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Informace k navodu k obsluze Hammer.

1 Informace k navodu k obsluze

1.1  Vysvétleni symbolu
Bezpecnostni pokyny

Bezpeénostni pokyny jsou v této pfiruéce oznaéeny symboly. Bezpecnostni pokyny
jsou zavedeny signéinimi slovy, kterd vyjadfuiji rozsah nebezpeéi.

Vzdy dodrzujte bezpeénostni pokyny a postupuijte opatrné, abyste predesli
nehoddm, zranéni osob a $koddm na majetku.

NEBEZPECi

... oznaduje okamzité nebezpeénou situaci, kterd mize vést ke
smrti nebo véznym zranénim, pokud ji nebude zabrdnéno.

UPOZORNENI

... oznaduje moznou nebezpecnou situaci, kterd moze vést k
mirnym nebo lehkym zranénim, pokud ji nebude zabrdnéno.

OZNAMENI

... oznaduje potencidlné nebezpeénou situaci, kterd miZe vést ke
skodé na majetku, pokud ji nebude zabranéno.

VAROVANI
... oznaduje potencidlné nebezpeénou situaci, které moze vést ke
smrti nebo véznému zranéni, pokud ji nebude zabrdnéno.

Tipy a doporuéeni

Q ... zdiraziuje uziteéné tipy a doporuéeni a informace pro efek-

1 tivni a bezproblémovy provoz.

OK / nOK

Symboly Uréeni

Vysledek je v pofddku.

Ergebnis ist nicht in Ordnung.
NOK Postup odstrafiovdni poruch.
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Informace k navodu k obsluze

1.2  Obsah navodu k obsluze

Tento ndvod k pouZiti popisuje bezpeéné a odborné zachdzeni se strojem.

Pokyny uvedené v ndvodu k obsluze je treba dodrZovat v plném rozsahu a
bez omezeni!

Ndvod k pouziti je souddsti stroje. Musi byt uchovavan v pfimé blizkosti
stroje tak, aby byl kdykoli k dispozici.
Ndvod k pouZiti je vzdy tieba pfedat déle se strojem.

1.3  Odpovédnost vyrobce a poskytované zaruky

Veskeré Odaje a pokyny, uvedené v tomto ndvodu, byly sepsany s ohledem
na platné pfedpisy, aktudlni stav techniky a nase dlouholeté poznatky a
zkudenosti.

Vyrobce nepfebird Zddnou odpovédnost za skody a poruchy zpisobené
nedodrZenim névodu.

Textové a obrazové informace nemuseji bezpodmineéné odpovidat rozsahu
dodéavky. Obrézky a grafické vyobrazeni nejsou v mé&Fitku 1:1. Skutecny
rozsah dodévky se u specidiniho provedeni, vyuZiti dopliikovych moznosti
objednéni nebo na zdkladé nejnovéjsich technickych zmén popfipadé mize
odlidovat od zde popsanych (daji a pokynd i vyobrazeni.

Vyhrazujeme si prévo na technické zmény produktu v souvislosti se zlep3o-
vanim vZitnych vlastnosti a dalsim vyvojem.

Casovy rdmec poskytovdni zaruky se fidi podle nérodnich ustanoveni a je
mozné jej najit na www.felder-group.com.

V piipadé dotazl kontaktujte prosim vyrobce.

1.4  Ochrana autorskych prav

Udaje v ndvodu povazujte za divémé. Je uréen vyhradné pro osoby, které
pracuji se strojem a na stroji.

Vsechny zde uvedené Gdaje, texty, vykresy, obrazky a jind vyobrazeni jsou
chrénény ve smyslu zdkona o autorskych prévech a podléhaiji dalsim promys-
lovym ochrannym prévim.

Jakékoli jejich neoprdvnéné vyuziti je trestiné.

Informace obsazené v tomto névodu k obsluze neni bez pisemného svoleni
vyrobce dovoleno preddvat — ani Edsteéné — tietim osobdm, ani je jakym-
koli zpUsobem a v jakékoli formé rozmnoZovat, komeréné vyuZivat nebo
sdélovat. Jednéni v rozporu s timto ustanovenim zavazuje k ndhradé skod.
Dalsi néroky zUstévaji vyhrazeny.

Vyhrazujeme si veskerd prdva na uplatnéni promyslovych ochrannych prav.
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1.5  Skoleni

o Kazdd osoba, kterd je povéfena provédénim praci na stroji nebo se strojem,
si pred zaldtkem prace musi piedist tento névod k obsluze a musi mu poro-
zumét. To plati i v pfipadé, Ze tato osoba iz dfive s takovym & podobnym
strojem pracovala nebo byla pro prdci na stroji vyskolena vyrobcem.

e Znalost obsahu ndvodu k obsluze je jednim z pfedpokladd pro ochranu
osob pred pfipadnymi riziky a pro predchézeni chybdm, a je tedy nezbytnd
pro bezpeény a bezporuchovy provoz stroje.

e Provozovateli se doporuéuje nechat si od pracovnikl, povéfenych prova-
dénim praci na stroji nebo se strojem, prokazatelné potvrdit, Ze se s
obsahem névodu k obsluze sezndmili.
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2 Bezpeénostni pokyny

2.1  Pouziti v souladu s uréenim

Stroj popsany v tomto ndvodu k obsluze slouzi vyhradné k opracovdn dieva,
plastd a podobné obrobitelnych materiald. Bezpe&nost provozu je zaruéena
pouze v pfipadé pouzivani stroje v souladu s uréenim.

Jakékoli pouzivani stroje nad rdmec jeho uréeni, popf. zcela jiny zpUsob
pouzivéni stroje, jsou zakdzdny a jsou povaZovdny za pouZiti v rozporu

s uréenim. Ndroky jakéhokoli druhu uplatiiované viéi vyrobci, popf. vici
jim zplnomocnénym osobdm, z divodu skod vzniklych pouzivénim stroje v
rozporu s uréenim jsou vylouceny.

Za viechny 3kody vzniklé v disledku pouzivdni stroje v rozporu s uréenim
ruéi pouze provozovatel.

K pouzivéni v souladu s uréenim patfi rovnéz presné dodrzovdni provo-
znich podminek, jakoz i Gdaji a pokynd uvedenych v tomto ndvodu k
obsluze. Stroj smi byt provozovén pouze s dily a doporuéenym pfislusenstvim
vyrobce.

Stroj popsany v tomto névodu k pouziti byl vyvinut vyhradné pro soukromy
sektor a pro samostatné, popf. malé série v oblasti femeslné vyroby.

2.2  Odpovédnost provozovatele

Stroj smi byt provozovdn pouze v technicky bezvadném a provozné bez-
pecném stavu.

Stroj je nutné pred kazdym zapnutim zkontrolovat na zjevné vady a posko-
zeni.

Stroj v provozu nenechdvejte bez dozoru.

Zabezpedte vypnuty stroj proti neoprdvnénému spusténi (zémek na hlavnim
vypinaéi, vytahnéte klicek pfepinace provoznich rezimd, uzavirejte okoli
stroje, vytdhnéte sifovou zéstreku, ...).

Kromé bezpelnostnich upozornéni a pokynd, uvedenych v tomto névodu

k obsluze, je tfeba respektovat a dodrzovat i mistni predpisy v oblasti pre-
vence Urazd a vieobecné bezpecnostni predpisy, platné pro oblast pouZiti
stroje, a také platné ustanoveni na ochranu Zivotniho prostredi.

Provozovatel a jim povéfeny persondl zodpovidaji za bezporuchovy provoz
stroje a za jednoznaéné stanoveni pravomoci a kompetenci pfi instalaci,
obsluze, 4drzbé a &idténi stroje. Zabrafte détem v pfistupu ke stroji,
néstroj0m a pFislusenstvi.

2.3  Pozadavky na persondl

Se strojem smi pracovat pouze povéfeny a vyskoleny odborny persondl. Za
odborny persondl jsou povazovany takové osoby, které na zdkladé svého
odborného vzdélani, znalosti a zkusenosti, jakoZ i znalosti pfisluinych usta-
noveni dokdZou posoudit prdce, které jsou jim svéfeny, a rozpoznat mozné
nebezpedi.

Tento persondl musi byt poucen o funkcich stroje a potencidlnich rizikéch.

Pokud persondl potiebné znalosti nemd, je nutno jej vyskolit. Kompetence
pro préci se strojem (instalace, obsluha, Gdrzba, opravy) museji byt jasné
stanoveny a disledné dodrzovany.

Se strojem sméji pracovat pouze osoby, od nichz |ze o&ekdvat, Ze budou
svoji préci vykondvat spolehlivé.
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e Je tfeba vyvarovat se jakychkoli pracovnich postupt, které by mohly ohrozit
bezpelnost osob, Zivotniho prostredi nebo stroje.

o Se strojem zdsadné nesmé|i pracovat osoby nachézejici se pod vlivem drog,
alkoholu nebo 1ékd snizujicich pozornost.

o Pfi vybéru persondlu je tieba respektovat specifické predpisy pro vék a
profesi platné v misté pouZiti stroje.

e Stroj mohou obsluhovat pouze osoby dusevné zpusobilé nebo pod
dohledem takové osoby.

o Obsluha musi zajistit, aby se nepovolané osoby zdrzovaly v bezpe&né vzda-
lenosti od stroje.

o Pokud persondl zjisti, Ze na stroji doslo ke zméndm, které by mohly ohrozit
bezpednost, je o tom okamZité povinen vyrozumét provozovatele.

2.4 Zmény a prestavby stroje

e V zdjmu prevence rizik a zajisténi optimdlniho vykonu se na stroji nesméji
provadét Zadné zmény, ndstavby ani piestavby, které nebyly vyslovné povo-
leny vyrobcem.

o Vsechny piktogramy, titky, znacky a ndpisy, nachdzejici se na stroji, je
treba udrZzovat v dobfe &itelném stavu a jejich odstrafiovani je zakdzéno.

o Poskozené nebo necitelné piktogramy, stitky, znacky a népisy je treba nepro-
dlené nahradit.

2.5 Bezpecnost prace

o Dodrzovdnim bezpeénostnich upozornéni a pokynd, uvedenych v tomto
ndvodu k obsluze, Ize béhem prdce se strojem a na stroji predchézet pfi-
padnym Gjmdm na zdravi a hmotnym $koddm.

e Nedodrzovani t&chto pokynd miZe mit za ndsledek ohrozeni osob a posko-
zeni nebo znileni stroje.

e V pfipadé nedodrzeni bezpeénostnich upozornéni a pokynd uvedenych v
tomto névodu k obsluze, pfedpisd v oblasti prevence Grazd a vieobecnych
bezpeénostnich ustanoveni, platnych pro oblast pouZiti stroje, jsou vylougeny
jakékoli néroky na ndhradu 3kody, véetné ndrokd vyplyvajicich ze zdkonné
odpovédnosti, vici vyrobci nebo jeho zaméstnancim.

2.6  Osobni ochranné prostiedky

Pfi pouzivéni stroje musi obsluha pouzivat vhodné osobni ochranné prostfedky,
protoze se zde nachdzeji prvky stroje nebo média, kterd mohou byt nebezpednd.

10
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2.6.1  Zékazy

Pfi prdci se strojem je zakdzdno nosit volné a vlajici obleceni, Siroké rukdvy, pfilis
dlouhé a volné kalhoty, kosile atd. PFi préci se strojem je zakdzdno nosit pdsy,
saly, latkové stuhy, zadové pdsy, ndhrdelniky, ndramky, oteviené dlouhé viasy
bez sitky atd. Tyto prvky by se mohly pfi obsluze stroje zachytit do pohyblivych
souddsti a byt velmi nebezpeéné. Je pFisné zakdzdno nosit mokasiny, dfevdky,
pantofle nebo jinou obuy, kterd by mohla ohrozit vasi pohyblivost a stabilitu.

Pfi prdci se strojem a na stroji je tfeba respektovat nésledujici zdkazy:

Upozornéni

Volné dlouhé vlasy jsou zakdzdny!
Méte-li dlouhé vlasy a vousy, noste sitku na vlasy.

Noseni 3perkd (ndhrdelniky, hodinky, prsteny, dlouhé ndu3nice
atd.) je zakazdnol!

2.6.2  Povinnd vybava

Pfi prdci na stroji a se strojem je zdsadné tieba nosit:

Upozornéni

Ochranny pracovni odév:
Pfiléhavy pracovni odév (nizkd odolnost proti roztrzeni, Z4dné
Siroké rukdvy atd.)

Bezpeénostni obuv:
Na ochranu pred padaijicimi tézkymi ¢éstmi a uklouznutim na
kluzkém podkladu

Tepelné odolné a médiim odolné ochranné rukavice:
Ochrana proti pofezdni, poskozeni kize a popdlenindm.

e Manipulace s horkymi sou&astmi.

e Manipulace s nebezpednymi pracovnimi materidly.
e Manipulace s chemikdliemi.

Ochrana dychacich cest:
Ochrana proti $kodlivym vypardm a prachu. Dodrzujte bezpeé-
nostni listy pouzitych médii.

e Manipulace s roznymi lepidly (napf.: PUR).
o Cinnosti generujici prach.
o Udrzbové préce.

11
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Upozornéni

Ochrana sluchu:
Ochrana pred emisemi hluku ze stroje.

2.7  Zbytkova rizika

Stroj byl podroben analyze rizik. Konstrukce a provedeni stroje, které se na ni
zaklddd odpovidd aktudlnimu stavu techniky.

Pokud se stroj pouzivé v souladu s uréenim, je provozné bezpeiny. Navzdory
dodrzovdni viech ochrannych opatfeni existuji pfi préci na stroji ndsleduijici zbyt-
kova rizika:

Nespravna prace na stroji
Tézkd zranéni
e Préce na stroji smi provddét pouze autorizovany a proskoleny persondl, ktery
je obezndmen s obsluhou stroje a dodrzi veskeré bezpeénostni predpisy.

o Pokud je to mozné, pracujte na stroji, pouze pokud byl stroj odpojen od
viech zdroj0 energie a je zabrdnéno nedmyslnému opétovnému spusténi.

o Veskeré préce na stroji provédéite jen tehdy, je-li stroj v nedinnosti.

o Pred zahdjenim praci na elekirickych zafizeni nejdfive odpojte stroj od pi-
vodu elektrického proudu.

o Ochranné zafizeni nedeaktivujte, ani nevyfazujte z provozu.

Chybéjici osobni ochranné pracovni prostredky
Tézka zranéni

e Je ffeba nosit vhodné osobni ochranné pracovni prostiedky.

Ostré néstroje a $picaté predméty
Rezné a bodné rany

e Pouzivejte ochranné rukavice.

Cinnosti, pfi nichZ se uvoliiuje prach

Prach z bukového a dubového dfeva je klasifikovdn jako karcinogenni. Prach
z jinych dfev je podezfely z karcinogennich G&inkd. Cinnosti, pfi nichz se uvoliiuje
prach, mohou zpUsobit vézné poskozeni zdravi.

e Pro &innosti ndroéné na prach pouzivejte protiprachovou masku.
o Pouzivejte metody &isténi s nizkou mirou vifeni prachu.

Nepordadek na pracovisti
Uvolnéné nebo leZici pfedméty a ndstroje mohou zpUsobit vazné zranéni.

o Zaijistéte dostateny prostor pro volny pohyb.
o Odstrarite volné pfedméty z pracovniho prostoru.
o Dbejte na &istotu a pofddek na pracovisti.

12
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Nedostatecné osvétleni v misté instalace
Vaznd zranéni

o PFimérené osvétlete misto instalace.

Stani na stroji

Kryty nebo vyénivaijici souédsti stroje nejsou vhodné jako mista k stdni pro osoby.
Pokud upadnou ze stroje, mize dojit k véZnym zranénim.

o Je zakdzdano stoupat na stroj.

Hlukové znecisténi z provozu stroje
Tézké poskozeni sluchu

e Pouzivejte ochranu sluchu.

Z provozu vyfazend ochranné zafizeni

Stroj je vybaven rdznymi ochrannymi zafizenimi s bezpeé&nostni funkei. Pokud
jsou ochrannd zafizeni vyfazena z provozu, neni uz zaruéeno bezpeéné fungo-
vani stroje. Z provozu vyfazend ochrannd zafizeni mohou zpUsobit vdzné pora-
néni.

e Ochrannd zafizeni nedeaktivujte, ani nevyfazujte z provozu.

Cizi télesa ve zpracovavanych materidlech

Cizi t&lesa ve zpracovdvanych materidlech mohou vytvéret jiskry, které mohou
zpUsobit pozdr. PFi téchto pozdrech mize dojit k t8zkym popdlenindm nebo
otravé koufem.

o Pouzivejte vysoce kvalitni materidly.

o Kazdy den odstrafiujte usazeniny prachu ve stroji a ve vyrobni oblasti

Preruseni dodavky energie

Pokud dojde k preruseni doddvky energie, ndstroje se mohou otélet déle, nez je
nejvétii doba dobéhu. To miZe zpUsobit feznd zranéni nebo odfiznuti konéetin.
o Pockejte, az se viechny pohyblivé &sti zastavi.
o Stroj odpojte od viech zdroji energie a zajistéte proti opétovnému spusténi.

Poskozeni elektrickych souéasti nebo jejich izolace

Pfi poskozeni elektrickych sou&dstt nebo izolace mize dojit ke smrtelnym Grazom
elektrickym proudem.

o Na elektrickych zafizenich mohou pracovat pouze kvalifikovani odborni pra-
covnici, ktefi jsou pfitom povinni dodrZzovat bezpecnostni pfedpisy.

e Pred praci na elekirickém zafizeni odpojte stroj od napdijeni a zajistéte jej
proti opéfovnému zapnuti.



Bezpeénostni pokyny Hammer.

2.7.1 Preprava, sestaveni, instalace a likvidace
Nespravna preprava
Nesprdvnd preprava mize zpUsobit pfevrdceni nebo pdd stroje. To mize vést k
vdznému rozdrceni.
o Pfepravu provadéjte v souladu se specifikacemi v tomto névodu.
o Pfepravu provadéjte co nejsetrnéji. Zamezte mechanickym offesim.
o Bé&hem pfepravy dodrzujte dostatecnou vzdélenost od stroje.

o Zajistéte, aby se v manipulaénim prostoru nezdrzovaly Zadné nepovolané
osoby.

o Vyéistéte, uvolnéte a ohraniéte pracovni prostor.

o Zaijistéte Gnikovy prostor pro pfipad zficeni stroje.

o Pouzivejte pouze vhodné zvedaci zafizeni s dostate&nou nosnosti.

o Refdzy, popruhy, lana nebo jiné zvedaci prostiedky musi byt vybaveny bez-
pecnostnimi héky.

o Nepouzivejte fetézy, femeny nebo lana, které jsou roztrhané, roztiepené
nebo zauzlované.

o Refézy, pdsy a lana se nesmi dotykat ostrych hran.

e Upevnéte zvedaci zafizeni pouze k uréenym upeviovacim bodim. Nikdy
nezvedeijte stroj za vyénivaijici prvky stroje.

e Vénujte pozornost tezisti stroje.

o Zaijistéte stroj proti sklouznuti.

e Pod zvednutymi biemeny se nikdy nesméji nachdzet osoby.

o Nestijte pod zavésenymi biemeny.

Nespravna instalace a instalace
Tézké zranéni

e Stroj svéfte pouze autorizovanému, vyskolenému persondlu, ktery je obe-
zndmen s tim, jak stroj funguje, pfi dodrzeni viech bezpecnostnich predpisd.

e Pred montdzi a instalaci zkontrolujte, zda je stroj kompletni a v bezvadném
technickém stavu.

¢ Montujte a instalujte pouze zcela neporudeny stroj (a jeho souédsti).

¢ Neinstalujte stroj v oblastech s vysokym elektromagnetickym polem.

o Nestavte stroj na Unikové cesty.

e Stroj instalujte pouze uvnitf budov.

e Stroj postavte na rovny, dostateéné nosny, neklouzavy povrch bez vibraci.

o Pouzivejte ochrannd zafizeni v souladu s predpisy a zkontrolujte, zda
spravné funguiji.

o Nosnost, nétér a povrch podlahy musi zistat dlouhodob& nezménény.

o Pracovni oblast musi byt dostateéné osvétlend.
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Nedostateénd instalace odsavacich hadic

Pfi nespravné instalaci odsdvacich hadic moZe dojit k poZdru a vybuchu v sacim
systému. To moZe vést k vécnym skoddm a také k vaznym zranénim.

e Pouzivejte pouze nehoflavé saci hadice.
e Pouzivejte pouze elekiricky vodivé odsavaci hadice.
o Uzemnéte odsdvaci hadice proti elektrostatickému ndboji.

Neodbornd prace na elektrickém zafizeni
Smrtelny zdsah elekirickym proudem

o Na elektrickych zafizenich mohou pracovat pouze kvalifikovani odborni pra-
covnici, kfefi jsou pfitom povinni dodrzovat bezpeénostni predpisy.

e Pred praci na elekirickém zafizeni odpojte stroj od napdijeni a zajistéte jej
proti opéfovnému zapnuti.

Nepiimy kontakt se svodovymi proudy
Smrtelny zésah elekirickym proudem

e Vybavte napdjeci vedeni stroje spinacem zbytkového proudu.

2.7.2  Obsluhq, udrzba a odstranovani zavad
Nespravné serizeni a nastaveni
Tézka zranéni
o Sefizovaci a sefizovaci prdce, jakoZ i vyménu ndstroji provddéjte pouze pfi
stojicim stroji.

Prekroéeni nebo pokles pod pfipustnou teplotu okoli

V pfipadé nedosazeni nebo prekrogeni pfipustnych teplot mizZe dojit k chybovym
funkcim stroje a k nepfedvidatelnym pohybim stroje, které mohou vést k véaznému
poranéni osob i skoddm na majetku.

e Stroj smi byt provozovdan pouze v rdmci stanoveného teplotniho rozsahu.



Bezpeénostni pokyny Hammer.

Nespravna udrzba
Tézkd zranéni

o Udrzbu stroje smi provadét pouze oprdvnéné a poucené osoby obezndmené
s tim, jak stroj funguje, a to pfi dodrzovéni vech bezpeé&nostnich predpis.

o Udrzbétské prace pokud mozno provddsite pouze tehdy, kdyz je stroj
odpojen od vech zdroji energie a je vylouéeno neimyslné opétovné spu-
sténi.

o Poclkejte, az se pohyblivé &asti zastavi.

o Technici Gdrzby musi dokonale rozumét provozu a pohybim stroje a znét
presné porfadi operaci.

o Béhem Udrzbériskych praci uzaviete oblast kolem stroje.

o Bé&hem Udrzbdiskych praci umistéte na stroj stitek s ndpisem ,Probihd
0drzba stroje”.

e Vzdy udrzujte vizudlni kontakt s operdtory, abyste zajistili rychlou a nezamé-
nitelnou komunikaci.

o Pfed provedenim zopakuijte a potvrdte pokyny od obsluhy.

o Nestartujte stroj, dokud se v bezpeénostni oblasti nikdo nenachézi.

o Po provedeni 4drzbdiskych praci véechny komponenty znovu namontujte v
souladu s predpisy a ofestujte jejich funkénost.

e V rédmci 0drzby je nutné pravidelné kontrolovat, zda stroj nebo ochrannd
zafizeni nejsou poskozené.
o Vedte registr operaci Gdrzby.

Nespravnd vyména nebo oprava ochrannych zafizeni s bezpeénostni funkci
Tézka zranéni
o Ochranné zafizeni nechte vyménit nebo opravit pouze kvalifikovanym perso-
ndlem od Felder Group.

Usazeniny prachu

Usazeniny prachu se mohou na horkych &astech vznitit nebo vytvofit vybusnou
atmosféru, pokud jsou ztvyfeny do vzduchu. PoZdr nebo vybuch mohou zpUsobit
vazné zranéni.
o Podle potfeby vycistéte vyrobni prostor.
o Otevieny plamen, koufeni a &isténi stlacenym vzduchem jsou zakdzany.
o Préce vytvdrejici jiskry a prace za tepla provddéjte pouze v souladu s pro-
cesem schvalovani praci.

Nespréavné odstranéni poruch
Tézkd zranéni
o Pockejte, az se viechny pohyblivé &asti zastavi.
e Stroj odpojte od viech zdroji energie a zajistéte proti opétovnému spusténi.

2.8 Predvidatelna chybnéa pouziti

Uvedené piiklady upozoriiuji na nebezpedi. Neexistuje Z&ddny ndrok na Gplnost.

Ugelem téchto informaci je umoznit uZivatelom Iépe posoudit nebezpedi a rizika.
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Obecné chybné pouziti

Nespravné pouziti béhem provozu

Bezpecnostni pokyny

NedodrZovéni ndvodu k obsluze.

Provozovéni stroje, ackoliv ndvod k obsluze neni Gplny nebo neni k dispozici
v mistnim jazyce.

Umisfovani pfedmétd nebo ndstroji na pracovni plochu.

Pouziti materidld nebo ndstrojl, které nejsou uréeny pro tento stroj.

Upnuti nepovoleného nebo nepfipustné ndstroje do stroje.

PouZivéni modifikovanych ndstrojo.

Pouzivani ndhradnich dild a provoznich materidlo neschvélenych vyrobcem.
Zmény a piestavby stroje.

Upravy, odstranéni nebo premosténi ochrannych zafizeni.

Z&mérné spusfte ochrannd zafizeni.

Nevystupuijte na stroj.

Nepozornd obsluha stroje.

Provozovani stroje bez dodanych ochrannych zafizeni.

o Pravidelné kontrolujte funkénost ochrannych zafizeni.

Obrdbéni prili§ velkych nebo prilis tézkych obrobkd.

Obrébéni velmi malych obrobkd bez pomocnych prostredkd.

o Priprava obrébécich pomucek.

Obrdbéni nevhodnych materidld, jako je napt. ocel.

Zpracovdni obrobkd, které nejsou nebo jsou nedostateéné upevnény.



Prohlé&seni o shodé Hammer.

3 Prohlaseni o shodé

Poznémka k ¢islu stroje:

C € Prohld3eni o shodé ES podle smérice o strojnich zafizenich 2006/42 /ES

Cislo stroje je vytisténo na Gvodnim listu ndvodu k obsluze.

Timto prohlasujeme, Ze niZe uvedeny stroj svou koncepci, konstrukei a konstrukei v ndmi uvedeném provedeni
odpovidd zdkladnim bezpeénostnim a zdravotnim pozadavkidm nésledujicich smérnic ES (viz tabulka).

Vyrobce Felder KG
KR-Felder-Straf3e 1
6060 Hall in Tirol

Oznadeni vyrobku CNC portdlovy stroj

Nazev vyrobku Hammer

Typové oznaceni HNC3 825

Byly aplikovéany nésledujici smérnice ES 2006/42/ES
2014/30/ES

Toto prohléd3eni o shodé je platné pouze v pfipadé, Ze je na stroji umisténa evropskd znacka shody CE.
Pfestavba nebo zmény stroje, které s nédmi nebyly odsouhlaseny, vedou k tomu, Ze toto prohldseni okamzité
ztrati platnost. Osoba podepsand pod timto osvédéenim je zplnomocnéna k sestaveni technickych podklado.

Prof. h. c. Ing. Johann Georg Felder

4 %/ CEO Felder KG
¢ // { KR-Felder-Straf’e 1, A-6060 HALL in Tirol

Datum: 1. 2. 2022
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4 Technické ddaje

4.1  technické idaje

Stroj

Obal véetné stroje

Technické udaje

Vsechny technické Udaje pro standardni vybaveni bez vietena a odsdvaciho

krytu.
Udaj Hodnota | Jednotka
Celkovd délka 1111 | mm
Celkové sitka 766 | mm
Celkové vyska 685 | mm
Hmotnost HNC3 825 cca 85 | kg
Hmotnost HNC3 825 perform cca 103 | kg
Udaj Hodnota | Jednotka
Celkovd délka 1150 | mm
Celkové sitka 800 | mm
Celkové vyska 861 | mm
Hmotnost HNC3 825 cca 112 | kg
Hmotnost HNC3 825 perform cca 130 | kg

Obr. 1: Osy stroje
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Technické udaje

Dal3i technické ddaje

Pohon os

20

Hammer.

Udaj Hodnota | Jednotka
Osa X 825 | mm

osy Y 479 | mm

Osa Z 160 | mm
Udaj Hodnota | Jednotka
Svétla itka portélu 625 | mm
Svétlé vyska portélu 160 | mm
Plocha stolu 1005 x 574 | mm
Drézky T ve stole pro M6 17,5x7,5| mm
Hnaci vieteno osa Z s trapézovym 14 x 6 | mm
zdvitem

Hnaci vieteno osy X/Y s kulickovym 16 x 10 | mm
$roubem

Udaj Hodnota | Jednotka
Pohony os krokovy motor NEMA 24

Proud 2,8[A

Uhel kroku (plny krok) 1,8]°
Pfidrzny moment 1,06 | Nm
Krokovy rezim Y% - 1600




HNC3 825 / HNC3 825 perform

Referenéni bod

Dréhy pojezdu

Presnosti

Technické udaje

= 5
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Obr. 2: Referenéni bod

Osa X
osy Y

Referenéni bod

1
2
3 Nulovy bod stroje
4
5

Pfedni strana stroje

Nulovy bod stroje je v levém zadnim rohu (zadni: hlavni vypinag, pfipojka napé-

jeni).
Osa X osy Y Osa Z

Kladnd hranice 825,00 479,00 160,00
Zé&pornd hranice | 0,00 0,00 0,00
Referenéni bod 798,00 449,00 160,00
Udaj Hodnota | Jednotka
Rychlost pojezdu osy X / Y max. 7 | m/min
Rychlost pojezdu v ose Z max. 5| m/min
Udaj Hodnota | Jednotka
Technické rozlideni v 1/8 krokovém 0,00625 | mm

rezimu osy X / Y




Technické udaje

Hammer.

Udaj Hodnota | Jednotka
Technické rozliseni v 1/8 krokovém 0,00375 | mm
rezimu osy Z

Pfesnost opakovdni + 0,05 | mm
Vratnd vile X/Y <0,02 [ mm
Vratnd vile osy Z <0,1 | mm
Torzni tuhost (150 N) 0,1 | mm

Q PFesnost stroje

nologické parametry. Nespravné parametry vedou ke $patnému

1 Pro dosaZeni téchto presnosti je freba spravné zvolit viechny tech-

vysledku. Uvedeného vykonu stroje je dosazeno pouze pomoci
ovladae a softwaru Eding. Pfi pouZiti jinych ovladadi a softwaru

mize byt vykon stroje sniZen.

4.2  Nastroj

@\.__1

O™

Obr. 3: Délka obrabéni

1 Upinaci zafizeni ndstroje
2 Ndstroj

3 Délka obrabéni

Udaj Hodnota | Jednotka
Délka obrabéni HFM 1000 85 | mm
Délka obrdbéni HNC3 825 perform 105 | mm
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Pocet otacek hnacich hrideli

4.3

Technické udaje

Udaj Hodnota | Jednotka
& ndstroje max. 36 [ mm

@ hridele néstroje max. HFM 1000 8 [ mm
PV-WS

@ hridele néstroje max. HFM 1000 10 | mm
PV-ER

& htidele néstroje max. HNC3 825 16 | mm

perform

o Frézovaci ndstroje s primérem vétsim nez 16 mm musi odpovidat normém

DIN EN 847-1:2018-01, popt. DIN EN 847-2:2018-01.
o Dodrzujte provozni pokyny vyrobce ndstroje.

e Zvolte néstroj a doporuéené otacky pro pfisluiny materidl.

e Pdjené néstroje a ndstroje o priméru vétsim nez 8 mm Ize pouzit pouze s
ochrannym krytem. = Kapitola 5.1.3 ,Ochranny kryt” na strané 30

e Jednodilné ndstroje do priméru 8 mm lze pouzit bez ochranného krytu.

e U varianty stroje HNC3 825 se 43 mm EURO upinacim hrdlem musi zdka-
znik zohlednit pozadavky na bezpe&né a sprévné pouzivani pfisluiného
pouzitého motoru nebo elekirického néfadi.

Provozni a skladovaci podminky

Udaj Hodnota | Jednotka
HFM 1000 4000 - 25 000 | Min'
HNC3 825 perform 6 000 - 24 000 | Min"
Udaqj Hodnota | Jednotka
Provozni teplota / teplota prostiedi +5 0z +40 | °C
Skladovaci teplota -10 az +50 | °C

Vihkost (ne smaéeni)

90

%




Technické udaje

4.4  Elekiricka pripojka

HNC3 825

24

Hammer.

Obr. 4: Pripojeni elektiiny

1 Elektrickd pripojka C14
2 Hlavni spina¢
3 Rizeni poctu otdéek (0-10 V)
4 PFipojka hlavy stroje
5  Vedeni odsavani/kabelu
Udaj Hodnota | Jednotka
PFipojeni na strané stroje Konektor zafizeni
Cl14
Vstupni napéti AC stroj 88-264 |V
Sitovd frekvence 50/ 60 | Hz
Pfikon stroje / véetné pfislusenstvi 460 / 2300 | W
max.
Vystupni napéti C13 pfistrojové zditka | stejné jako vstupni
napéti stroje
max. sila proudu pfipojky na &elnim 8| A

krytu
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HNC3 825 perform

Technické udaje

AN
.

=]

Elektrickd pripojka C14

2 Hlavni spinaé

)

Obr. 5: Pripojeni frekvenéniho méni¢e HNC3 825 perform

Udaj Hodnota | Jednotka
pripojka Konektor zafizeni

Cl14
Vstupni napéti Fidici skiiné frekvené- 200-240 |V
niho ménice (HNC3 825 perform)*
Sitovd frekvence 50/ 60 | Hz
Pfikon spinaci sk¥iné frekvenéniho 2300 | W

méni¢e max. (HNC3 825 perform)

4.5 Mobilni odsavaée

Standardni pfipojka odsavani

Pfed HNC3 825 perform musi byt umistén proudovy chrdnié typu A (nebo vyssi)
s minimdlné 300 mA.

Udaj Hodnota | Jednotka
& standardni pfipojky odsévéni 32 | mm
Rychlost vzduchu 20 [ m/s
Objemovy proud (pfi 20 m/s) 60 | m3/h
Podtlak 20 000 | Pa
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Pfipojka odsavéni perform

Hammer.

Udaj Hodnota | Jednotka
& pfipojky odsévani perform 100 | mm
Rychlost vzduchu 20 | m/s
Objemovy proud (pfi 20 m/s) 565 | m¥/h
Podtlak 1000 | Pa

4.6 Emise prachu

Podle informaci DGUV 209-044 jsou pracovni oblasti tohoto stroje povazovény
za pra$né. Hranice koncentrace polétavého prachu ve vzduchu ve vysi 2 mg/m?
je bezpecné dodrzena. To viak plati pouze pfi dodrzeni podminek uvedenych v

kapitole ,Odsavéni”.

4.7 Emiseme hluku

Pozndmka k méreni

Pokud maiji byt kontrolovény stanovené hodnoty emisi, musi byt méfeni provedena
stejnym postupem a za stejnych provoznich a instalaénich podminek, jaké jsou

uvedeny.

Vsechny ddaje jsou uvedeny v dB (A) a s faktorem nejistoty méfeni 4 dB (A).
Podminky méFeni a dopliikové informace podle ISO 19085-1:2021, kapitola

6.2.2.

Méfeni bylo provedeno podle ndasledujicich specifikaci:

e ENISO 3746, Hladina akustického vykonu

e ENISO 11202, Emise na pracovisti

HNC3 825 (bez néstroje)

Chod naprazdno*
Hlukové emise 65dB (A)
Nejistota méfeni 4 dB (A)

*Naméfené hodnoty stroje, emise hluku HFM, viz samostatny ndvod k obsluze.

HNC3 825 perform

Méfeni bylo provedeno bez néstroje pfi chodu naprdzdno.

Chod napréazdno
Hlukové emise 82 dB (A)
Nejistota méfeni 4dB (A)
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Technické udaje

VAROVANI: Uvedené hodnoty emisi hluku jsou platné pouze pii stejnych
provoznich a instalaénich podminkdch.

Jiné provozni a instalaéni podminky, napfiklad odlisny pracovni postup,
mohou vést k vy3&im hodnotam emisi hluku s rizikem podhodnoceni.
VAROVANI: Uvedené hodnoty emisi hluku nejsou expoziénimi hodnotami.

Ackoli existuje vztah mezi Grovnémi emisi a expozici, nelze Grovné emisi
pouzit ke spolehlivému uréeni, zda jsou ¢&i nejsou vyZadovéna dalii preven-
tivni opatteni.

Faktory ovliviiujici skute¢nou miru expozice jsou vlastni pracovni proces, cha-
rakteristika pracovniho prostoru a dal3i pfilehlé zdroje hluku na pracovisti.

Za G&elem udrzeni hlukovych emisi na co nejniZsi Grovni pouzivejte vzdy
dobfe nabrousené ndstroje a dodrZujte sprévny pocet otééek.

Na emise hluku md vliv také ddrzba stroje a druh zpracovavaného mate-
ridlu.

Zésadné je nezbytné pouzivat ochranu sluchu; tato ochrana viak nesmi v
z4dném piipadé nahrazovat dobfe nabrousené néstroje a spravné otdeky.
Provozovatel stroje by se mél informovat o obvyklém provoznim hluku a
vénovat pozornost zméndm.

Zména emisi hluku miZe naznadovat chyby.

Pokud maiji byt kontrolovény stanovené hodnoty emisi, musi byt méfeni
provedena stejnym postupem a za stejnych provoznich a instalaénich pod-
minek, jaké jsou uvedeny.
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Prehled zafizeni Hammer.

5 Prehled zarizeni

Obr. 6: Prehled stroje

Podstavec stroje

Podlozka pod obrobek

Pfipojeni proudu a hlavni vypinaé

Portél s hlavou stroje

Pracovni hlava

Upinaé frézovaciho vietena

Pfipojky nouzové zastaveni, PC, 4. osa, AUX

NOONMNWN—

5.1  Bezpecnostni prvky

5.1.1  Hlavni spina¢

Hlavni vypina¢ odpoiji stroj a frekvenéni ménic¢* od napdijeni.
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Obr. 7: Hlavni spinaé

1 Hlavni vypinaé stroje
2 Hlavni vypinag frekvenéniho ménice*

[Hlavni vypinad] je pfipevnén k zadni &asti stroje a frekvenéniho ménide*.
Poloha ,0” /,OFF” Sitové napéti VYPNUTO

Poloha ,/” /,,ON” Sifové napdjeni ZAPNUTO

* pouze HNC3 825 perform
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Prehled zafizeni Hammer.

5.1.2 Ovlada¢ nouzového zastaveni

Vsechny pohyby stroje jsou zastaveny ovladaéem [nouzového zastaveni].
Ovladag [nouzového zastaveni] se odblokuje otocenim.

Obr. 8: Ovladaé nouzového zastaveni

5.1.3  Ochranny kryt

Pro bezpeénou préci se strojem je nutné pouzit ochranny kryt. Tento kryt musi
zcela obklopovat stroj na viech étyfech stranéch.

@/

Obr. 9: Ochranny kryt
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Prehled zafizeni

Udaj Hodnota | Jednotka
Délka 1500 | mm

Sitka 1000 | mm
Vyska 800 | mm
Tloustka 19 [ mm
Materidl MDF

5.2  Piktogramy, znacky a stitky

Vsechny piktogramy, 3titky, znacky a ndpisy, nachdzejici se na stroji, je tieba
udrZovat v dobfe &itelném stavu a jejich odstrafiovani je zakdzdno.

@ s CEER

Obr. 10: Piktogramy, znacky a Stitky
1 Typovy stitek

2 Upozornéni na ddrzbu/mazdni
3 Varovéni pred poranénim rukou
4 Konektory
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5.3 Informace na typovém Stitku

Felder KG
KR-Felder-StraBe 1, A-6060 HALL in Tirol
felder-group.com, info@felder-group.com

+43 5223 58500, Fax +43 5223 56130
e |‘TYPE: UK
T NR.: Code: c € cA
a : V: PH: HZ: A:
KW:
Baujahr / year of construction / ANNEE DE CONSTR.: @

Obr. 11: Typovy titek

0dajo vyrobce

Typové oznadeni

Cislo stroje

Elektrickd pfipojka

rok vyroby

Dopliivjici informace (volitelng)

OO NOWOWN —
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6 Preprava, baleni, skladovani
6.1  Prejimka dodavky

1. ) lhned po obdrzeni stroje je tieba zkontrolovat, zda je dodévka Oplnd a zda
nebyla pfi pfepravé poskozena.

2. ), Pokud je viditelné poskozeni pii pfepravé, nepfijimejte doddvku nebo ji
prijméte pouze s vyhradami.

3. ) Zaznameneijte rozsah poskozeni na piepravnich dokladech / dodacim listé
prepravce.

4. ) Zahaite reklamaéni fizeni.

5. ) Zdvady, které nejsou okamzité rozpozndny, je tfeba reklamovat ihned po
zji§téni, protoZe ndroky na ndhradu 3kody |ze uplatnit pouze v platnych
reklamagnich lhitéch.

6.2 Obdl

Pokud nebyla sjedndna dohoda o zpétném pievzeti obalu, roztfidte obalové
materidly podle druhu a velikosti a zajistéte jejich dalsi vyuziti nebo recyklaci.

Pi prepravé do zamofi stroj dikladné zabalte a chrafite jej proti korozi. Pouzijte
vysouseci prostiedek.

Ochrana Zivotniho prostiedi

Obalové materidly jsou cenné suroviny a lze je ve véRiné pripady déle vyuzit
nebo G&elné upravit a recyklovat.

Q Uschovani obald / prepravnich zamkd
1 Doporuduje se uschovat obal a pfepravni zamky. Pokud musi

byt stroj zasldn zpét vyrobci, musi byt pouzit originéIni obal a
prepravni zdmky.

Ndmoini pfeprava: Stroj t&sné zabalte a chraiite jej pfed korozi.
PouZijte vysouseci prostiedek.

ZIVOTNi PROSTREDI
Obaly zlikvidujte zpisobem Setrnym k Zivotnimu prostredi

- Obalovy materidl zlikvidujte zpisobem Setrnym k Zivotnimu
prostfedi a v souladu s platnymi mistnimi pfedpisy o likvidaci.
- Povéfte recyklaéni spolegnost.

6.3 Skladovani

Obaly uchovdvejte az do sestaveni/instalace uzaviené a drzte se oznaéeni poklé-
déni a skladovani na vnéjsi strané.

Skladovaci podminky

e Neskladujte ve venkovnim prostoru.
o Skladujte v suchém a bezprainém prostiedi. V pfipadé potieby pouZijte
vysousedlo.
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Hammer.

Chraite pfed slunenim z&fenim.

Zamezte mechanickym otfesim.

Zabraite velkému koliséni teplot (tvorba kondenzétu).
Naolejujte viechny nezakryté Edsti stroje (ochrana proti korozi).

V pfipadé del3iho skladovani (>3 mésice) pravidelné kontrolujte celkovy stav
viech dilt a obalu. V pfipadé potfeby oZivte nebo obnovte konzervaci.
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7 Ustaveni a instalace

7.1  Vybadleni stroje

Instruktazni video

Naététe QR kéd a podiveijte se na instruktazni video.

Pfipadné pouzijte tento odkaz: http://fg.am/hncfirststeps

Obr. 12: Obal

Persondl:

e Vyuleny strojnik
Ochranné pomucky:

e Ochranny pracovni odév
o Ochranné rukavice
o Bezpeénostni obuv

Néradi:
e Rezaci noz
1. ), Opatrné odstraite obal.

2. ), Obal uschoveite, v pfipadé potieby jej zlikvidujte v souladu s ndrodnimi
predpisy.
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() Uschovani obald / piepravnich zamki
1 Doporuéuje se uschovat obal a pfepravni zamky. Pokud musi

byt stroj zaslan zpét vyrobci, musi byt pouzit origindlni obal a
prepravni zamky.

7.2  Odstraiite prepravni zamek

Stroj je k paleté pripevnén pomoci 2 prepravnich zamkd.

Obr. 13: Pfepravni pojistka

1 Pfepravni pojistka

2 Srouby
3 Srouby
Personal:

e Vyueny strojnik
e Dal3i pomocnd sila
Ochranné pomucky:

e Ochranny pracovni odév
e Ochranné rukavice
o Bezpecnostni obuv

Naradi:

o Sroubovdk s vnitinim 3estihranem T30
Je vyzadovan dal3i asistent.
1. ), Odpoijte prepravni zédmky od palety.
2. ), Zvednéte stroj z prepravni palety.

3. ) Naklorite stroj a odstrafite pfepravni zdmek ze stroje.
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7.3 Instalace stroje

/I\ VAROVANI

Nespravné preprava

Tézkd zhmozdéni pfi padu nebo prevrdceni biemene
- Vycistéte, uvolnéte a ohraniéte pracovni prostor.

- Zaijistéte, aby se v manipulaénim prostoru nezdrZovaly Z8dné
nepovolané osoby.

- Zaijistéte Gnikovy prostor pro pfipad zficeni stroje.

- Pouzivejte pouze vhodné zvedaci zafizeni s dostate&nou nos-
nosti.

— Vénujte pozornost tézisti stroje.

- Zaijistéte stroj proti sklouznuti.

—  Pod zvednutymi bfemeny se nikdy nesmé&ii nachdzet osoby.

- Nestijte pod zavésenymi biemeny.

- Béhem pfepravy dodrZujte dostatecnou vzddlenost od stroje.

- Prepravu provddéijte co nejetrnégii.

—  Retdzy, popruhy, lana nebo jiné zvedaci prostedky musi byt
vybaveny bezpeénostnimi héky.

- NepouZiveijte fetézy, femeny nebo lana, které jsou roztrhané,
rozifepené nebo zauzlované.

—  Retézy, pdsy a lana se nesmi dotykat ostrych hran.

VAROVANI

Nespravné sestaveni

Tézkd zranéni

- Dodrzujte minimdlni vzddlenosti.

- Neinstalujte stroj v oblastech s vysokym elektromagnetickym
polem.

- Nestavte stroj na Onikové cesty.
- Zaijistéte dostatecné osvétlent.

OZNAMENI

Nespravné sestaveni

Vécné skody
- Stroj umistéte na rovnou, dostateéné nosnou zem bez vibraci.
—  Stroj instalujte pouze uvniti budov.
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Hammer.

Obr. 14: Stroj nivelovat
1 Vyrovnévaci patky
Persondl:

e Vyueny strojnik

o Dal3i pomocnd sila
Ochranné pomucky:

o Ochranny pracovni odév
o Ochranné rukavice
o Bezpecnostni obuv

Néradi:
¢ Vodovédha
Je vyzadovdn dalsi asistent.

1. ) Pfeneste stroj na misto instalace.

2. ) Vyrovneijte stroj podéIné a pii¢né pomoci vyrovndvacich $roubu.

®» Stil stroje je vodorovny.
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Namontujte odsévaci hubici
S
(v

Obr. 16: Odsdvaci kryt HNC3 825 perform
1 Odsdvaci kryt

2 Vyskové nastavitelny Sroub
3 Magnetickd kartaéovd lista
4 PFipojka odsévani

1. ), Namontujte odsdvaci kryt pomoci $roubl pro nastaveni vysky na hlavé
stroje.

2. ) Upevnéte magnetickou kartééovou listu na odsévaci kryt.

3. ) Nastavte vysku odsavaciho krytu.
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7.5 Montéz odsavaciho krytu

1. ) Odstrafite Srouby na pracovni hlavé.

[D

B

Obr. 17: Odstranéni sroubd
1 Srouby pracovni hlavy

2. ) Vysroubuijte 3rouby s vnitinim Sestihranem.

Obr. 18: Odstrarite sroub s vnitinim Sestihranem
1 Sroub s vnitfnim 3estihranem

3. ) Uvolnéte 3rouby s vroubkovanym povrchem a zcela oteviete odsavaci kryt.
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Obr. 19: Ofteviete odsdvaci kryt
1 Sroub s ryhovanou hlavou

Odsdvaci kapotu provedte pomoci priéného nosniku mezi portélem a
télesem vietena a vyrovneijte ji s portalem.

C

Obr. 20: Odsévaci kryt perform
1 Priény ¢len

2 Pouzdro vietena

3 Portdl

5. ) Utdhnéte $rouby na horni strané pracovni hlavy.
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IT

Obr. 27:A§rouby pracovni hlavy
1 Srouby
2 Podlozka

3 Distanéni objimka

6. ), Na spodni strané portdlu: upevnéte Sroub s matici. Mezi dva plechy vlozte
podlozku a mezi plech a matici podlozku.

Obr. 22: Montdz odsdvaciho krytu
1 Matice
2 Podlozka
3 Vyloznik
7. ) Mezi portdl a odtahovou kapotu navléknéte distanéni pouzdra a upevnéte
je pomoci 3estihrannych $roubl, vroubkovanych podlozek a podlozek.
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Obr. 23: Upevnéni sestihrannych Sroubd

1 Sestihranné 3rouby

2 Vroubkovand pojistnd podlozka
3 Podlozka
4 Distanéni pouzdra

®» Namontovany odsévaci kryt perform.

7.6  Pripojte odsavani
o Stroj smi byt provozovdan pouze s fungujicim odsévanim.

o Pred prvnim uvedenim do provozu a po vyznamnych zméndch zkontroluijte,
zda rychlost vzduchu odpovidé pozadavkim.

e Pfed prvnim uvedenim do provozu a pak denné kontrolujte, zda odsévaci
zafizeni nevykazuje viditelné vady, a kazdy mésic zkontrolujte jeho G&innost.

o KZisténi usazeného prachu pouZivejte pouze bezprainé metody odsavdni.
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Pripojka k odséavéni

Obr. 24: Pfipevnéni odsavdni standard
1 Pfipojeni odsévani (& 32 mm)
2 Vyskové nastavitelny Sroub

3 Vedeni odsévani/kabelu

. &>

il

Obr. 25: Pipevnéni odsdvaciho krytu perform

1 Hadicovéd spona
2 Pripojeni odsévani (@ 100 mm)
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Persondl:
¢ Vyuleny strojnik
Ochranné pomucky:

e Ochranny pracovni odév
o Ochranné rukavice
o Bezpecnostni obuv

Materidl:

o Kabelovy pések
e Hadicovd svorka

1. ) Pfipojte saci hadici k saci zdsuvce stroje pomoci hadicové svorky.

2. , o Standardni odsavaci kryt: Pripevnéte odsdvaci hadici pomoci kabelo-
vych spojek k vedeni na portdlu.

o Odsévaci kryt perform: Pfipevnéte odsdvaci hadici (napt. na strop),
aby odsévaci hadice nevisela v oblasti zpracovéni stroje. B&hem pro-
vozu nesmi na pracovni hlavu pisobit Z4ddné tazné napéti.

7.7  Pripojeni elektfiny
e Zdroj napdjeni musi mit pfislusny konektor.

o Pred pfipojenim nebo odpojenim pfislusenstvi musi byt stroj odpojen od
napéti.

Prehled

400060230

Obr. 26: Pripojky stroje na predni strané

1
2
3
4
5

Pocitagové zditka (25 pin)
Nouzové zastaveni

Systém méfeni délky néstroje
4. Osy

Zditka AUX
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Obr. 27: Pripojeni elektfiny

Hlavni spinaé

Elektricka pripojka C14

Ovladani poctu otééek (0-10 V) (ne s HNC3 825 perform)
Vedeni odsavdni/kabelu

Pfipojeni hlavy stroje (ne s HNC3 825 perform)

GOONON—

Pfipojeni stroje
1. ) Porovnejte Udaje na typovém Stitku s Gdaji o napdjecim zdroji. Stroj pfipojte
pouze v pfipadé, Ze se shoduii.

2. ), Pripojte stroj k napdjeni pomoci zdstréky C13 na zadni strané stroje.

Pfipojeni frekvenéniho méni¢ée HNC3 825 perform

HF vieteno HNC3 825 perform je pfedem smontovdno a pfipojeno ke stroji.
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NN
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I

Obr. 28: Frekvenéni méni¢ HNC3 825 perform
1 Elektrickd pripojka C14

2 Hlavni spinaé
' OZNAMENI
Chybna sitova frekvence
® Poskozeni vysokofrekvenéniho vietena
- Vysokofrekvenéni vieteno musi byt vzdy napdjeno 230 volty. V
pripadé potfeby je nutné pouZit frekvenéni ménic.
1. ) Umistéte méni¢ kmitoctu na rovny a stabilni povrch vedle stroje.

2. ), Porovnejte Udaje na typovém Stitku s Gdaji o napdjecim zdroji. Stroj pfipojte
pouze v piipadé, Ze se shoduji.

3. ) Pripojte stroj k elekirické siti pomoci zéstreky C13 na zadni strané stroje.

Ovladaé nouzového zastaveni

AUX
1/0

A00060-230

Obr. 29: Pripojka nouzového zastaveni
1 PFipojka nouzového zastaveni

1. ) Vypnéte stroj hlavnim vypinacem, odpojte napdijeni.

2. ), Pripojte ovlada¢ nouzového zastaveni k pfipojce nouzového zastaveni.
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Pfipojeni PC (pro Eding CNC)
Pocita& musi byt pfipojen ke stroji pomoci portu PC (25 pind).

e® %} @
/ O

V4 400060230

Obr. 30: Pripojeni PC

1 Poéitatovd zditka (25 pin)

1. ), Vypnéte stroj hlavnim vypinaem, odpojte napdjeni.

2. ) Pripojte stroj k fidici jednotce pomoci 25kolikového kabelu.
3. ) Pripojte ovladaé k PC pomoci USB kabelu.

7.8  Montdz frézovaciho motoru

Obr. 31: Montdz frézovaciho motoru

1 Svorka frézovaciho motoru
2 Elekirickd pFipojka frézovaciho motoru (zadni strana)
3 Vedeni odsdvani / napdjeciho kabelu

Personal:
o Vyueny strojnik
Ochranné pomucky:

e Ochranny pracovni odév
o Ochranné rukavice
o Bezpeénostni obuv
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Néradi:
o Imbusovy kli¢
Materidl:
o Kabelovy pasek
Provozni napéti odpovidé vstupnimu napéti na stroji.

1. ) Frézovaci motor nasadte do 43 mm upinaci objimky a upnéte matici (10-
11 Nm).

2. ) Zapojte napdijeci kabel a ovladdni rychlosti (volitelné) na portdlu.

3. ) Upevnéte kabel pomoci stahovacich péski k vedeni odsévéni / napdjeciho

kabelu.

7.9 Instalace softwaru

1. ) Na webové strance EdingCNC = https://www.edingcnc.com/ si stGhnéte
nejnovéj3i verzi softwaru EdingCNC na adrese ,Software — Download”.

‘
Eding 1O

driving creation

EdingCNC  Products Software Support Third Party Contact us

Download

Eding CNC ™
The next-generation technology fc

With over 25+ years of experience with CNC control, we provide €CNC machine buil

know that we provide the best CNC solution!

The EdingCNC controller is the perfect solution for experienced CNC operators and
design allows you to program and control your machines easily, and the advance:

easily.

Don't let your CNC controllers hold you back any longer. Upgrade to the Eding CNC

Obr. 32: EdingCNC
1 Stazeni

2. ), Stéhnéte si navod k instalaci a provozu softwaru EdingCNC na adrese
,Software — Manuals”.

3. ) Nainstalujte software EdingCNC na PC podle navodu k obsluze vyrobce.
Dulezité: Na konci procesu instalace je tffeba nainstalovat ovladade USB.
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COOC

-

Hammer.

3 Setup - CNCA.03

Wizard

application may

Xk

Completing the CNC4.03 Setup

Setup has finished installing CMC4.03 on your computer. The

Click Finish to exit Setup.

Wiew the ReleaseMotes. tut file

be launched by selecting the installed icons.

g

Obr. 33: Instalace ovladact USB

1

Zaskrtavaci pole ovladagt USB

Stahnéte konfiguraéni soubory (= http://fg.am/hncini).
Rozbalte slozku ZIP.

Podle vybaveni stroje (vieteno HFM nebo HF) vyberte slozku
"..\Deutsch\EdingCNCDateien":

Presufite "cnc.ini" "Spindle-O-pwmCompTable.txt", "Joint X pitchComp-
Table.ixt" a "Joint Y pitchCompTable.txt" do instalaéniho adreséfe (vychozi:
"C:\CNC4.03"). Nahradit stavajici soubory.

Nastavte parametry jednotlivych os pro kompenzaci os v "Joint-X-pit-
chCompTable.txt" a "Joint-Y-pitchCompTable.txt" podle pfilozeného infor-
macniho listu.

3

File

Edit Format View Help

;Pitch correction table for axis X
;This table contains 9 correction points
smaschine-position calibrated-Position

@

e
208
e
4@
588
628
7ea
825

-]
108.881
208,086
3ea.831
4. 862
580.892
688.13

] Joint-Y-pitchCompTable.txt - Motepad - m} X

File Edit Format View Help

;Pitch correction table for axis Y
;This table contains 6 correction peints
jmaschine-position calibrated-Position

@ @

188 99,946
288 199.88
Jee 299.871
466 399.774
479 478.717

~

760.155
825.177 \@/

Obr. 34: Kompenzace ndprav

1

Parametry jednotlivych ndprav
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7.10 Napojeni externiho softwaru

Stroj Ize ovladat pomoci ovlada&t a softwaru od roznych vyrobcd. Uvedeny
vykon stroje Ize dosdhnout pouze s EdingCNC. PFi pouzZiti ovladaci nebo soft-
waru jinych vyrobcd neni zaruéena sprévnd funkee.

o Specifikovaného vykonu stroje Ize doséhnout pouze s Fidici jednotkou
EdingCNC a softwarem. PFi pouZiti ovladaét a softwaru od jinych vyrobcl
moZe dojit ke snizeni vykonu stroje.

o Je-li pouzit jiny software nez EdingCNC a tedy jiny ovladag, je nutné upravit
parametry v softwaru.

o Dal3i parametry: = Kapitola 4 , Technické ddaje” na strané 19

g g g o x oo o x g NP ¥ S K W - 0 90 g9 9 9 9 9 9
s oo B 0S5 B0 5 555 F 28 2 66666 6 6 6
T e X o X o X o x 5 5 585 w oIz
1 2 3 4 5 Q 7 & 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
AN | A A ZARZZ L2 RARRRARRAZAAIZIAZRZA=ZARZR
/5.1
-1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12'13-14-15-16-17-18-19-20-21-22-23-24-25
-2XS1

I
Obr. 35: Piifazeni koliki (podrobnosti viz schéma zapojeni)
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8 Nastaveni a vybavovani

8.1  Montdz frézovaciho nastroje
Motor frézky HFM 1000
Viz ndvod k obsluze HFM.

HNC3 825 perform
VAROVANI

Rezné poranéni a kolize mezi ¢astmi stroje

Véznd zranéni rotujicimi nebo kolidujicimi ndstroji

- Veskeré préce pfi nastaveni stroje i vyménu néstrojo provadéjte
jen tehdy, je-li stroj v necinnosti!

- Vé&nujte pozornost moznym kolizim dorazd, obrobkd atd.

- Pouzivejte ochranné rukavice. Béhem pouzivdni se ndstroje
mohou zahiat. Ndstroje mohou mit ostré hrany.

VAROVANI
Vymrsténé nastroje
Vaznd zranéni a $kody na majetku

- Upnéte néstroje pfislusnym ovladacim ndstrojem a pfislusnym
momentem.

Obr. 36: Montdz néstroje

1 Upevnéte vieteno
2 PrevleZnd matice
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Upnuti frézovaciho nastrje v HNC3 825 perform
Personal:
e Vyuleny strojnik
Ochranné pomucky:
e Ochranné rukavice
Néradi:
o Otevieny kli¢, 22 mm
o Klestinovy kli¢
1. ) Nastavte spina¢ [vymény ndstroje vietena HF] do polohy O/OFF.

1/ON  /0/OFF ’

O Lo

Obr. 37: Spinaé na rozvadééi vietena HF

1 Spinac vymény ndstroje vietena HF

®» Vypnéte vieteno HF.
2. ) Vycistéte kledtinu, prevle¢nou matici a drzdk.
3. ) Vlozte klestinu do pFevleéné matice.
4. ) Vlozte frézovaci ndstroj a zatlaéte jej do drzdku néstroje az na doraz.
5. ) Upevnéte VF vieteno vidlicovym kli¢em.
6. ) Utdhnéte pfevleénou matici a zkontrolujte uloZeni frézovaciho néstroje.
7. ) Spina¢ [vyména ndstroje vietena HF] nastavte do polohy I/ON.

» Vreteno HF pfipraveno k provozu.
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8.2  Nastaveni odséavaciho krytu

Obr. 38: Nastaveni odsdvaciho krytu
1 Vyskové nastavitelny Sroub

Nastaveni odsévaciho krytu
1. ) Povolte Sroub pro nastaveni vysky.

2. , Odsdvaci kryt nastavte tak, aby kartdéové lista precnivala o nékolik mili-
metrd pres ndstroj.

3. ) Utdhnéte $roub nastaveni vysky.
8.2.1  Nastaveni odsavaciho krytu perform

Odsdvaci kryt Ize nastavit na pevnou vysku nebo pohybovat pomoci pracovni
hlavy.
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8.3

\
2

i

Obr. 39: Nastaveni odsévaciho krytu perform
1 Rukojef

2 Ryhovany sroub, pohyblivd vyska
3 Ryhovany sroub, pevnd vyska
' OZNAMENi
Upnuty odsavaci kryt
® Kolize mezi ndstrojem a stolem stroje.
—  Pouze jeden ryhovany Sroub (pevnd pohybliva nebo pevnd
vyska).
1. ) UtaZeni odsavaciho krytu perform u ruéni rukojeti.
2. ), Zajisténi obou ryhovanych 3roubd.
3. ) Nastavte vysku odsavaciho krytu.

4. ) Utazenim jednoho ze dvou ryhovanych 3roubd vyberte nastaveni odséva-
ciho krytu. Druhy ryhovany $roub musi byt povolen!

e Ryhovany s$roub, pohybliva vyska: pohyb odsdvaciho krytu nahoru a
dold provadéijte pracovni hlavou.

e Ryhovany $roub s pevnou vyskou: odsdvaci kryt perform z0stéva v
nastavené vysce.

Sestaveni a vybaveni maznice
Rozsah doddvky

o Tlakovd maznice
e Mazaci sada

55



Nastaveni a vybavovani Hammer.

Personal:

e Vyuleny strojnik
Material:

o Kartude 100 ml Interflon Grease HD2 &. polozky 10.2.008
1., Odsroubujte namontovany ndstavec.

2. , Nasroubuite tenky dlouhy ndstavec z mazaci sady.

Obr. 40: Dlouhy néstavec s dutym néustkem
3. ) Nasroubujte duty ndustek (konkavni néstavec).

4. ), Odsroubujte ochrannou trubici maznice.

Obr. 41: Tlakové maznice
1 Ochrannd trubice

5. ) Zasroubujte tukovou kartusi.
6. ) Zasroubuijte ochrannou trubici maznice.

7. ) Pumpujte a pomoci ndstroje zatlacte zespodu do kartuse, aby se vyéerpal
vzduch z maznice.

» Tuky vychdzi ze 3picky.

®» Maznice je pfipravend k pouziti.
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9 Obsluhovat
9.1  Zapnéte stro.

1. ), Odblokujte ovlada¢ [nouzového zastaveni].
2. ) Zapnéte stroj hlavnim vypinacem I/ZAPNUTO.
3. ) Zapnéte PC.
4. ), Referendni najeti vyberte v softwaru.
®» Provede se referenéni jizda.
®» Osy jsou referencovdny.

®» Stroj je pfipraven k provozu.

Zahrati HNC3 825 perform
Vreteno HNC3 825 perform je treba zah¥ét, kdyz
o okolni teplota je nizsi nez 17 °C.
e stroj je novy: Pfed prvnich 5 dni provozu.
e stroj nebyl v provozu déle nez mésic.

1. ) Odstraiite ndstroj z vietena.

Obr. 42: Prevleéné matice
1 Pfevleénd matice

2., Odstrante otoénou matici z vietena.
3. ) Spustte stroj.

4. )
Oteviete <MDI> v Eding-CNC.

®» Vstupni okno je oteviené.
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MO X

MDI=>M03 512000

Obr. 43: Vstupni okno MDI
5. ) Zadejte M03 512000 a potvrdte tlagitkem [Enfer].
6. , HNC3 825 perform 5 minut pfi volnobéhu 12 000 min-! zahfivat.
7. ), Zadejte MO5 a potvrdte tlacitkem [Enter].
» Veteno je zastavené.

®» Stroj je pfipraven k provozu.

9.2  Obsluhuite stroj

VAROVANI
Vymr3téné dily
Vaznd zranéni a skody na majetku
— K upevnéni obrobku ke stolu stroje pouzijte vhodné upinaci
prostiedky.
1., Nahrajte G kéd do operaéniho softwaru.

2. , Upevnéte obrobek ke stolu stroje vhodnymi upinacimi prostiedky. V pfipadé
potieby pouzijte ochrannou desku (napf. pfi profrézovdni). Pouzijte upinaci
prostiedky podle névodu od vyrobce.

3. ) Najizdéni na nulovy bod obrobku (viz ndvod k softwaru).
4. ), Nulové osy podle konkrétniho obrobku. (X a'Y).

5. ) Poskrdbeijte horni okraj obrobku ve sméru Z.

6. ), Spusfte program a obrobte obrobek.
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9.3  Ruéni pojezd os

Zména polohy os

Q Tip: Mustky k pouziti vytvareni vnoreni (Nesting)

Pro aplikace vnofeni se doporuéuje ponechat mezi malymi &éstmi
mustky. V opagném piipadé bude posledni hrana frézovéna na
volném obrobku a miZe dojit k rozmérovym odchylkdm.

Druck Rollen
S-Abf O

Einfg Pos1

Obr. 44: Klavesnice

1 Tlagitka se Sipkami

2 Obrdzek nahoru/dold
3 Shift

4 Ovladani (Ctrl)

Osa X: [Tlasitko se Sipkou doprava] / [Tlacitko se Sipkou doleva]
Osa Y: [Tlacitko se Sipkou nahoru] / [Tlaéitko se Sipkou dolu]
Osa Z: [Obrdze nahoru] / [Obrdzek dold]
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Pojezdova rychlost
[Tlaéitko se Sipkou]: 10 % (0,5 m/min)
[Tlaéitko se Sipkou] + [Ctrl]: 50 % (2,5 m/min)
[Tlagitko se Sipkou] + [Shift]: 100 % (5 m/min)

Krokovy pojezd os

A
S 44:4» Stisknéte <JOG> nebo [F9]~

- ~ Yy
T i NOVY EONY HEV e
RESET] 4001 0. pfll4 1> < ¥ S

b4 v v 1 10 100
F1 : F2 é F4 F& F7 F8 Fa F10 F11 F12

50 o

Obr. 45: Nastaveni krokového rezimu

1 0,001 mm na stisk tlacitka

2 0,01 mm na stisk tlaéitka

3 0,1 mm na stisk tlacitka

4 1 mm na stisk tlacitka

5 Standardni rezim (postup, dokud je tlaéitko stisknuto)

®» Krokovy pojezd os pomoci smérovych tlaitek (rezim krokovéni).

9.4  Po vypnuti stroje
V pfipadé nouze vypnout stroj
) Stisknéte ovlada¢ [Nouzové zastaveni].
®» Pohyby stroje jsou zastaveny.

= Stroj je v nouzovém stavu.

Po vypnuti stroje

» Vypnéte stroj a v piipadé potfeby i frekvenéni méni¢ hlavnim vypinagem.

9.5 Upozornéni k obrabéni

9.5.1  Kompenzace prohnuti obrobku

Pokud mé& obrobek oblouk, mél by byt upnuty obloukem nahoru. Jsou-li vrtény
montdzni otvory pro posuvné bloky, musi byt tyto vybrdny tak, aby byla pfid
optimdlné vyvdzena.
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Obr. 46: Ohyb obrobku

9.5.2  Vliv néstroje na presnost prace
Délka, pocet bfit, Ghel fezu a primér ndstroje ovliviiuji dosaZitelnou presnost
zpracovéni. Ndstroje se lisi podle vyrobce.
e Pouzivejte ostré ndstroje.
o Rychlost posuvu zvolte podle aplikace.
e Vezméte v Gvahu meze mechanického zatiZeni néstroje.
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10 Udriba
10.1 Plén 0driby

ésic

Kazdych 100 provoznich hodin

Jednou za m

Kap. Préce k provedeni

Kazdych 20 provoznich hodin
> | Kazdych 60 provoznich hodin

10.2 Osa X: mazdni kulového hnaciho $roubu

>
o
N

10.2 Osa X: mazdni hnacich vozikd

10.2 Osa Y: mazdani kulového hnaciho 3roubu X 66

10.2 Osa Y: mazdni hnacich vozikd X 67

10.2 Osa Z: Pohybovy 3roub s lichobéZnikovym zévitem X 70

10.2 Osa Z: mazdni vodicich vozik( X 71

10.4 Zkontrolujte ochranné zafizeni X 77

12.8 Udrzba laseru X 105

10.2 Mazani hnacich vieten a vodicich voziko
Hnaci vietena a vedeni se musi v pravidelnych intervalech mazat. Pokud je
vysoky vyskyt prachu nebo hluku, intervaly mazéni by se mély zkrétit.
OZNAMENI
' §patné mazivo, nedostatek mazani
® Poskozeni materidlu, vadnd loziska, stroj nefunguje spravné.

- Pouzijte mazivo Interflon Grease HD2.

- Dodrzujte intervaly mazani. V pfipadé potieby by mély byt
intervaly mazdni zkraceny.

- Viimnéte si zménéného hluku stroje. V pfipadé potfeby vyci-
stéte a namazte.

Osa X: mazéni kulového hnaciho $roubu
Maznice pro kulové hnaci Srouby X jsou umistény pod boénimi kryty.
Personal:

o Vyueny strojnik
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Ochranné pomucky:

e Ochranny pracovni odév

e Ochranné rukavice

o Bezpecnostni obuv

e Ochranné bryle
Néradi:

o Tlakovd maznice

o Cistici utérky

o Imbusovy kli¢
Materidl:

e Mazaci tuk Interflon Grease HD2I.
Interval: Po 60 hodindch provozu nebo pfi vyskytu hluku.
1. ) Povolte Srouby a sejméte kryty.

Obr. 47: Kryt osy X

1 Predni strana stroje

2 Srouby
3 Obal vlevo
4 Kryt vpravo

Udrzba
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Obr. 48: Kulové hnaci $roub maznice na levé strané osy X
1 Vybréni pro unadeci éepy
2 Maznice X-Achse

2. ), Umistéte portdl tak, aby mazaci hlavice nalevo byla blizko vybréni.
OPATRNE! Otevrete rotujici hnaci vietena. Nesahejte do oblasti otevienych
krytd vieten.

3. ) Vypnéte stroj hlavnim vypinaem, odpojte napdjeni.
4. ), Odstraiite neéistoty.
5. ) Vycistéte viechny maznice.
6. ), Umistéte mazaci lis na maznici a 3krdt pumpuite.
®» 7 t&snéni unikd malé mnoZstvi maziva.
7., Namazte viechny maznice (2 kust).
8. ), Upevnéte kryt.
9. ) Zapnéte stroj.
10., Opakuijte nékolikrdt po celé délce ndpravy, aby se mazivo rozprostielo.

®» Osa je pokryta tenkou vrstvou maziva.

Osa X: mazani hnacich vozikd

Dvé maznice jsou umistény pod boénim krytem. Oba voziky osy X maji dvé
maznice.

Persondl:
e Vyuleny strojnik
Ochranné pomucky:

o Ochranny pracovni odév
o Ochranné rukavice

o Bezpecnostni obuv

o Ochranné bryle
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Néradi:
o Tlakovd maznice
o Cistici utérky
o Imbusovy kli¢
Materidl:
e Mazaci tuk Interflon Grease HD2I.
Interval: Po 100 hodindch provozu nebo pfi vyskytu hluku.
1. ) Vypnéte stroj hlavnim vypinacem, odpojte napdjeni.

2. ), Povolte Srouby a sejméte kryty.

Obr. 49: Kryt osy X

1 Pfedni strana stroje
2 Srouby

3 Obal vlevo

4 Kryt vpravo

3. ) Odstraiite necistoty.

Udrzba
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Obr. 50: Maznice osy X levd strana
3 Maznice vodiciho voziku

4. ) Vycistéte viechny maznice.
5. ), Umistéte mazaci lis na maznici a 3krdt pumpuite.
®» 7 t&snéni unikd malé mnoZstvi maziva.
6. ), Namazte viechny maznice (4 kust).
7. ) Upevnéte kryt.
8. ) Zapnéte stroj.
9. , Opakuijte nékolikrdt po celé délce ndpravy, aby se mazivo rozprostielo.

®» Osa je pokryta tenkou vrstvou maziva.

Osa Y: mazani kulového hnaciho Sroubu

Maznice kulového hnaciho $roubu osy Y se nachdzi na zadni strané stroje na
portélu.
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Obr. 51: Kulovy hnaci $roub maznice na ose Y
Personal:

e Vyuleny strojnik
Ochranné pomucky:

e Ochranny pracovni odév
o Ochranné rukavice

o Bezpeénostni obuv

e Ochranné bryle

Néradi:

o Tlakovd maznice

o Cistici utérky
Materidl:

e Mazaci tuk Interflon Grease HD2I.
Interval: Po 60 hodindch provozu nebo pfi vyskytu hluku.
1. ) Vypnéte stroj hlavnim vypinacem, odpojte napdjeni.
2. ), Odstraiite zjevné necistoty.
3. ) Vycistéte maznice.
4. ), Umistéte mazaci lis na maznici a 3krat pumpujte.

®» 7 t&snéni unikd malé mnozstvi maziva.

5. ) Zapnéte stroj.
6. ) Opakujte nékolikrat po celé délce ndpravy, aby se mazivo rozprostielo.

®» Osa je pokryta tenkou vrstvou maziva.

Osa Y: mazani hnacich vozikd

Na kazdé strané portdlu jsou dvé maznice pro voditka osy Y.
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Persondl:

e Vyuleny strojnik
Ochranné pomucky:

e Ochranny pracovni odév

e Ochranné rukavice

o Bezpecnostni obuv

e Ochranné bryle
Néradi:

o Tlakovd maznice

o Cistici utérky

e Imbusovy kli¢
Materidl:

o Mazaci tuk Interflon Grease HD2I.
Interval: Po 100 hodindch provozu nebo pfi vyskytu hluku.
1. ), Umistéte pracovni hlavu vpravo.

2. ) Vypnéte stroj hlavnim vypinacem, odpojte napdijeni.
< :
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Obr. 52: Odebrdni krytu
1 Srouby, kryt
2 Kryt

3. ) Odsroubujte pét sroubl pravého krytu.
4. , Odstraiite kryt.
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Obr. 53: Maznice vedeni osy Y
1 Maznice

5. ) Vycistéte maznice.
6. ) Umistéte mazaci lis na maznici a 3krat pumpuite.
®» 7 t&snéni unikd malé mnoZstvi maziva.
7. ) Proces opakujte pro obé maznice.
8. ) Upevnéte kryt.
9. ) Zapnéte stroj.
10.) Umistéte pracovni hlavu doleva a proces opakuite.
11.), Opakujte nékolikrdt po celé délce ndpravy, aby se mazivo rozprostielo.

®» Voditko je mazdno tenkym mazacim filmem.
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Osa Z: Pohybovy $roub s lichobéznikovym zavitem
Vodici Sroub osy Z je nutné pravideln& mazat kartéckem.
Persondl:
o Vyueny strojnik
Ochranné pomucky:

e Ochranny pracovni odév
e Ochranné rukavice

o Bezpecnostni obuv

e Ochranné bryle

Néradi:
o Cistici utérky
o Stétec
Materidl:
e Mazaci tuk Interflon Grease HD2I.
Interval: Kazdych 20 hodin nebo pfi vyskytu hluku.
1. ) Posuiite hlavu stroje do nejniz3i polohy.

2. , Vypnéte stroj hlavnim vypinacem, odpojte napdijeni.

Obr. 54: Namazte osu Z

1 Sroub s vnitfnim Sestihranem
2 Kryt
3 OsaZ

3. ), Povolte 3roub s vnitinim Sestihranem.
4. ), Odstraiite kryt.

5. ) Lichobé&znikové vieteno ocistéte hadiikem, ktery nepousti vidkna. Odstraiite
prebytedny tuk.

6. ) Naneste mazaci tuk rovnomérné na celé trapézové vieteno pomoci stétce.
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7. ) Odstraiite viechny uvolnéné 3tétiny kartace.
8. ) Opakované sestaveni provedte v opaéném pofadi.
9. ) Zapnéte stroj.

10.) Opakujte nékolikrdt po celé délce ndpravy, aby se mazivo rozprostielo.

Osa Z: mazani vodicich vozikd

Na kazdé strané portdlu jsou dvé maznice pro vodici voziky osy Z.

ll'lﬂll"l\”l‘! )
Obr. 55: Mazdni vodicich vozikd
1 Maznice
Personal:
e Vyuleny strojnik
Ochranné pomicky:

e Ochranny pracovni odév
o Ochranné rukavice

o Bezpecnostni obuv

e Ochranné bryle

Néradi:
e Tlakové maznice
o Cistici utérky
Materidl:
e Mazaci tuk Interflon Grease HD2I.
Interval: Po 100 hodindch provozu nebo pfi vyskytu hluku.
1. ) Umistéte osu Z tak, aby maznice byly pfistupné skrz otvory v krytu.
2. ) Vypnéte stroj hlavnim vypinagem, odpojte napdjeni.
3. ) Vycistéte maznice.
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4. ), Umistéte mazaci lis na maznici a 3krdt pumpuite.
®» 7 t&snéni unikd malé mnoZstvi maziva.
5. ) Opakuijte postup pro viechny &tyfi maznice.
6. ) Zapnéte stroj.
7. ), Opakuijte nékolikrdt po celé délce ndpravy, aby se mazivo rozprostielo.

®» Osa je pokryta tenkou vrstvou maziva.

10.3 Kontrola/vyména hnacich Femenu

Hnaci remeny osy Y

72

Hnaci femeny jsou dily podléhaijici opotiebeni a musi byt pravideln& kontrolo-
vany. Napnuti femenu musi byt pravideln& kontrolovdano. PFili§ nizké nebo prilis
vysoké napnuti femenu miZe stroj poskodit.

Personal:
e Vyuleny strojnik
Ochranné pomucky:

e Ochranny pracovni odév
o Ochranné rukavice

o Bezpecnostni obuv

o Ochranné bryle

1. ) Vypnéte stroj hlavnim vypinacem, odpojte napdijeni.

Obr. 56: Odebrani krytu
1 Srouby, kryt
2 Kryt

2. , Odsroubujte pét sroubl pravého krytu.
3. ) Odstraiite kryt.
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Hnaci femen osy X

Udrzba

4. ) Zkontrolujte opotfebeni a napnuti femene.

OK

NOK

Remeny v dobrém stavu a spravné napnuti. Napnuti femene: 200
a0z 220 Hz

Opotfebeny femen, nesprdvné napnuti femene.

=

Obr. 57: Upinaci srouby
1 Upinaci Srouby

1. ) Povolte (neodstrafiujte) &tyfi napinaci Srouby motoru. Pidrzte
je na protéjsi strane.

2. ) V pripadé potieby odstrarite opotiebované/poskozené
femeny a fédné je zlikviduijte.

3. ) Vlozte novy femen.

4. ) Jednou rukou odsurite motor od ndpravy a upevnéte upinaci
$rouby. Napnuti femenu musi byt 200 az 220 Hz.

5. ) Zasroubujte kryt zpét.

Persondl:

o Vyueny strojnik

Ochranné pomucky:

Naradi:

o 2x svérky

Ochranny pracovni odév
Ochranné rukavice
Bezpeénostni obuv
Ochranné bryle

1. ) Posuiite portdl stroje k zadnimu dorazu.

2. ) Vypnéte stroj hlavnim vypinacem, odpojte napdijeni.
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3. ) Portdl stroje upnéte svorkami.

®» Tim je zajisténo, Ze portdl zistane paralelni.

Obr. 58: Kryt osy X

1 Srouby
2 Kryt
3 Poloha svérek

4. ) Odstraiite Srouby krytu a opatrné kryt sejméte. Vénujte pozornost elekiric-
kému pfipojeni.

5. ) Zkontrolujte opotfebeni a napnuti femene.
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Hnaci femen osy Z

OK

NOK

Udrzba

Remeny v dobrém stavu a sprévné napnuti. Napnuti femene: 37
az 41 Hz

Opotiebeny femen, nesprévné napnuti femene.

\ \ \\
\ \
\
S
\\

Obr. 59: Remen osy X
1 Hnaci motor

2 Upinaci $rouby

3 Hnaci femen

1. ) Vyjméte stary femen a Fddné jej zlikviduijte.

2. ), Umistéte novy femen na vnéjsi obéznd kola a vlozte jej do
hnaciho motoru, podle vyobrazeni.

3. ) Povolte Srouby napinace femene a napnéte femen. Napnuti
femenu musi byt 37 az 41 Hz.

4. ) Opravte napinac femene.

6. ) Nasroubuijte kryt a povolte upevnéni portdlu.

Persondl:

e Vyuleny strojnik

Ochranné pomucky:

Ochranny pracovni odév
Ochranné rukavice
Bezpeénostni obuv
Ochranné bryle

1. ) Vypnéte stroj hlavnim vypinacem, odpojte napdijeni.
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Obr. 60: Kryt portdlu

Srouby portélu

Kabelova frasa

Sroub s vnitinim $estihranem
Kryt osy Z

Kryt portdlu

GOONON—

2. ), Povolte imbusovy $roub a sejméte kryt osy Z.
3. ) Odstraiite Srouby portdlu a vedeni kabelu.
4. ) Odstraiite kryt portdlu.

5. ) Zkontrolujte opotfebeni a napnuti femene.
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Remeny v dobrém stavu a spravné napnuti. Napnuti femene: 200
oK 7
az 220 Hz

Opotiebeny femen, nesprévné napnuti femene.

NOK

Obr. 61: Upinaci srouby
1 Upinaci Srouby

1. ) Povolte (neodstrarivjte) &tyfi napinaci Srouby motoru. PFidrzte
je na protéjsi strané.

2. ), Vyjméte stary femen a fddné jej zlikvidujte.

3. ) Vlozte novy femen.

4. ) Jednou rukou odsurite motor od népravy a upevnéte upinaci
$rouby. Napnuti femenu musi byt 200 az 220 Hz.

6. ) Zasroubujte kryt zpét.

10.4 Zkontrolujte ochranné zafizeni
1. ) Pfiprava k provozu.
2. ) Zapnéte stroj.
3. ) Stisknéte [nouzové zastaveni].
®» Zastavte pohyby stroje.

®» Stroj nelze spustit.
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11 Odstranovani poruch

11.1 Chovéni pfi poruchéach

VAROVANI
Nespravné odstranovani zavad
Vaznd zranéni a skody na majetku

- Odstrafiovéni zévad smi provadét pouze autorizovany, vysko-
leny persondl, ktery je obezndmen s fungovénim stroje pfi
dodrzeni viech bezpeénostnich predpiso.

V piipadé poruch, které bezprostiedné ohroZuiji osoby, majetek nebo provozni
bezpeénost:

1. ), Okamzité zastavte stroj pomoci [nouzového zastaveni] nebo &erveného tla-
Citka [Stop].

2. ) Zaijistéte stroj proti opétovnému zapnuti a také jej odpojte od napdijeni.

3. ) Nechte autorizovany odborny persondl zjistit pfi¢inu a nechte poruchu
odstranit.

11.2 Postup po odstranéni poruch
Zkontroluijte,
1. ) zda zdvada a piic¢ina zévady byly odborné odstranény.

2. , zda byla viechna bezpecnostni zafizeni instalovéna v souladu s predpisy a
jsou v technicky a funkéné bezvadném stavu.

3. ) Ze se v nebezpelné zéné stroje nenachdzeji z&dné osoby.

11.3 Odstranéni zavad

Popis chyby Pfi¢ina Odstranéni

Stroj nelze spustit. Chyba v elektrickém pfipojeni Zkontrolujte elekirické pripojeni
(pFivodni vedeni, pojistky)

Hlavni vypinaé je vypnuty (poloha ,O”) | Zapnéte hlavni vypinaé (poloha
HIII)

Nouzové zastaventi je stisknuté Odblokuijte nouzové zastaveni
Nouzové zastaveni neni pfipojeno Pfipojte nouzové zastaveni ke
stroji
Osy se nepohybuiji, krokové Roztrzeny hnaci femen Vyména hnaciho femene
motory bézi
Osy se nepohybuiji spravné / | Napnuti femene pfili§ vysoké nebo Zkontrolujte a nastavte napnuti
rozmérové odchylky prili§ nizké femenu
Referencni najeti nebylo provedeno Provést referenéni najeti
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Odstrafiovani poruch

Popis chyby

Pficina

Odstranéni

Osy se nepohybuji sprévné /
rozmérové odchylky

Je pouzit jiny ovladal/software nez

EdingCNC.

e Zkontrolujte a nastavte
parametry.

e Pouzijte ovladaé/software
EdingCNC.

Neobvyklé zvuky, vibrace

Hnaci vietena nejsou namazand / jsou
znecisténd

Mazdani/&isténi hnacich vieten
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12 Laser
12.1 Piehled / Technické ddaje

Obr. 62: Prehled

Pfiprava pro napojeni odséavani
Pouzdro laseru

Otvor pro vystup laseru
Magneticky dokovaci stroj
Kabelové trasa

GONWON—

Obr. 63: Prehled zadni strany

1 Montdzni otvory
2 Magneticky dokovaci laser
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Vseobecné

Laserovy paprsek

Ventilator

Elekiricka pripojka

Laser

Udaj Hodnota | Jednotka
Rozméry (D x S x V) 40 x 55 x 140 | mm
Hmotnost 300 | g
Max. teplota prostredi 40 | °C
Montdzni otvory (4 otvory) 24 x 15 [ mm
Typ otvoru M3 x 0,5 x 4,5 | mm
Trida laseru 4
Udaj Hodnota | Jednotka
Opticky vystupni vykon 6| W
Optickd hustota vykonu 2500 | kW/cm?
Vinovéd délka 450 (£ 10) [ nM
Velikost laserového paprsku 50 x4 | pm
Rozliseni 50 (>500) | pm (DPI)
Vzddlenost k materidlu (vychozi hod- 60 | mm
nota, v pfipadé potieby upravte)
Udaj Hodnota | Jednotka
Objemovy protok 43 (25) | m3/ h (CFM)
Hluk ventildtoru 58 | dBA
Udaj Hodnota | Jednotka
Analogovy modulaéni vstup 0-5/0-10 |V
Modulagni vstup PWM 05/010/ |V

0-24
Doporuéend zdkladni frekvence PWM 5-10 | kHz
Napéti napdijeciho zdroje 1224 |V
Max. pfikon 30 W
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Stlaéeny vzduch pro trysku saceného vzduchu

Skute¢né hodnoty se mohou lisit v zdvislosti na pouZiti.

Hammer.

vzduchu

Udaj Hodnota | Jednotka
Spotfeba stla¢eného vzduchu pfi 10-15 | I/min
fezdni

Spotieba stlaéeného vzduchu pri gro- 1-3 [ I/min
virovani

Min. kapacita zdsobniku stla¢eného 50 ||

Materidly, které je mozné obrabét

82

Laser mOZe zpracovavat mnoho riznych materidli. Materidly musi byt testovény
individudlIné v zdvislosti na pouziti.

Materidl Rezani Graviro- | Testovana maximalni
vani tloustka fezu
Papir X X 0,1 mm
Lepenka (tvrdd) X X 3 mm
Lepenka (vInitd, vinitd) X X 6 mm
Balzové dfevo X X 10 mm
Preklizka (mékkd) X X 6 mm
Preklizka (tvrdd) X X 3 mm
Drevo X X 3 mm
Pryz (tmavd) ! X X 1,5 mm
Bavlna X e 0,5 mm
Denim X X 0,8 mm
Plexisklo (barevné) 3 X X 3 mm
Plast (tmavy) X X 1 mm
Uméla kize x x 2 mm
Pravd koze X X 2 mm
Filc X x 3 mm
Nylon X 0,2 mm
Félie vyztuzend skelnymi | x 0,5 mm
vldkny 2
Tepelnd podlozka (péna) | x 3 mm
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Laser

Material Rezani Graviro- Testovand maximalni
vani tloustka Fezu

Termopodlozka (textil) X - 0,3 mm

Smrstovaci félie (tmavd) | x - 0,005 mm

Olovéna félie X - 0,5 mm

Kaptonové félie X - 0,2 mm

Péna (tmavd) X - 25 mm

PCB - % .

Uhlik - x -

Sklo (lakované) - x -

Kov (lakovany) - X -

Nerezové ocel - x -

Titan - X .

Hlinik, méd, mosaz

X = mozné, - = neni mozné

! Existuje mnoho druh0 pryze. Pryz odolnou vysokym teplotdm nelze fezat.

V tomto pfipadé mize laser zanechat na povrchu stopy.

o 2 7d4lezi na hustoté skelnych vidken a jejich tloustce.

o 3 Z4lezi na barvé. Tmavé barvy se fezou snadnéji. Transparentni plexisklo

nelze fezat.
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12.2 Prohldseni o shodé laseru

EU Declaration of Conformity

Manufacturer: Tomorrow's System Sp. z.0.0.
Brand: Opt Lasers
Address: Putaskiego 125/35
16-337 Bialystok
Poland
Object(s) of Declaration: PLH3D-Series
Type: Subassembly

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer. The
object of the declaration described above is in conformity with the relevant harmonization
legislation:

Low Voltage Directive 2014/35/EU

Conformity of the product with the requirements of the EU directives is established through
full compliance with the following standards:

Low Voltage Directive Test Standards
EN 61010 Electrical Equipment for Measurement, Control and Laboratory Use
Safety Requirements.

Authorized on behalf of Tomorrow's System, z.0.0.:

Name: Mateusz Szymanski
Function: CEO

Date: 15/10/2021
Signature:

TRne w\“\J\

Tomorrow's System Sp.zqo.
15-337 Bialystok ul. Pulaskiego 125/35
NIP; 542-323-85.56, REGON: 200866868
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12.3 Bezpecnost

Vseobecné informace

Pfiprava pro napojeni odsavéni

Laser

Laser smi uvést do provozu pouze oprévnény a vyskoleny persondl.
Laser musi byt vzdy sprévné namontovan.

Nediveijte se do laserového paprsku pomoci optickych pomicek.
Vyhnéte se ozdfeni kiZe nebo o&i pfimym nebo rozptylenym zdienim.
Nemifte laserovym paprskem na hoflavé materidly. Nemifte laserovym
paprskem na reflexni povrchy.

Udrzujte laser mimo dosah déti. Neoprdvnéné osoby nesmi mit pfistup k
systému, na kterém je laser namontovan.

e Stroj musi byt pfipojen k systému &isténi a filtrace spalin, ktery je vhodny
pro odsévdani par skodlivin a prachovych &astic, které vznikaji pfi laserovém
obrdbéni.

e Filtrovany odpadni vzduch musi byt odvddén do venkovniho vzduchu na
bezpeéné misto a nesmi byt vypoustén pfimo do cirkulaéniho vzduchu.

Ochrannaé zafizeni

o Laser provozujte pouze s vhodnym ochrannym krytem a ochrannymi brylemi
(OD7+4).

o Dvefe ochranného krytu musi byt zajistény koncovymi spinadi.

Nastaveni a 0driba
o Pfed zahdjenim jakychkoli sefizovacich nebo Gdrzbéiskych praci stroj
vypnéte a zajistéte proti opétovnému zapnuti.
12.4 Instalace laseru
Montéz drzaku laseru
Néradi:
o Imbusovy kli¢
e Sada ockovych a otevienych kli¢o

1. ), Namontujte magneticky dok na montézni desku.

85



Laser Hammer.

Obr. 64: MontdZ magnetického doku
Pojistné matice
2 Podlozka
3 Montdzni deska
4 Magneticky dokovaci stroj
5
. » N

Sroub s vnitinim Sestihranem

2. ), Namontujte pfisavny drzdk a vedeni kabelu na montazni desku.

Obr. 65: Montdz prisavného drzdku
Pojistné matice

Podlozka

Montézni deska

Drzdk kabelu

Sroub s pUlkulatou hlavou
Pfisavny drzdk

Sroub s vnitfnim Sestihranem

NO OGO NMNWN—
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3. ) Odstraiite Srouby krytu na portdlu stroje.

[
\‘H\\_
(5N

Obr. 66: Odstranéni srouby k;yfu
1 Srouby krytu

4. , Namontujte na stroj pfisavku a drzdk laseru.

Obr. 67: Montdz piisavného drzdku a magnetického doku

1 Distanéni objimka

2 Podlozka

3 Vroubkované pojistng podlozka
4 Srouby s vnitfnim 3estihranem

5. ), Pripojte laser k montézni desce pomoci kabelu.
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\
Obr. 68: Pripojeni laseru

1 Zdastréka

Montéz vleéného Fetézu
Néradi:
o Imbusovy kli¢
e Sada o&kovych a otevienych kli¢o

1. ) Upevnéte vle¢ny fetéz k montéznim deskdm pomoci Sroubu, podlozky a
matice.
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Obr. 69: Vleény fetéz osy X
1 Vyloznik

2 Podlozka
3 Matice
4

Montdzni deska

Obr. 70: Vle¢ny fetéz osy Y
1 Vyloznik

2 Podlozka

3 Matice

4 Montdzni deska

2. , Odstraiite Srouby/matice na zdkladné stroje, pracovni hlavé a portdlu.
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Obr. 71: Zékladna stroje

1 Matice
2 Vyloznik

Obr. 72: Pracovni hlava
1 Vyloznik
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Obr. 73: Portdél
1 Vyloznik

Obr. 74: Portdl
1 Vyloznik

3. ), Namontujte vleény fetéz na portdl.

Laser
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Obr. 75: Vleény fetéz

1 Vyloznik

2 Podlozka

3 Distanéni objimka

4 Montézni plech vleéného fetézu

4. ), Namontujte vle¢ny fetéz na zdkladnu stroje.

@)

Obr. 76: Vleény fetdéz na zdkladné stroje
1 Matice
2 Vyloznik

3 Montdzni plech vleéného Fetézu

Hammer.
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Laser

Obr. 77: Vleény fetéz na portdlu
1 Srouby
2 Montdzni plech vle¢ného Fetézu

5. ) Umistéte kabel a hadici na stlageny vzduch do vle¢ného fetézu a v piipadé
potieby je upevnéte.

12.5 Montéz trysky stlaéeného vzduchu

o Tryska stla¢eného vzduchu ochlazuje obrobek.
¢ Nastaveni trysky stlaéeného vzduchu zavisi na materidlu.

o Technické ddaje kompresoru stlaéeného vzduchu: = Kapitola 12.1 ,Pre-
hled / Technické udaje” na strané 80

93



Laser Hammer.

Obr. 78: Prehled

1 Tryska stlaceného vzduchu

2 Cerveny krouzek pfipojky stlageného vzduchu
3 Hadice na stlageny vzduch

4 Otvor pro vystup laseru

5 Svéraci sroub

Néradi:
o Imbusovy kli¢

1. ) Nasuiite trysku stlaceného vzduchu pres vystupni otvor laseru. Idedlni
poloha trysky stla¢eného vzduchu je 2-3 mm nad obrobkem. Laserovy
paprsek se nesmi dotykat trysky stlaéeného vzduchu.
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W o
e *

-

Obr. 79: Pozice trysky stlaéeného vzduchu

1 Llaser
2 Tryska stla¢eného vzduchu je namontovand piilis vysoko
3 Tryska stla¢eného vzduchu je namontovand pfilis nizko

2. , Utdhnéte 4 upinaci Srouby.
3. ) Zatladte zpét Eerveny krouzek pfipojky stlaceného vzduchu.
4. ) Zatlacte vedeni stlaéeného vzduchu a uvolnéte Eerveny krouzek.

®» Vedeni stlaéeného vzduchu je upevnéné.

Odstranéni zavad

OK

Obr. 80: Laserovy profil se sprévné nastavenou tryskou stlaceného
vzduchu
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NOK
Obr. 81: Laserovy profil s nesprévné nastavenou tryskou stladeného
vzduchu
Popis chyby Pfi¢ina Odstranéni
Laserovy paprsek pferusen. Tryska stlaéeného vzduchu neni spravné vyrov- Namontuijte trysku stla-
néna. &eného vzduchu pfimo

na laser.

Tryska stlaceného vzduchu je namontované prilis | Trysku stlaceného
vysoko. To sniZuje vykon laseru. V zdvislosti na | vzduchu nasadte nize
aplikaci se mdze vyskytnout duch (dvojité &éry). | na laser.

Zaostfovaci bod uvniff trysky | Tryska stlaéeného vzduchu je namontovand prilis | Trysku stlaéeného
na stlageny vzduch. nizko. To sniZuje vykon laseru. vzduchu nasadte vyse
na laser.

96



HNC3 825 / HNC3 825 perform Laser

12.6 Kalibrace laseru

o Dréhy laserového néstroje jsou vyvedeny do samostatného souboru pomoci
prislu§ného postprocesoru.

o Pro pouziti laseru je vyZzadovdn Vectric VCarve Desktop nebo Pro. Laserovy
modul neni k dispozici od spoleénosti Felder a je nutné jej zakoupit samo-
statné.

o Béhem kalibrace laser zpracovavd materidl v roznych vyskéch. Do materidlu
je vyryto nékolik ¢ar. Pracovni vyska laseru je nastavena na nejtenéi vidi-
telnou &aru.

1. ) Nastavte laser podle ndvodu k obsluze HNC.

. » Nové soubory ,cnc.ini” a ,Spindle-laser-pwmCompTable.txt” stéhnéte na
adrese = http://fg.am/hncini a nainstalujte.

Umistéte laser na dokovaci stanici a zapojte kabel.
Pripojte stladeny vzduch a zapnéte.

Zaviete dvitka ochranného krytu.

Pfipojte napdijeci zdroj laserového ovladaée.
Zapnéte ovlada¢ dodanym kli¢em.

®» Rozsviti se LED napdijeni.

A vl A

Stisknéte ervené tlacitko [Start] na ovladadi.
®» Laser je zapnuty.

» Stlaceny vzduch je zapnuty.

®» LED aktivace sviti.

®» Spusti se ventildtor laseru.

Stisknéte Zervené tlagitko [Start] na ovladadi.

o

®» Laser je vypnuly.
®» Stlageny vzduch je vypnuty.
®» LEd aktivace nesviti.

®» Ventildtor laseru se zastavi.

Popis chyby Pfi¢ina Odstranéni

LED aktivace blikd. Externi chyba o Zkontrolujte ovlada& nouzového
zastaveni a v pripadé potieby jej
odblokuijte.

o Zkontrolujte kryt dvefi a v pfipadé
potieby je zavfete.



http://fg.am/hncini
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Urcete presah X a Y

/\ UPOZORNENI
Laserovy paprsek

Poranéni o&i, poranéni pokozky
—  Pouzivejte ochranné bryle (OD7+) a ochranny kryt.
—  Vyhnéte se ozdfeni o&i a pokozky pfimym a nepfimym rozpty-
lenym zd&fenim.
Materidl:
o Drfevénd deska minimdlné 200 mm x 200 mm
1. ) Uprostied pracovniho stolu upnéte dievénou desku.
2. ) Presuiite osy X a Y ruéné do stfedu obrobku.
» Kolem laseru je ve viech smérech prostor minimdalné 100 mm.

3. ) Nastavte osy X a Y na O.

4. ) Uvolnéte frézu a nastavte laser do spravné vysky zaostieni. K tomu umistéte
dodany referenéni Ghel pod laser a pomalu se k nému pfibliZujte ruéné.
Y p p P |

Obr. 82: Referencni thel 60 mm
1 Referenéni Ghel

®» Pouzdro laseru se dotykd referenéniho Ghlu, jak je zndzornéno.
5. ) Nastavte osu Z na O.
6. ) Odstraiite Ohel.

7. , Nactéte program ,Offset Test.nc” (ve sloZce pro stahovani).

98



HNC3 825 / HNC3 825 perform Laser

8. ), Spusfte program.

®» Laser graviruje.

Obr. 83: Gravirovany obrobek

9. ) Upnéte 3picku frézy a presurite 3picku do stfedu zaméfovace.

Obr. 84: Najeti zaméfovaéem
1 Spicka frézy
2 Zaméfovac

10.) Poznameneite si soufadnice z EdingCNC.

Maschine Werkstlick

Obr. 85: Priklad souradnic
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11.), Zadejte obé hodnoty se zdpornym znaménkem v "cnc.ini" v [SPINDLE_1].
Soubor "cnc.ini" se nachézi v instalaénim adresdii EdingCNC (vychozi:

"C:\CNC4.03").

[SPINDLE 1]

;2nd spindle M91 o

x0ffset = -20.0000 C;;$5;;;

yOoffset = -106.4000

zOffset = ©.0000

onOffoutputPortID = 1 ;0: Standard tool output, 1-10: AUX1-AUX10
directionOutputPortID = @ ;@: Standard tool dir output, 1-1@: AUX1-A
pwmOutputPortID = 1 ;@: Standard PWM output, 1-8: PWM1-PWM8 Output
spindleReadyPortID = @ ;@: not used 1-1@ AUX Input 1 - 1@
spindleReadyPortMode = @ ;@: ready wit m3/m5, 1 ready with m3 not r
spindleRampUpTime = ©.00

spindleRampDownTime = ©.00

spindleNmax = 1000.00

spindleNmin = @.0@

spindleUseRPMSensor = @

stepperMotorMode = @

countPerRev = 1 e
smoothCountMode = @ é;;fQ
pwmCompensationOn = @

pwmCompensationFileName = "Spindle-laser-pwmCompTable.txt"

maxAvgSpeedFilterTimeMillisecs = 3000
sensorSpeedControlon = @

Obr. 86: Soubor cnc.ini

1 Posun
2 pwmCompensationFileName

12.) Zkontrolujte, zda pwmCompenstationFileName = "Spindle-laser-pwmComp-
Table.ixt".

OK cnc.ini byl pfepsan spravné.

Nok K dispozici stary soubor cnc.ini.

1. ) Ulozte aktudlni soubor cnc.ini do slozky podle navodu k
obsluze.

13.) Ulozte a restartujte EdingCNC.

®» PFi pouZiti laseru se automaticky posune nulovy bod.

Test zaostreni

/\ UPOZORNENI
Laserovy paprsek

Poranéni o&i, poranéni pokozky
- Pouzivejte ochranné bryle (OD7+) a ochranny kryt.
—  Vyhnéte se ozdfeni o&i a pokozky pfimym a nepfimym rozpty-
lenym zd&fenim.
Materidl:
o Dievénd deska miniméIné 200 mm x 200 mm

1. ) Uprostied pracovniho stolu upnéte dfevénou desku.

100



HNC3 825 / HNC3 825 perform Laser

2. ), Nactéte program ,Fokus Test.nc” (ve slozce pro stahovdni).

3. ) Nastavte nulové body X/Y/Z a spustte program.

®» V poli 100 mm x 100 mm je laserovéno 9 ¢ar. Osa Z se pohybuje
nahoru a doli v krocich po 0,1 mm. Tim se zméni zaostfeni.

Obr. 87: Test zaostfeni

4. ) Ruéné nastavte osu Z na pozadovanou vysku zaostieni (= 3itku laserované
&ary) a nastavte nulové body X/Y/Z.

Test materidlu

/I\ UPOZORNENi

Laserovy paprsek
Poranéni o&i, poranéni pokozky
- Pouzivejte ochranné bryle (OD7+) a ochranny kryt.

- Vyhnéte se ozdfeni oi a pokozky pfimym a nepfimym rozpty-
lenym z&Fenim.

U kazdého nového materidlu by mél byt proveden test materidlu. Kontroluje se
rychlost posuvu a intenzita laseru.

Materidl:
e Dievénd deska minimdalné 200 mm x 200 mm

1. ), Uprostied pracovniho stolu upnéte dfevénou desku.
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2. , Nactéte program ,Material Test Line.nc” (ve slozce pro stahovani).
3. ) Nastavte nulovy bod a spustte program.

®» Laseruje se stdl s obrysy a stdl s plochami. Rychlost posuvu Ize uréit na
ose X a intenzitu laseru na ose Y.

Obr. 88: Test materidlu - &éry

1 Intenzita
2 Rychlost posuvu
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4. ), Opakujte proces s programem ,Laser Material Test Fill.nc” (ve slozce pro
stahovani).

Obr. 89: Test materidlu - plnéni
1 Intenzita
2 Rychlost posuvu

5. ) Upravte rychlost posuvu a intenzitu laseru podle pouZiti.

12.7 Obsluha laseru

Laser musi byt pfed prvnim pouzZitim zkalibrovén. = Kapitola 12.6 ,Kalibrace
laserv” na strané 97

Pfiprava
1. ) Nastavte laser podle ndvodu k obsluze HNC.

2. ), Nové soubory ,cnc.ini” a ,Spindle-laser-pwmCompTable.txt” stdhnéte na
adrese = http://fg.am/hncini a nainstalujte.

3. ) Umistéte laser na dokovaci stanici a zapojte kabel.
4. ) Pripojte stlaeny vzduch a zapnéte.

5. ) Zavfete dvitka ochranného krytu.

6. ) Pripojte napdjeci zdroj laserového ovladace.

7. ) Zapnéte ovlada¢ dodanym klicem.

®» Rozsviti se LED napdieni.

103


http://fg.am/hncini

Laser Hdmmer

8. ) Stisknéte Eervené tladitko [Start] na ovladadi.
®» Laser je zapnuty.
» Stlageny vzduch je zapnuty.
» LED aktivace sviti.

®» Spusti se ventildtor laseru.

9. ) Stisknéte Eervené tladitko [Start] na ovladadi.
®» Laser je vypnuty.
» Stlageny vzduch je vypnuty.
®» LEd aktivace nesviti.
®» Ventilator laseru se zastavi.
Obsluhovat
1. ), Nactéte g-Code pro laserovou aplikaci.
®» Je voldn piikaz M91. Tim se ndstroj zméni na laser a posune se nulovy
bod.
®» Frézovaci vieteno se jiz nespousti.
» V EdingCNC se objevi zprdava, Ze néstroj 90 je tfeba vyménit.
2. , Namontuijte laser.
3. ) V pfipadé potieby: namontujte trysku stlaéeného vzduchu a nastavte
ii podle pouziti. Zajistéte privod stla¢eného vzduchu. =~ Kapitola 12.5
,Montaz trysky stladeného vzduchu” na strané 93
4. ) Uvolnéte ndstroj z frézovaciho vietena.
5. ) Spusfte obrébéni laserem.
6. ), Na konci obrébéni vyjméte laser a vlozte frézku.
Pokyny k obsluze

o Reflexni materidly upnéte pod Ghlem mezi 4° a 7°. Tim se zabrdni zpétnym
odrazim na laserové diodé a zvysi se Zivotnost laseru.

o P¥i gravirovdni a fezdni tenkych obrobkd namontuijte trysku na stlaceny
vzduch cca 2 mm nad obrobek.

e PFi fezdni silnych materidld namontujte trysku na stlaceny vzduch vyse (cca
5-10 mm nad obrobkem).

e Pro viceprichodové fezy se doporuuje fezat pfiblizné 1 mm na jeden
prochod.

o Pfi fezdni materidly silngjich nez 5-6 mm je freba po nékolika pricho-
dech upravit vysku trysky stla¢eného vzduchu. Jinak mize dojit ke kolizi s
obrobkem.
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12.8 Udriba laseru

OZNAMENI

Nespravné Cistici prostiedky, utérky na ¢isténi bryli s vysokym
obsahem vody

Poskrédbany nebo znegistény objektiv

- PouzZivejte pouze uréené &istici prostiedky.

Néradi:
o Cistici utérky
o Stlageny vzduch
Materidl:
o lsopropylalkohol
1. ), Cocku a kryt pravidelné gistéte isopropylalkoholem.
2. ) V pfipadé potieby ventildtor profouknéte stlacenym vzduchem.
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13 Informace o néhradnich dilech
' OZNAMENI
Chybné nebo vadné nahradni dily
® Skody na maijetku, nesprévnd funkce, vypadek stroje
—  Pouzivejte pouze néhradni dily schvdalené vyrobcem (viz

seznam néhradnich dild).

V pfipadé pouzivdni neschvdlenych ndhradnich dild zanikaji vekeré néroky voéi
vyrobci, vyrobcem povéfenym osobdm, obchodnikim a zastupcim na zdruku,
servis a ndhradu $kody véetné nérokd vyplyvaijicich ze zékonné odpovédnosti.

Q Pouzivejte originalni ndhradni dily

OrigindlIni ndhradni dily schvélené k pouziti jsou uvedeny v samo-
statném katalogu ndhradnich dild, ktery je soucdsti stroje.

Objednavky néhradnich dilo

6 5
7,
@@@(g,@_@ ;ﬁ Fe\ler KG
il KR\elder-SiroBe 1, A-606HALL in Tirol
/ feld\-group.com, info @ fefler-group.com
4 3) 2 1 +43 \223 58500, Fox +/f} 5223 56130
. QTei

214AN KUGELPFANNEN OBERTEIL LT. Z. 75-07-135
402K SKT MUTTER M10 FLACH

TYPE: XkxXoxk [ c UK
!
NR:  J00CKK XXX Code: JUXX cA
[Fos ] \ Tetobezer
1 |' 418E SKT SCHRAUBE M0X60 SCHWARZ Vi XXX [ PH:X HZ: XX A XX
2 404E SCHEIBE M10 .
3 | 401F SKT MUTTER M10 VERZINKT KW: XX SKXX% XXX [machine type)
2 % 214A0 KUGELPFANNEN UNTERTEIL LT. Z. 75-07-136 h‘n‘uhr 'J ,“& M,WIMNEE u con..‘ : 20”
5]

Obr. 90: Ndhradni dily - objedndni
Typové oznaceni

&islo stroje

Cislo zbozi

Oznadeni zbozi:

NOWON—

Pfi objedndvéni ndhradnich dild jsou vyZadovény ndsledujici Gdaije:

o Typové oznaeni a &islo stroje na typovém $titku

o Cislo polozky, popis polozky a pozadované mnozstvi

e adresa prijemce

e Zpuisob dopravy (posta, ndkladni, némoini, leteckd, expresni pfeprava)
Na objedndvky ndhradnich dild bez téchto informaci nelze brat zietel. Pokud

nejsou informace o typu expedice, bude expedice provedena dle uvézeni
vyrobce/dodavatele.
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14 Likvidace

Likvidace

ZIVOTNi PROSTREDI

Likvidace strojnich soucasti

Elektro-odpad, elektronické souidstky, maziva a jiné pomocné
materidly podléhaiji predpisom o nakladéni s nebezpeénymi
odpady a jejich likvidaci mohou provédét pouze oprdvnéné
odborné firmy!

Stroj se sklédd z mnoha riznych materiéld, pro které mohou platit rizné pod-
minky likvidace v zdvislosti na ndrodni legislativé.

1. ) Pred likvidaci stroje kontaktujte vyrobce.

Stroj musi byt zlikvidovdn na vhodném sbé&rném misté. Likvidace s
domovnim odpadem neni povolena.

2. ) Rozdélte viechny souéésti stroje do materidlovych ffid.

3. ) Pi likvidaci dodrzujte mezindrodni piedpisy, normy a standardy ochrany

Zivotniho prostredi.

ZIVOTNI PROSTREDI
Likvidace baterii

Baterie pod|éhaiji nakldddni s nebezpeénym odpadem a musi byt
zlikvidovény v souladu s mistnimi pfedpisy!

Nespravné zachdzeni s bateriemi mdZe mit negativni dopad na
Zivotni prostiedi a lidské zdravi kvili potencidIné nebezpecnym
|l&tkém.

Vénujte proto zvy3enou pozornost ndsledujicim informacim o bate-
riich:

- neotevirat nebo nezkratovat

- nevystavovat vysokym teplotdm a nevhazovat do ohné

—  chranit pfed mokrem a neponofovat do vody

- neskladovat spole&né s elekiricky vodivymi predméty (nap.:
fetézy, Srouby, kovové zbytky atd.)
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