéte klavesu pro pfipraveni zadani nasledujiciho parametru.

€102 Q)
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Na displeji osy X se zobrazi posledni zadana hodnota, nové zadana hodnota se objevi na
displeji osy Y.

O Zadejte maximalni rozsah obrabéni a stisknéte klavesu m pro potvrzeni.

Po zadani parametru zacne reZim automatického obrabéni. Vpravo nahofe se ukaze
1Po e

Obé osy, které odpovidaji zvolené roviné soufadnic, udavaji hodnoty soufadnic relativné
vzhledem k poloze obrabéného bodu.

Il. Po zadani rezimu obrabéni oblouku

Vpravo nahofe se ukaze ‘ iPo { . Pohybujte obrabé&cim strojem tak, aby se na dis-

pleji obou os vybrané roviny zobrazilo noono.
Po dokonceni obrabéni oblouku stisknéte klavesu pro zvoleni nasledujiciho bodu

obrabéni.

Vpravo nahofe se ukaze ‘ IPo 2 - Pohybujte obrabécim strojem tak, aby se na
displeji obou os vybrané roviny zobrazilo 0000,

Poté ukoncete obrabéni bodu oblouku. Opakujte vySe uvedeny postup, dokud neobrobite

cely oblouk.

Stisknéte klavesu m pro zvoleni nasledujiciho bodu. Pro vraceni k pfedeslému bodu

stisknéte klavesu ﬂ

lll. Po dokonc¢eni obrabéni oblouku

+/

Stisknéte klavesu /\E , abyste se vratili do normalniho zobrazeni displeje.

MT100 CZ
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7

7.

Interni nastaveni parametru

1 Programovaci funkce

Uvod k funkci:

Nastaveni pocitaciho sméru kompenzacniho koeficientu drahovych chyb a rozliSeni os.

Postup:

o

o

o

Vratte se do normalniho stavu zobrazenti;

Stisknéte klavesu po dobu 5 vtefin, dokud se na displeji osy X neukaze “P-10". Na

displeji osy Z se nachazi “0”, coz znamena, Ze se nachazi v rezimu nastaveni.

Stisknéte Cislicové klavesy, klavesu s | pro zadani nové programo-

vaci hodnoty (parametru). Pokud neni zadna zména, tento krok vynechejte;

Stisknéte klavesu m pro potvrzeni, displej osy X ukazuje hodnotu “P-11", displej osy Z

ukazuje nasledujici parametr, na ktery se P-11 vztahuje.

Opakujte vySe uvedené kroky a zadejte vSechny programovaci hodnoty.

Poznamka:

- Kdykoliv stisknéte klavesu ;;‘;i pro opusténi reZimu programovani.

- Stisknutim klavesy ﬂ vymazete zadanou hodnotu.

€102 Q)
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Parametr Popis

P-7 Nastaveni pfesnosti odméfovani osy X

P-8 Nastaveni pfesnosti odmeéfovani osy Z

P-9 Nastaveni pfesnosti odmé&fovani osy Z

P-10 Smér pocitani osy X

P-11 Smér poditani osy Z0

P-12 Smeér pocitani osy Z

P-13 Podetni rozliSeni osy X

P-14 Pocetni rozliSeni osy Z0

P-15 Pocetni rozliseni osy Z

P-16 Linearni koeficient kompenzace chyb osy X

P-17 Linearni koeficient kompenzace chyb osy Z0

P-18 Linearni koeficient kompenzace chyb osy Z;
Rozsah hodnoty -9.999 az 9.999 mm.

Jednotka nastavené hodnoty rozliSeni €ini 0,1 mm. Nasledujici tabulka znazorfiuje pomér

mezi rozliSenim a zadanou hodnotou:

€102 O

Osy X Z,/Y z
Cislo parametru rozli-
Seni P--13 P--14 P--15

2um 20 20 20
10um 100 100 100
lum 10 10 10
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8 Udrzba

V této kapitole naleznete dulezité informace tykajici se:

Q kontroly,

O udrzby a

O opravy

univerzalni frézky.

NiZe uvedené schéma ukazuje, jakych praci se tyto pojmy tykaji.

UDRZBA A OPRAVY

[
‘ Kontrola I ‘ Udrzba I |

Obr. 8-1:  Udrzba — definice podle DIN 31051

POZOR!

Radné provadéna pravidelna udrzba je zakladnim predpokladem pro:
O bezpeény provoz,

O bezporuchovy provoz,

O dlouhou zivotnost stroje a

O kvalitu obrabénych vyrobka.

Také zafizeni od jinych vyrobct musi byt rovnéz v optimalnim stavu.

8.1 Bezpeénost

VAROVANI!

V dasledku nespravné provedenych udrzbarskych a opravarskych praci mize dojit k:

QO tézkym poranénim pracovnikll na univerzalni frézce,
O poskozeni univerzalni frézky.

Udrzbu a opravy univerzalni frézky mohou provadét pouze kvalifikovani zaméstnanci.

8.1.1 Priprava

VAROVANI!

Na univerzalni frézce provadéjte udrzbu jen tehdy, jestlize je odpojena od elektrického

napajeni.iz ,Vypnuti a zajiSténi univerzalni frézky“ na strané 16
Pfipevnéte na stroj vystrazny Stitek.

Q> P

€102 Q)
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8.1.2 Opétovné uvedeni do provozu

Pfed opétovnym uvedenim stroje do provozu provedte bezpecnostni kontrolu.is> ,Bezpec-
nostni kontrola“ na strané 15

VAROVANI!

Pred zapnutim stroje se presvédcte, ze nehrozi zadné nebezpeci osobam a ze stroj

neni nijak poSkozeny.

8.2 Kontrola a udrzba

Druh a rozsah opotfebeni zavisi do znacné miry na individualnim pouZiti a provoznich pod-
minkach. Z toho ddvodu plati vSechny intervaly pouze pro schvalené podminky pouziti

GERMANY

stroje.
Interval Kde? | Co? Jak?
]
K4
Zacatek N
prace, po =
kazdé udrzbé % 1> ,Bezpecnostni kontrola“ na strané 15
i opravé N
(]
2
[=
=1

€102 O
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Interval Kde? | Co? Jak?
=» Namazte vSechny pohyblivé dily, jako napf. vietena
posuvu, vedeni, matice vietene v pravidelnych interva-
lech vhodnym mazivem.
=» Kovové lesklé plochy lehce naolejujte.
=» Namazte zvedaci vieteno kfizového stolu pomoci maza-
ciho loziskového tuku.
=¥ Doplrite olej do maznice.
Maznice
Zagatek 2
prace, po <
kazdé tdrzbé 2 Mazani
&i opravé 2
<
o
o

Obr.8-2:  Maznice

=» Namazte mazaci hlavici.
'S

g -
..

: . ; . ‘ ‘ Mazaci hlavice
. % v '
é s

Obr.8-3:  Mazaci hlavice

€102 Q)
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Interval Kde? Co? Jak?
=» Hladina oleje musi dosahovat alespori do stfedu olejo-
znaku.
k=
2
g ﬂ Olejoznak
o P
u -
g E
5
>
Zacatek
pra‘l'cel, PO . Obr. 8-4:  Olejoznak pfevodovky vertikalniho frézovani
kazdé udrzbé Kontrola stavu oleje
Ci oprave =) Hladina oleje musi dosahovat alespori do stfedu olejo-
znaku.
=]
5
=]
3 )
S Olejoznak
]
K4
>
)
S
o
>
(]
D
o
Obr. 8-5:  Olejoznak prfevodovky posuvu

£L0Z O
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Interval Kde? | Co? Jak?
=» Pfi vyméné oleje pouzijte vhodnou sbérnou nadobu
s dostateCnym objemem.
=) Frézku nechejte nékolik minut bézet - olej se ohfeje
a bude lehce vytékat z vypoustéciho otvoru.
=» VySroubujte vypoustéci Sroub.
i"" ‘
il
- Vypoustéci otvor
£ @
©c 2
Poprvé po 3 X \ﬁ
mé:si(lzl'ch, poté .§ "E Vyména oleje Obr. 8-6:v Vypo.ustem c?t\/'oi
kazdych 6 > £ =>» Vysroubuijte plnici $roub.
mésicd L ¢
o = |
£ /
> /

/ ' Plnici otvor

Obr. 8-7:  Plnici otvor

=>» Po vypusténi veSkerého oleje opét vypoustéci Sroub
zaSroubujte.

=» Doplite novy olej tak, aby jeho hladina dosahovala nej-
méné do poloviny olejoznaku.

Verze 1.1.1 z 26. Cerven 2013
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Interval Kde? | Co? Jak?
=) Pfi vymeéné oleje pouzijte vhodnou sbérnou nadobu
s dostatenym objemem.
=» Nékolikrat posurite stil sem a tam pomoci rychloposuvu,
olej se zahfeje a snaze vyte€e vypoustécim otvorem ven.
=» Vysroubujte vypoustéci Sroub.
Eer
~ _ Vypoustéci otvor
<
=
>
=3
(2}
Poprvé po 3 g
mevsu,:lch, poté g Vyména oleje Obr. 8-8:v Vypo.ustem ?tv,oi
kazdych 6 3 =% Vysroubuijte plnici Sroub.
mésicu 3
>
L
o

Obr. 8-9:  Plnici otvor

=» Po vypusténi veskerého oleje opét vypoustéci Sroub
zasSroubuijte.

=» Dopliite novy olej tak, aby jeho hladina dosahovala nej-
méné do poloviny olejoznaku.

Poprvé po 20
provoznich
hodinach,
poté kazdy
mésic

Klinovy femen pro
horizontalni frézovani

Kontrola, napnuti

=» Zkontrolujte pfipadné opotiebeni a porozitu klinového
femene.

=) Zatladte prstem na klinovy femen. Remen by se mél pfi
pouziti sily asi 30 N (3 kg) prohnout zhruba 0 5 mm.

1> ,0br. 4-3: Klinovy femen pro horizontalni frézovani“ na
strané 30

£L0Z O
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Interval Kde? | Co? Jak?
=¥ Sefidte vedeni pomoci klinovych list.
=) V pfipadé potfeby demontujte stérky, abyste se dostali ke
stavécim Sroubum jednotlivych klinovych list.
=>» Otacejte nastavovacimi Srouby ve sméru hodinovych
ruciCek tak, aby byl pohyb prostfednictvim ruéniho kola
co nejlehdi.
1 ‘\ : ; ; :
e B e lista
Stavéci Sroub
Obr. 8-10: Klinova lita osy Z
=
(]
©
g Klinova lita
Podle potreby ‘g Sefizeni
2
£
>
12

Stavéci Sroub

Stavéci Sroub

Klinova lista

Obr. 8-12: Klinova lista osy Y

€102 Q)
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Interval Kde? | Co? Jak?
/ Stavéci Sroub
7 Klinova lista
Obr. 8-13: Klinovz; lista osy Z
'S
(]
. =
Podle potreby, S => Dopliite chladici kapalinu, pfipadné ji vyméite.
alespon jed- S Vyména L i
nou roéné 5 => Vycistéte Cerpadlo chlazeni.
©
=
o
8.3 Oprava

Vyzadujte pro vSechny opravy autorizované servisni techniky nebo pfimo servis firmy Prvni
hanacka BOW, spol. s r.o. — blizsi informace na www.bow.cz/servis.

Jestlize opravu provadi Vas kvalifikovany personal, tak se musi dodrzovat tento navod k
obsluze. Nepfejimame zodpovédnost a zaruku za Skody, které vzniknou disledkem nedo-
drzeni tohoto navodu k obsluze.

Pro opravy pouZzivejte:

O pouze bezvadné a vhodné nastroje,

QO jen originalni nahradni dily nebo dily, které byly firmou Optimum Maschinen Germany
GmbH vyslovné schvaleny.

£L0Z O
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9 Nahradni dily

9.1 Sloup a zakladna

Obr.9-1: Sloup a zakladna

€102 Q)
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9.2 Kirizovy stil

Obr. 9-2: Kfizovy stil

£L0Z O
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9.3 Prevodova skrin pro vertikalni frézovani

Obr. 9-3: Prevodova skfin

€102 Q)
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9.4 Remenovy pohon pro horizontalni frézovani

£L0Z O

Obr. 9-4: Remenovy pohon

MT50 CzZ
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9.5 Univerzalni naklapéci hlava

Obr. 9-5:  Univerzalni naklapéci hlava

€102 Q)

MT50 Ccz
Verze 1.1.1 z 26. Cerven 2013 Preklad originalniho navodu Strana 78



9.6 Prehled lozisek

Obr. 9-6: Prehled lozisek

g Velikost Ks Obj. é&islo
T 600719/P6 2 33360056 01
2 60019/P6 1 33360056 02
3 2007110/P6 1 33360056 03
4 60103 2 33360056 04
5 2007111/P6 1 33360056 05
6 7308E/P6 1 33360056 06
7 60105 2 33360056 07
8 60204/P6 6 33360056 08

9.7 Objednani nahradnich dila
PFi objednani nahradnich dill je tfeba uvést nasledujici udaje:
- Oznaceni stroje, rok vyroby, ¢islo nahradniho dilu (sklada se z 0 + obj. Cislo stroje +
¢islo pozice nahradniho dilu), pocet kusu

£L0Z O
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11 Poruchy
Porucha Pric¢ina / mozné dusledky Reseni
Hluk pfi praci. Vfeteno bézi bez maziva. Namazte vieteno.

Nastroj je tupy nebo Spatné
upnuty.

PouZijte novy néstroj a zkontrolujte
jeho upnuti.

Nastroj se nadmérné
zahfiva.

Nespravné otacky.

Trisky nejsou odvadény z vyvrtu.

Tupy nastroj.

Prace bez chladici kapaliny.

Zvolte jiné otacky, rychlost posuv
je prili§ vysoka.

Nastroj béhem obrabéni ¢astéji
vytahujte.

Nastroj nabruste nebo pouzijte
novy nastroj.

Pouzijte chladici kapalinu.

Vyvrt neni kulaty.

Nerovny uhel nebo fezna spirala
nastroje.

Ohnuty nastroj.

Pouzijte novy nastroj.

Nastroj nebézi kruhovité
nebo se vikla.

Ohnuty nastroj.

Opotfebovana loziska na frézovaci
hlavé.

Nespravné upnuty nastro;.

Vadné sklicidlo.

Vyménite nastro;.

Nechejte vyménit loZiska frézovaci
hlavy.

Nastroj spravné upnéte.

Vymérite sklicidlo.

Upinaci kuzel nastroje
nelze vlozit do pinoly.

Necistota, tuk nebo olej na
kuzelovité vnitfni strané pinoly
nebo na upinacim kuzelu.

Povrchy peclivé ocistéte.

Udrzujte povrchy bez mastnoty.

Motor nebézi.

Motor je nespravné zapojeny.
Vadné pojistky.

Nechejte zkontrolovat
kvalifikovanym personalem.

Motor se pfehfiva a
nema vykon.

Motor je pfetiZzeny.
PFilis nizké sitové napéti.

Motor je nespravné zapojeny.

Zpomalte posuv, pfipadné vypnéte
stroj a nechejte jej prfekontrolovat
odbornikem.

Nechejte stroj pfekontrolovat
odbornikem.

Nedostate€na pracovni
presnost.

Nevyrovnané tézky nebo upnuty
obrobek.

Nepresna horizontalni poloha
drzaku obrobku.

Upnéte obrobek tak, aby byl
vyvazeny a bez pnuti.

Vyrovnejte drzak obrobku.

PFiliS vysoka teplota
loziska vietene.

Opotfebovana loziska.
Pfredpéti loZisek je pfili§ velké.
Prace s vysokymi otackami po
delSi dobu.

Vymeénte loziska.

Snizte vlli loziska pro pevné
loZisko.

Zpomalte posuv.
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Porucha

Pric¢ina / mozné dusledky

Reseni

Chvéni vietene pfi
drsném povrchu
obrobku.

PFilis velka vale loZisek.
VFeteno se pohybuje nahoru
a dold.

Volna upinaci lista.

Volné sklicidlo.

Tupy nastroj.

Obrobek neni fadné upevnény.

Sefidte vali loZisek nebo je
vymérite.

Snizte vili loZiska pro pevné
lozisko.

Sefidte listu pomoci stavécich
Sroubd.

Zkontrolujte, dotahnéte.
Nastroj nabruste nebo pouzijte
novy nastroj.

Pevné upnéte obrobek.
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12 Odstranovani zavad

Zavada

Pfi¢ina zavady

Odstranéni zavady

Digitalni zobrazeni
nic neukazuje

1. Zjistéte, zda je spravné napojen pfi-
vodni kabel.

2. Ujistéte se, Ze je pfistroj zapnuty.

3. Ujistéte se, zda je proudové napéti
dostatecné.

4. Zkrat uvnitf ¢teciho zafizeni.

5. Zkontrolujte, zda nejsou vadné
pojistky v pouzdie sitové zasuvky.

1. Zajistéte, aby byl spravné napojen pfivodni
kabel.

2. Zapnéte zafizeni.

3. Proudové napéti by mélo cCinit 230V +/- 10%.
4. Vytahnéte zastreku &teciho zafizeni.

5. Vymeérite pojistku za novou.

Ochranny kryt digi-
talniho odmeéro-
vani probiji

1. Zjistéte, zda je obrabéci stroj a kryt
jednotky digitalniho odmérovani
spravné uzemneén.

2. Zjistéte se, zda proudové napéti
230V neprobiji.

1. Obrabéci stroj a ochranny kryt musi byt spravné
uzemneény.

2. Zkontrolujte proudové napéti.

Jedna osa nepocita

1. Zkontrolujte, zda osa stale nepocita
po vymeéneé za jinou osu.

2. Digitalni odméfovani se nachazi v
urcité funkci.

1. Pravdépodobné se jedna o chybu &teciho zafi-
zeni.

2. Opustte pfislusnou funkci.

Odmérovani pocita
Spatné, zobrazena
vzdalenost nesou-
hlasi se skute¢nou
vzdalenosti

1. Zkontrolujte, zda jsou obrabéci stroj
a kryt odmérovani spravné uzemnény.
2. Nepfesnost vybaveni obrabéciho
stroje.

3. P¥ili§ vysoka rychlost obrabéni.

4. \VVzestupna presnost Cteciho zafiteni
neodpovida pozadavkim.

5. Rozliseni digitalniho odméfovani
neodpovida rozliSeni ¢teciho zafizeni.
6. Méfeni obrabéni neodpovida zobra-
zeni metrickému / palcovému.

7. Nevhodné nastaveni digitalniho
odméfovai, linearni kompenzace chyb.
8. Cteci zafizeni prekraduje délkovy
rozsah, coz vede k poskozeni ¢teci
hlavy.

9. Srouby, kterymi je upevnéna &teci
hlava, jsou uvolnéné.

1. Obrabéci stroj a ochranny kryt musi byt spravné
uzemneny.

2. Zkontrolujte a opravte vybaveni obrabéciho
stroje.

3. Snizte rychlost obrabéni.
4. Umistéte cteci zafizeni dle pozadavku.
5. Nastavte rozliSeni digitalniho odméfovani.

6. Pfepnéte jednotky dle potieby.

7. Znovu nastavte linearni kompenzaci chyb.

8. Sefidte obrabéci stroj nebo &teci zafizeni,
opravte nebo vymeérite Cteci zafizeni.

9. Upeviiovaci Srouby utahnéte.

Cteci zafizeni
obcas nepocita

1. Cteci zafizeni prekraduje délkovy
rozsah, coz po8kozuje ¢teci hlavu.

2. Na ¢tecim zafizeni se nachazi nedis-
tota.

3. Zkrat nebo prazdny chod ¢teciho
zafizeni.

1. Nastavte nebo vymérite &teci zafizeni.

2. Ocistéte Cteci zafizeni a zajistéte lepSi provozni
podminku.
3. Nechejte Cteci zafizeni opravit.

€102 Q)

Verze 1.1.1 ze 26. Cerven 2013

MT100

Pfeklad originalniho navodu

Ccz

Strana 86



MASCHINEN

GERMANY

Nedostatecny
vykon digitélniho
odméfovani

1. Zkontrolujte, zda je obrabéci stroj a 1. Obrabéci stroj a kryt musi byt spravné uzem-

kryt digitdlniho odméfovani spravné nény.

uzemnén. 2. Jesté jednou pripojte kabel ke &tecimu zafizeni.

2. Zkontrolujte, zda je stinici kabel mezi
Ctecim zafizenim a kovovym krytem
spravné zapojen.
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13 Priloha

GERMANY

131
© 2012

Tato dokumentace je autorsky chranéna. Z ni vyplyvajici prava, zejména pravo prekladu,
dotisku, odejmuti obrazk(, radiového vysilani, reprodukce fotomechanickou nebo podobnou
cestou a ulozeni v zafizenich na zpracovani dat zlstavaji vyhrazena, a to i pfi pouziti
v CasteCném rozsahu.

Autorska prava

Technické zmény jsou vyhrazeny.

13.2 Terminologie

Pojem

Vysvétleni

KFiZovy stul

Kuzelovy trn
Obrobek
Utahovaci ty¢
Vrtaci sklic¢idlo
Upinaci klestiny
Frézovaci hlava
Pinola
Frézovaci vieteno
Vrtaci stul
KuZelovy trn
Paka pinoly

Rychloupinaci vrtaci
skli¢idlo

Nastroj

PFilozna plocha, upinaci plocha pro obrobek s pojezdovou drahou ve
sméru X a.

Kuzel ulozeni nastroje, kuzel vrtaku, vrtaciho sklicidla.
Frézovany, vrtany, obrabény dil.

Zavitova ty¢ k upevnéni kuzelového trnu v pinole.
UloZeni vrtaku.

UlozZeni pro stopkovou frézu.

Horni ¢ast univerzalni frézky.

Duta hridel, v niz se otaci frézovaci vieteno.
Motorem pohanéna htidel.

Pfilozna plocha, upinaci plocha.

KuZzel vrtdku nebo vrtaciho skli¢idla

Ruéni obsluha pro posuv pfi vrtani.

Rucné upinatelné ulozeni vrtaku.

Fréza, vrtak, zahlubnik, atd.
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13.3 Sledovani vyrobku
Jsme povinni sledovat nase vyrobky i po jejich dodani.
Prosim sdélte nam vse, co nas zajima o:

QO Zméné nastavovacich udajl
O Zkusenostech s univerzalni frézkou, které mohou byt dlleZité pro jiné uzivatele
O Opakujicich se poruchach

GERMANY
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13.4 Likvidace vyslouzilého stroje

Zlikvidujte prosim sv(j stroj ekologicky, aby se zbytky nedostaly do prostfedi, ale byly
odborné zlikvidovany.

Prosim zlikvidujte baleni a pozdé&ji i samotny vyslouzily stroj dle platnych smérnic.

13.4.1 Vyjmuti z provozu

POZOR!

Vyslouzilé stroje se musi ihned ustavit odborné mimo provoz, aby se vyhnulo
pozdéjSim moznym zneuzitim a Skodam na zivotnim prostredi ¢i osobach.

Vytahnéte zastréku z elektrické sité.

Protnéte pripojovaci kabel.

Odstrante vSechny latky, které ohrozuji zivotni prostredi, ze stroje.

Vyjméte baterie a akumulatory, pokud byly pfitomny.

Demontujte pfipadné stroj do ovladatelnych a zuzitkovatelnych &asti.

Zpracujte provozni latky a ¢asti stroje.

000000

13.4.2 Zpracovani obalu stroje

V8echny pouzitelné materialy pro baleni stroje jsou recyklovatelné a musi zasadné dojit
k jejich hmotné recyklaci.

Dievo mize byt znovu zpracovano nebo zlikvidovano.
Kartonové ¢asti mohou byt rozdrceny a dany do sbéru papiru.

Folie jsou z polyetylenu (PE) a polstafové dilce z polystyrenu (EPS). Tyto latky mohou byt po
zpracovani opét pouzity, pokud je pfedate do urCené sbérny &i podniku zpracovavajiciho
odpad.

Cisty obalovy material pfedejte dal, aby doslo k jeho op&tovnému pouZiti.
13.4.3 Zpracovani starého stroje

INFORMACE
Postarejte se prosim o to, aby vSechny €asti stroje byly zlikvidovany pouze zamyslenou ces-
tou.

Neopomerite, Ze elektrické komponenty obsahuji mnoho recyklovatelnych, jakoZ i prostfedi
Skodicich latek. Zlikvidujte tyto ¢asti oddélené a odborné. V pfipadé pochybnosti se obratte
prosim na komunalni spravu likvidace odpadu. Pro zpracovani odpadu se pfipadné poradte s
odbornym podnikem pro zpracovani odpadu.

13.4.4 Zpracovani elektrickych a elektronickych komponentu

Prosim zpracujte odpady odbornég, dle platnych pfedpisu.

Stroj obsahuje elektrické a elektronické komponenty a nesmi byt likvidovan jako domovni
odpad.

Podle smérnice EU 2002/96 o elektrickych a elektronickych pfistrojich, musi byt shromazdo-
vany oddélené opotfebované elektrické naradi a elektrické stroje, aby mohlo dojit k jejich
recyklaci.

Jako provozovatelé stroje byste méli mit informace o autorizovaném sbérném systému, ktery
je pro Vas platny.
Prosim odborné zpracujte baterie a akumulatory. Vyhazujte jen vybité akumulatory

do sbérnych mist. ®
3
@
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13.4.5 Zpracovani mazacich a chladicich kapalin

POZOR!

Ujistéte se prosim, ze likvidujete maziva a chladici kapaliny ohleduplné vuéi
zivotnimu prostredi. Dodrzujte pokyny svého komunalniho shromazdisteé.

INFORMACE

Pouzité chladici kapaliny a oleje spolu nemichejte, nebot pouze nesmichané pouzité oleje
jsou recyklovatelné bez predcisténi.

Pokyny pro likvidaci udavéa vyrobce daného maziva €i chladici kapaliny. Obratte se proto
na konkrétni udaje vyrobku.

13.5 Likvidace odpadu pres komunalni shromazdisté
Zpracovani odpadu pouzitych elektrickych a elektronickych stroju je uplatnéno v zemich EU
a dalSich evropskych zemich.

Tento symbol na vyrobku nebo jeho obalu poukazuje na to, Ze tento vyrobek nelze likvido-
vat jako komunalni odpad, ale je tfeba ho recyklovat pfisluSnou sbé&rnou elektrickych a elek-
tronickych pfistroju. Spravnym zachazenim s pfistrojem chranite pfirodu a zdravi vSech.
Recyklace pomaha sniZit spotfebu surovin.

13.6 RoHS, 2002/95/ES

Tento symbol na vyrobku nebo jeho obalu udava, Ze tento vyrobek odpovida evropské smér-
nici 2002/95/ES.

GERMANY
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13.7 ES - Prohlaseni o shodé

Vyrobce: Optimum Maschinen Germany GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D - 96103 Hallstadt

timto prohlasuje, ze nasledujici vyrobek
Typ stroje: Univerzalni frézka
Oznaceni stroje: MT50

Sériové ¢islo:

Rok vyroby: 20

odpovida v8em ustanovenim pfislusné strojni smérnice (2006/42/ES).

Tento stroj dale odpovida vSem ustanovenim smérnice o elektrickych zafizenich (2006/95/ES) a
elektromagnetické snasenlivosti (2004/108/ES).

Byly pouzity nasledujici harmonizované normy:

DIN EN 12100-1:2003/ Bezpecnost stroji - zakladni pojmy, vSeobecné zasady pro konstrukci, ¢ast

A1:2009 1: Zakladni terminologie, metodologie

DIN EN 12100-2:2003/ Bezpecnost stroju - zakladni pojmy, vSeobecné zasady pro konstrukci, ¢ast
A1:2009 2: Technické zasady a specifikace

DIN EN 60204-1 Bezpecnost stroju - elektricka zafizeni stroju, ¢ast 1: VSeobecné pozadavky

Byly pouzity nasledujici technické normy:
EN 13128: 2001 Obrabéci stroje - Bezpecénost - Frézky a vrtacko-frézky

Odpovédna osoba: Kilian Stiirmer, Tel.: +49 (0) 951 96 96822-0
Adresa: Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26

D - 96103 Hallstadt
@,LL /Zr

Kilian Stlirmer
(Obchodni feditel)

Hallstadt, 24. zafi 2012
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