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Predmluva

Vazeni zakaznici,

dékujeme vam za zakoupeni vyrobku firmy OPTIMUM.

OPTIMUM kovoobrabéci stroje nabizi kvalitu, technicky optimalni feSeni a pfesvédCi Vas optimalnim
pomérem cena-vykon. Neustalé inovace a vyvoj zajistuji vzdy aktualni stav techniky a bezpecnosti stroja.
Pfed uvedenim do provozu si prectéte prosim dikladné tento navod k obsluze a seznamte se se strojem.
Ujistéte se také, ze vdechny osoby, které stroj obsluhuji, navod k obsluze pfecetly 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 viechny funkce a pokyny spojené s bezpeénosti, na které musi uzivatel dbat.

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

V kapitole Udrzba jsou popsany vdechny udrzbaiské prace a funkéni zkousky, které musi uZivatel
pravidelné 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 produktl, 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 skute€nosti. To vSak nema Zadny vliv na obsluznost stroje.

Z téchto vyobrazeni a Udaju tak nelze vyvodit zadné naroky. Zmény a chyby jsou vyhrazeny!

Vase zlepSovaci navrhy tykajici se tohoto navodu k obsluze jsou dulezitou soucasti zlepSovani naSich
sluzeb, které Vam nabizime. V pfipadé otazky ¢i zlepSovaciho navrhu se na nas obratte.

MT 200 (074
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1 Bezpecnost

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 stroje,

QO upozoriiuje na nebezpedi, ktera mohou vzniknout pro Vas i dalSi osoby pfi nerespektovani
navodu k obsluze,

O informuje o tom, jak se vyhnout nebezpe&im.

Kromé tohoto ndvodu k obsluze také respektujte:

QO pfisludné zakony a nafizeni,

O zakonna ustanoveni pro pfedchazeni nehodam,

O vystrazné, zdkazové a pfikazové symboly a varovné pokyny umisténé na stroji.

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

Jestlize v ramci narodni legislativy dané zemé ur€eni neplati evropské normy, je nutné
dodrzovat odpovidajici platné pfedpisy konkrétni zemé.

Pfed prvnim pouZitim stroje je v kaZzdé zemi nutné v pfipadé potfeby provést opatfeni nezby-
tna pro splnéni pfislusnych predpisu.

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. s r.o.

PFicna 84/1
779 00 Olomouc
Tel.: +420 585 378 012
Fax: +420 585 378 013
web: www.bow.cz
e-mail: bow@bow.cz

Ccz MT 200
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OPTIMUM

1.1 Bezpecnostni upozornéni

1.1.1 Rozdéleni rizik

Bezpecnostni upozornéni rozdélujeme do riznych stuprili. Nize uvedena tabulka poskytuje
prehled o pfidélovanych symbolech (piktogramech) a signalovych slovech ke konkrétnim
nebezpecim a moznym nasledk({m.

MASCHINEN - GERMANY

Symbol Signalové slovo Definice / nasledky
NEBEZPECI! Bezprostfedni nebezpedi, které vede ke zranéni osob nebo jejich smrti.
c VAROVANI! Mozné nebezpeci, které by mohlo vést ke zranéni osob nebo jejich smrti.

POZOR! Nebez_pem nebo nejisté metody mohou vést ke zranéni osob nebo Skodé
na majetku.
Situace, které mohou vést k poskozeni stroje a vyrobku, jakoz i k jinym
Skodam.

POZOR! Z4dné riziko poranéni osob.
Tipy pro pouZiti a jiné dalezité / uzitecné informace a pokyny.
Z&dné nebezpedné nasledky &i moZnost poranéni.

INFORMACE

Konkrétni symbol pro nebezpeci

>

obecné nebezpeci

nahrazujeme
varovanim pred

nebo

poranénim rukou, nebezpecnym rotujicimi dily.
elektrickym
napétim,

Verze 1.0.7 z 2014-05-05
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1.1.2 DalsSi symboly

>
2>

Nebezpeci uklouznuti! Nebezpeci zakopnuti! Horky povrch! Biologické nebezpedi!
Varovani pfed Nebezpedi prevraceni! Tézké bfemeno! Vybusné latky!

automatickym spusténim!

%
O

Zapnuti zakazano! Pfed uvedenim do provozu Vytahnout zastréku
se prectéte navod z elektrické sité!
k obsluze!

O

X

PouZijte ochranné bryle! PouZijte ochranné rukavice!  PouZijte ochrannou obuv! PouZijte pracovni odév!
@ @ £
Pouzijte ochranna Pfepnéte pouze, kdyz je Dbejte na ochranu Kontaktni adresa
sluchatka! stroj v klidu! zivotniho prostiedi!

1.2  Spravny ucéel pouziti

@
@

Univerzalni frézka je zkonstruovéna a vyrobena pro vrtani a frézovani studeného kovu nebo
jinych, zdravi neohrozujicich a nehoflavych materiali za pouziti bézné dostupnych vrtacich
a frézovacich nastroju.

Stroj Ize pouzit pouze v prostredi, kde nehrozi nebezpeci vybuchu. Stroj Ize ustavit a provozo-
vat pouze v suchych a vétranych prostorach.

Pouziti stroje jinym nez vySe uvedenym zplsobem, jeho Upravy bez souhlasu vyrobce, &i jeho
provozovani s jinymi provoznimi Udaji se povazuje za nespravné pouziti.

Za jakékoli Skody zplsobené nespravnym pouzitim neneseme odpovédnost.

Dodavané kryti kiizového stolu Ize pouzit jako sténu ostfiku. V pfipadé potieby Ize toto kryti
odmontovat.

Dovolujeme si zdlraznit, Ze jakymikoli konstrukénimi, technickymi &i technologickymi uUpra-
vami, které nebyly schvaleny vyrobcem, rovnéz zanika zaruka.

Ccz MT 200
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Soucasti spravného pouziti je rovnéz:

O neprekradovani maximalnich hodnot stroje,
O dodrzovani navodu k obsluze,

Q dodrzovani pokynu ke kontrole a udrzbé.

VAROVANI!
Nebezpedi vaznych poranéni.

Je zakazano provadét jakékoli upravy nebo zmény provoznich hodnot stroje. Mlzete tim
ohrozit osoby a zplsobit po§kozeni stroje.

1.3  Piedvidatelné chyby pfi pouziti stroje

Jiné pouZiti stroje, nez jaké stanovuje jeho spravny ucel pouZiti, je nespravné a tudiz zakazané.
Jakékoli takové pouziti vyzaduje konzultaci s vyrobcem.

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

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

Obsluhovat stroj smi pouze kvalifikovany personal.

1.3.1 Dosazeni optimalnich pracovnich vysledk

=» Pouzijte vhodné pracovni nastroje.
=) PFizpusobte nastaveni otacek a posuvu dle materialu a obrobku.
=» Spravné a pevné upnéte obrobek.

POZOR!

Obrobek je tfreba vzdy upnout pomoci vhodného upinaciho zafizeni jako je napf. strojni
svérak.

VAROVANI!

Nebezpedi poranéni odmrsténym obrobkem.

Upnéte obrobek ve strojnim svéraku. Pfesvédcte se, ze obrobek ve svéraku pevné drzi, resp.

Ze svérak pevné drzi na kfizovém stole.

O Pouziti chladicich a mazacich kapalin pfispiva k prodlouzeni zZivotnosti nastroje

a ke zlepseni kvality obrabéného povrchu.

Nastroje upnéte na Cisté upinaci plochy.

Dukladné stroj promazavejte.

Spravné nastavte vili lozisek a vedeni.

Vrtak upnéte pfesné mezi tfi Celisti rychloupinaciho sklicidla.

Frézu upnéte pomoci vhodného upinaciho pouzdra a klestin.

Celni frézy upinejte prostfednictvim upinaciho trnu.

Pfi vrtani dbejte na nasledujici:

- vhodné otacky zvolte na zakladé prdmeéru vrtaku,

- pritlak nastavte pouze tak silny, aby mohl vrtak vrtat nezatizeny,

- pfi pfili§ silném pfitlaku mize dojit k pfedéasnému opotfebeni vrtaku, pfFip. i zlomeni
vrtaku ¢&i jeho sevieni ve vyvrtu. V pfipadé sevieni ihned vypnéte stroj stisknutim nouzo-
vého vypinace,

- u tvrdych materialu, napf. oceli, musite pouzit chladici a mazaci kapaliny,

- vrtak vzdy vytahnéte z vyvrtu pfi otacejicim se vietenu.

000000

POZOR!

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

MT 200 Ccz
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Pfi frézovani dbejte na nasleduijici:

=» fezna rychlost musi byt spravné zvolena,

=) pro obrobky s normalni pevnosti, napf. ocel 18 — 22 m/min,

=» pro obrobky s vy$Si pevnosti 10 — 14 m/min,

=) pfitlak musi byt zvolen tak, aby fezna rychlost zustala konstantni,

=» u tvrdych materialt pouzivejte béZzné dostupné mazaci a chladici kapaliny.

1.4 Mozna nebezpeci zplisobena strojem
Presto v8ak zustava zbytkoveé riziko, jelikoz stroj pracuje:
O s vysokymi otackami,

O s rotujicimi dily,

O pod elektrickym proudem a napétim.

Pro minimalizaci ohrozeni zdravi osob v dasledku téchto rizik jsme uplatnili konstrukéni zdroje
a bezpecnostni techniku.

PFi pouziti a udrzbé stroje pracovniky s nedostate¢nou kvalifikaci mize vznikat riziko vyplyvajici
Z nespravné obsluhy a nevhodné udrzby stroje.

INFORMACE!
Vsechny osoby, které se ucastni montaze, uvedeni stroje do provozu, obsluhy a udrzby
musi:

O mit pozadovanou kvalifikaci,

O postupovat pfesné podle tohoto navodu k obsluze.
Pfi nespravném ucelu pouziti stroje:

QO vznika nebezpeci pro personal,

O dochazi k ohrozeni stroje a dalSiho hmotného majetku,
O muze byt ovlivnén spravny chod stroje.

Vzdy, kdyz provadite udrzbarské prace nebo stroj Cistite, stroj vypnéte a odpojte jej od pfivodu
elektfiny.

1.5 Kuvalifikace personalu

1.5.1 Cilova skupina

Tento navod k obsluze je uréeny pro:

QO obsluhu stroje,

O provozovatele stroje,

Q personal provadgjici udrzbu.

Upozornéni se proto vztahuji na provoz i udrzbu stroje.

Pevné a jasné stanovte, kdo je za jednotlivé Cinnosti na stroji (obsluha, montaz, dadrzba,
opravy) odpovédny.

Nevyjasnéné kompetence mohou byt bezpe&nostnim rizikem!
V tomto navodu jsou nize uvedeny kvalifikace osob pro jednotlivé ¢innosti:

Obsluha stroje

Obsluha stroje musi byt pou€ena provozovatelem stroje o pfedavanych ukolech a moznych
nebezpedich pii neobvyklém chovani stroje. Ukoly, které prekraduji normalini provoz, smi obs-
luha stroje provadét pouze tehdy, pokud jsou uvedeny v tomto navodu k obsluze a provozova-
tel je s nimi vyslovné seznameny.

Ccz MT 200
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Kvalifikovani elektrikafri

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

Poucené osoby

PoucCené osoby byly pou€eny provozovatelem stroje o jim zadanych ukolech a moznych
rizikach pfi neobvyklém chovani stroje.

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.

1.6  Povinnosti provozovatele

vyskolit personal, Provozovatel
pravideln& (minimalné jednou ro€né&) informovat personadl o: stroje musi:
- v8ech bezpecnostnich pfedpisech vztahujicich se na stroj,

- obsluze stroje,

- osvédcenych technickych pravidlech,

zkontrolovat stav znalosti personalu,

dokumentovat zaskoleni / informovanost,

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

kontrolovat, zda maji zaméstnanci znalosti o bezpe¢nosti a nebezpecich na pracovisti

a zda dodrzuji pokyny navodu k obsluze.

o
O

0000

1.7  Povinnosti obsluhy stroje

O mit zvlastni Skoleni pro zachazeni se strojem, Obsluha
QO znat funkci a chovani stroje, stroje musi:
QO pred uvedenim do provozu:

- precist a pochopit navod k obsluze,

- byt seznamena se viemi bezpeénostnimi zafizenimi a pfedpisy.

1.7.1 Dodate¢né pozadavky ohledné kvalifikace

Pro prace na nasledujicich dilech stroje plati nasledujici pozadavky:

O Elektrické dily stroje a provozni prostfedky: Pouze kvalifikovani elektrikafi smi provadét tyto
prace.

1.8 Pozice obsluhy stroje
Za provozu musi stat obsluha pfed strojem.

MT 200 Ccz
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1.9 Bezpecnostni opatieni béhem provozu

POZOR!

Nebezpeci vdechnuti nebezpec¢ného prachu nebo milhy.

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

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

POZOR!
Nebezpeci pozaru ¢i vybuchu pfi pouziti hoflavych latek, chladicich ¢i mazacich kapalin. é

Pfed zpracovanim hoflavych materiali (napf. hlinik, hof¢ik) nebo pouzitim hoflavych
pomocnych latek (napf. lih) musite pfijmout nezbytna bezpecnostni opatreni.

1.10 Bezpecénostni prvky
Stroj provozujte pouze s fadné funkénimi bezpecnostnimi prvky.

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

Jste za to zodpovédny!

Pokud doslo k vypnuti nebo selhani bezpecnostniho prvku, je mozné stroj provozovat pouze
v pfipadé, ze:

O doslo k odstranéni pfi€iny selhani,

QO jste se ujistili, Ze nadale nevznika zadné nebezpedi pro osoby ¢i majetek.

VAROVANI!

Pokud jakymkoliv zptisobem obejdete, odstranite nebo zménite funkci bezpecnostnich
prvki, ohrozujete sebe a dalSi osoby pracujici na stroji. Mozné nasledky jsou:

e poranéni vymriténym obrobkem nebo jeho &asti,

* kontakt s rotujicimi dily,

* smrtelny uder elektrickym proudem,

¢ vtazeni kust odévu.

Tato univerzalni frézka ma nasledujici bezpe¢nostni prvky:

uzamykatelny hlavni vypinac,

nouzovy vypinac,

ochranny kryt vertikalniho vietene,

kfizovy stal s T-draZzkami pro upnuti obrobku nebo upinaciho zafizeni,
odmontovatelna sté&na ostfiku kfizového stolu.

VAROVANI!
Dodané bezpecnostni prvky slouzi ke snizeni rizika vymrsténi obrobku, prip. jeho

zlomeni. Tyto prvky toto riziko ale Uplné neodstrani. Vzdy pracujte opatrné a dodrzujte
spravné upinani obrobku.

00000

INFORMACE

Dodavané kryti kiizového stolu lze pouzit jako sténu ostfiku. Pfi nastaveni frézky
do horizontalni polohy je treba kryti kiizového stolu demontovat.

Vyzaduje-li to charakter obrobku (napf. jeho velikost) a technologie prace, je mozno
podle potieby demontovat néktery z ochrannych kryta. V tomto pripadé je vSak nutné
pouzivat vhodné osobni ochranné pomucky (ochranné bryle nebo stit atd.) a disledné
dodrzovat bezpeénost prace.

Cz MT 200
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1.10.1 Zakazové, prikazové a varovné stitky

INFORMACE!

Vsechny vystrazné Stitky museji byt citelné. Pravidelné je kontrolujte.

1.11 Bezpecnostni kontroly

Stroj kontrolujte minimalné jednou za sménu. VSechny zavady, poSkozeni nebo zmény v pro-
voznim chovani stroje ohlaste odpovédnym vedoucim. VSechny bezpec€nostni prvky kontrolujte:

O na zacatku kazdé smény (pfi pferuSovaném provozu),

O jednou tydné (pfi nepretrzitém provozu),

O po kazdé udrzbé &i opravé.

Zkontrolujte, zda vSechny zakazové, pfikazové a varovné §titky, stejné jako oznaceni na stroji:
QO jsou Citelné (pfip. ocistit),

O jsou Uplné (pfip. vymeénit).

INFORMACE!

Pro organizaci kontrol pouzivejte nasledujici prehled.

VSeobecna kontrola

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

Stitky,0znadeni Instalované a Citelné.

Datum: Zkontroloval (podpis):

Kontrola funkci

Zarizeni Kontrola OK

Ochranny kryt vietene | Stroj Ize spustit pouze, kdyz je ochranny kryt v uzaviené poloze.

Nouzovy vypinaé Po stisknuti nouzového vypinace se musi stroj vypnout.

Pohon Pohon pro horizontalni a vertikalni frézovani nesmi bézet
soucasné.

Datum: Zkontroloval (podpis):

1.12 Osobni ochranné pomicky pro zvlastni prace
Chrarite si obli¢ej a oCi: Pfi kazdé praci, pfi niz jsou vas oblicej a oci vystaveny nebezpedi
poranéni, noste ochrannou pfilbu s maskou.

PFi zvedani obrobku s ostrymi hranami nebo manipulaci s nimi pouzivejte ochranné rukavice. iqi,(

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

113 Bezpecénost béhem provozu
Na konkrétni nebezpedi pfi praci se strojem upozorfiujeme pfi popisu jednotlivych praci.
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VAROVANI!

Pred zapnutim stroje se presvédcte o tom, ze:

O nehrozi zadné nebezpeci osobam,

O nehrozi poskozeni majetku.

Vyhnéte se nebezpeénym pracovnim postupim:

=» Pfi montazi, obsluze, drzbé a opravé stroje strikiné dodrzujte pokyny navodu k obsluze.

=» Pred méfenim obrobku stroj vypnéte.

=» Nepracujte na stroji, pokud je Vase koncentrace snizena napf. vlivem Iéka.

=» Dodrzujte nafizeni pro prevenci pracovnich Uraz( a bezpeénost na pracovisti vydana Vasi
organizaci nebo jinymi organy.

=» Pfipadné zavady ¢&i nebezpedi ihned oznamte zodpovédnému vedoucimu.

=» Pockejte u stroje, nez se Uplné zastavi.

=» Pouzivejte pfedepsané osobni ochranné pomucky. Noste pfiléhavy pracovni odév
a v pripadé potreby sitku na vlasy.

=) Pred vymeénou nastroje stroj vzdy vypnéte pomoci hlavniho vypinace.
=» Pouzivejte vhodné pomdcky pro odstranéni tfisek.

=) Ujistéte se, Zze Vasi praci nemuze byt nikdo ohrozeny.

=» Pevné a jisté upnéte obrobek pfed tim, nez zapnete stroj.

=) P¥i praci na stroji nenoste zadné Sperky, hodinky nebo prsteny.

1.14 Bezpeénost béhem udrzby

=) V¢as informujte personal obsluhy stroje o udrzbarskych pracich a opravach stroje.
=» VSechny bezpecnostné relevantni zmény na stroji nebo jeho provozniho chovani ohlaste.

=» Dokumentujte vSechny zmény, aktualizujte navod k obsluze a oznamte je personalu obs-
luhy.

1.15 Vypnuti a zajiSténi stroje

Pfed zahajenim jakékoliv udrzby nebo opravy vypnéte stroj hlavnim vypinaem a zajistéte jej
zamkem proti neopravnénému zapnuti.

V8echny dily stroje, stejné jako vSechna nebezpecna elektricka napéti jsou vypnuté.
Pfipevnéte na stroj vystrazny Stitek.

1.16 Pouziti zvedacich prostredku

VAROVANI!

Pouziti nestabilniho zvedaciho nebo zavésného zafizeni, které muize pfi zatizeni selhat,
muze zpUsobit velmi zadvazna poranéni ¢i dokonce smrt.

U zvedaciho a zavésného zafizeni zkontrolujte: A

QO dostatecnou nosnost,
O bezvadny stav.

VAROVANI!

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

Naklad peclivé upevnéte.

Neprochazejte pod zdvizenym nakladem!
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1.16.1 Mechanické udrzbarské prace

Odstrarite, resp. nainstalujte pfed, resp. po udrzbé v8echny bezpe€nostni a ochranné prvky,
jako:

QO ochranné kryty,

O bezpelnostni pokyny a varovné §titky,
O uzemnovaci kabel.

Pokud odstranite ochranné nebo bezpecnostni prvky, ihned po skonéeni udrzby je nainstalujte
Zpét.

Zkontrolujte, zda jsou pIné funkéni!

1.17 HIlaseni nehody

Své nadfizené i prodejce ihned uvédomte o nehodach, moznych zdrojich rizik a o veskerych
Cinnostech, které vedou k moznym nehodam a nebezpeénym situacim.

Nebezpecéné situace mohou mit celou Fadu pficin.
Cim dFive jsou tyto pFiginy zjistény, tim rychleji je Ize odstranit.

INFORMACE!

Na konkrétni nebezpeci pfi provadéni praci se strojem a na ném upozornujeme pfi
popisu téchto praci.

1.18 Elektrické dily

=) Zaijistéte pravidelnou kontrolu celého zafizeni a/nebo jeho elektrickych dill, a to nejméné
kazdych Sest mésicu.

=) Zajistéte okamzité odstranéni veskerych zavad, jako jsou napf. uvolnéné konektory, vadné
vodice apod.

=» V priibéhu prace na dilech pod napétim je nutné zaijistit pfitomnost druhé osoby, ktera
v pfipadé nouze provede odpojeni od elektrické energie.

=) V pfipadé zavady na napajeni ihned stroj odpojte ze sité!
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2 Technicka data

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

vyrobce.

2.1 Udaje o stroji

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

vyrobce.

Napajeni elektrickym proudem

Celkovy pfikon 3 x400V; 50 Hz; 9,2 kW
Vykon motoru pro horizontalni frézovani 4 kW

Vykon motoru pro vertikalni frézovani 4 kW

Rozméry

Kuzel vietene ISO 50

Rozméry kfizového stolu 360 x 1320 mm
Rozsah posuvu - osa Z 400 mm
Rychlost posuvu - osa Z 10 - 168 mm/min
Rychlost rychloposuvu - osa Z 513 mm/min
Rozsah posuvu - osa Y 280 mm
Rychlost posuvu - osa Y 22 - 393 mm/min
Rychlost rychloposuvu - osa Y 1205 mm/min
Rozsah posuvu - osa X 1290 mm
Rychlost posuvu - osa X 22 - 420 mm/min
Rychlost rychloposuvu - osa X 1290 mm/min
Vys8ka stroje 1980 mm

Sitka stroje 2020 mm
Hloubka stroje 1900 mm
Celkova hmotnost 2220 kg

Max. nosnost kiiZového stolu 450 kg

Pocet / velikost / rozte€ T-drazek 3/14 mm /95 mm
Rozsah naklopeni frézovaci hlavy 360°

Rozsah otaceni frézovaci hlavy 360°

Rozsah otaceni kfizového stolu +/- 35°

Otacky / posuvy

Otacky vietene [ ot./min] pro vertikalni frézovani

60 | 80 | 130 | 154 | 206 | 292 | 358 | 478 | 679 |
925 | 1230 | 1750

Otacky vretene [ot./min] pro horizontalni frézovani

58|78 108 | 146 | 208 | 288 | 388 | 535 | 720 |
980 | 1325 | 1800

Ccz

Strana 16

MT 200

Pfeklad originalniho navodu k obsluze Verze 1.0.7 z 5. Kvéten 2014



MASCHINEN - GERMANY

Otacky / posuvy

Rychlost posuvu kfizového stolu
[mm/min]

z
10]15[2030|50 |78 108 | 168
Y
2235|4875 118|182 ] 253 | 393
X

221375180126 | 196 | 272 | 420

Provozni kapaliny

Prevodova skfin (vertikalni / horizontalni frézovani)

Mobilgear 627 nebo podobny olej
plnici mnozstvi 4 litry

Posuvova skfin

Mobilgear 629 nebo podobny olej
plnici mnozstvi 1,5 litrG

Ozubena kola posuvu a vieteno posuvu

Ozubena ty¢ unasece frézovaci hlavy

Bézné dostupny mazaci tuk, napf. Mobilux 2

Loziska vietene

Bézné dostupny mazaci tuk, napf. Mobilux 2

Holé ocelové dily, mazaci hlavice
centralni jednotka mazani

Mazaci olej bez obsahu kyselin, napf. strojni
olej, motorovy olej

Chladici zafizeni

Bé&Zné dostupna chladici kapalina
plnici mnozstvi 27 |

Provozni podminky

Teplota

5-35°C

Relativni vihkost vzduchu

25-28%

Verze 1.0.7 z 5. Kvéten 2014
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

2.2 Emise

Emise hluku univerzalni frézky jsou niz§i nez 80 dB(A).
Pokud je v blizkosti univerzalni 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 zavislosti na stafri, prip. opotiebeni stroje se mohou tyto vlastnosti stroje ménit.

Déle zavisi uroven hluku také na dalSich faktorech jako napf. poltu otacek, materialu, Urovni
napéti apod.
Nasledujici faktory ovliviiuji skutecnou uroven hlukového zatizeni obsluhy stroje:

O charakteristika pracovni plochy napf. velikost nebo tlumici vlastnosti,

QO dalSi zdroje hluku napf. pocet stroja,

QO dal8i bé&zZici procesy v okoli a doba, b&éhem které byla obsluha stroje vystavena hluku.
Pfipustna uroven hluku na zakladé pravnich pfedpisli se mlize v kazdém statu lisit.

Informace o hlukovych emisich by mély provozovateli stroje umoznit lepSi zhodnoceni
nebezpedi a rizik.

POZOR!

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

Doporucujeme pouzit obecna ochranna sluchatka. ﬁ

Ccz MT 200
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

3 Preprava, ustaveni
Univerzalni frézka je dodavana ve smontovaném stavu.

3.1 Rozsah dodavky

Ihned po dodani stroje zkontrolujte, zda na stroji nedoslo v prabéhu prepravy k posSkozeni a zda
jsou pfiloZzeny vesSkeré dily. Rovnéz zkontrolujte, zda se neuvolnily zajistovaci Srouby.

Porovnejte rozsah dodavky s dodacim listem.

3.2 Preprava

O Tezists _.*._

O Mista pro pfichyceni
(Oznadeni zavésného bodu bfemene) |l|

O Predepsana prepravni poloha
(Oznadeni stropu)

O Pouzity pfepravni prostfedek

O Hmotnost

VAROVANI!

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

VAROVANI!

Pouziti nestabilniho zvedaciho nebo zavésného zarfizeni, které muize pfi zatizeni selhat,
muize zplsobit velmi zavazna poranéni ¢i dokonce smrt. U zvedaciho a zavésného
zarizeni zkontrolujte jeho dostate€nou nosnost a bezvadny stav.

Dodrzujte nafizeni pro prevenci pracovnich trazi a bezpe¢nost na pracovisti vydana
Vasi organizaci nebo jinymi organy.

Naklad peélivé upevnéte.

Neprochazejte pod zdvizenym nakladem!

MT 200 (074
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY
3.3 Skladovani
POZOR!

Nevhodné skladovani miize poskodit nebo znicit elektrické a mechanické dily.
Zabalené nebo rozbalené dily skladujte pouze za povolenych podminek.
Dodrzujte pokyny a informace umisténé na prepravnim obalu.

O Krehké zbozi
(produkt vyzaduje opatrné zachazeni)

O Chrarnite pred vihkosti
1 ,Provozni podminky“ na strané 17.

O Predepsana skladovaci poloha
(oznaceni stropu - smér nahoru)

Priklad: na prvni krabici nesmi byt skladovana
dalsi.

O Maximalni skladovaci vyska ><

V pfipadé, ze musi byt stroj nebo jeho dily skladovany déle nez tfi mésice v jinych nez
idealnich podminkach, se informujte u svého prodejce.

34 Ustaveni a montaz

3.4.1 Pozadavky na misto ustaveni

Pracovni prostor pro stroj vytvorte dle platnych bezpecnostnich pfedpisu.

INFORMACE

Pro zajisténi vysoké presnosti obrabéni, stejné jako dlouhé Zivotnosti stroje musi misto

ustaveni stroje splfiovat urcité pozadavky.

Dbejte na nasledujici body:

Stroj smite provozovat pouze v suchych a vétranych prostorech.

Vyhnéte se mistdm v blizkosti stroju, které vytvareji prach &i tfisky.

Misto ustaveni musi byt bez vibraci, takze bez lisovacich a hoblovacich stroju.

Podlozi musi byt vhodné pro stroj. Dbejte na nosnost a rovnost podlahy.

Podlozi musi byt pfipraveno tak, aby pfipadné chladici kapalina nemohla proniknout

do pldy.

Vyénivajici dily — napf. doraz, rukojet — musi byt zajistény tak, aby nedo3lo k ohrozeni

Zadnych osob.

QO Zaijistéte dostatek prostoru pro personal, ktery bude stroj ustavovat a obsluhovat, a
pro pfepravu materialu.

O Zvazte také pfistupnost pro udrzbarské &i opravarské prace.

00000

O

Ccz MT 200
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MASCHINEN - GERMANY

O Zaijistéte dostatecné osvétleni (minimalné 500 Lux, méFeno na hrané nastroje). Pfi nizSich
hodnotéach je tfeba nainstalovat dodate¢né osvétleni.

INFORMACE

Hlavni vypina€ stroje musi byt volné pristupny.

MT 200 Ccz
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY
3.5 Zavésny bod bfemene

VAROVANI!

Pred zvedanim frézky zkontrolujte, zda jsou upinaci Srouby na unaseci frézovaci hlavy %
dostatecné dotazené.

Obr. 3-1:  Zvedani pomoci lana
O KrFizovy stll musi byt v dolni poloze a naléhat na podstavec stroje.
QO UnaSec frézovaci hlavy musi byt v poloze, ve které je na obrazku.
Q Upinaci Srouby unasece frézovaci hlavy a kfizového stolu musi byt pevné dotazené.

Hmotnost univerzalni frézky €ini 2 220 kg.

Ccz MT 200
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MASCHINEN - GERMANY
3.7 Ustaveni

VAROVANI!
Univerzalni frézku je tfreba pevné ukotvit k zemi.

Univerzalni frézku ukotvéte pomoci 4 kotvicich Sroubl pfes podstavec stroje k zemi.

Bodenbefestigung/ bottom attachment

Material pohlcuijici vibrace

Zavitova ty¢ nebo kotvici patrony M20

Obr. 3-2: Montaz s ukotvenim

Potfebné rozméry naleznete na nasledujicim obrazku.

cz MT 200
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY
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Obr. 3-3: Schéma zakladny stroje
=) Pripravte rovné misto pro ustaveni stroje.
=» Nadzvednéte univerzalni frézku a umistéte ji nad kotevni Srouby.
=) Opatrné univerzalni frézku spustte, kotevni Srouby musi prochazet otvory v zakladné stroje.
=» Nasadte na kotevni Srouby podlozky a matice.

=) Vyrovnani univerzalni frézky zkontrolujte pomoci vodovahy na kfizovém stole, pokud je
tfeba, podlozte zakladnu stroje.

MT 200 (074
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

POZOR!

VsSechny ¢tyfri rohy zakladny stroje musi rovné dosedat na zem. Maximalni vyskovy
rozdil po utazeni Sroubi ¢ini 0,03 mm na 1 metr. Doporuc¢ujeme pouzit vodovahu
pro kontrolu vyrovnani univerzalni frézky.

=) Dotahnéte matice kotevnich Sroub(.
=) Jesté jednou zkontrolujte vyrovnani stroje.

=» Odstrarite antikorozni pfipravek aplikovany na univerzalni frézku kvli pfepravé a sklado-
vani. Doporucujeme pro to pouzit petrolej.

0

3.8  Prvniuvedeni do provozu
POZOR!

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

VAROVANI!

Poskozeni zplisobené pouzitim nevhodnych upinacich nastroji nebo jejich provozem
pfi nespravnych otackach.

Pouzivejte pouze takové upinaci nastroje (napf. vrtaci skli¢idlo), které jsou dodavany
spoleéné se strojem nebo je vyrobce doporucuje.

Pouzivejte je pouze v povoleném rozsahu otacek.

Upinaci nastroje mohou byt zménény pouze se svolenim vyrobce.
Zmény upinacich nastroji mohou byt provedeny pouze se svolenim vyrobce.

VAROVANI!

Uvedeni stroje do provozu nekvalifikovanym personalem ohroZuje osoby i zafizeni.

> P

Nepfebirame zadnou odpovédnost za Skody zplUsobené nespravnym uvedenim stroje do pro-
vOZzu.

1= ,Kvalifikace personalu“ na strané 10

3.9 Zahrati stroje
POZOR!

<)

Pokud je univerzalni frézka, predevsim jeji vieteno, z vychladlého stavu ihned nastavena
do maximalniho vykonu, mtize dojit k jejimu poskozeni.

Vychladly stroj, jako napfiklad ve stavu po pfepravé, prvnich 30 minut zahfejte pfi otackach
vietene do 500 ot./min.

3.10 Napajeni elektrickym proudem

VAROVANI!

Prace na elektrickém vybaveni smi provadét pouze kvalifikovani elektrikafri
pfi dodrzovani platnych elektrotechnickych pravidel.

>

=) Ujistéte se, Ze elektrické napajeni, které mate k dispozici, je vhodné pro univerzaini frézku.
=» Univerzalni frézka musi byt spravné uzemnéna.

=) Stisknéte tlacitko spusténi pravého chodu vietene. Poté by se vieteno mélo otacet
po sméru hodinovych rugicek.

=) Zkontrolujte smér otaceni pfi vysokych otackach. Pfi pohledu seshora by se mélo vieteno
toCit po sméru hodinovych ruci¢ek. Pokud tomu tak neni, je tfeba pfehodit dvé ze tfi fazi.

POZOR!

>

Napajeci kabel musi byt umistény tak, aby o néj nemohl nikdo zakopnout.

Ccz
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POZOR!

Vénujte pozornost spravnému zapojeni vsech tfi fazi (L1, L2, L3). VétSinu poruch motoru
zpusobuje nespravné zapojeni. Napfiklad kdyz je neutralni vodié¢ (N) pfipojeny k fazi.

To mUze mit nasledujici dusledky:

O Motor se velice rychle zahfeje.

O Zvyseny hluk motoru.
O Motor nema vykon.

Pfi Spatném zapojeni fazi zanika platnost zaruky.

Verze 1.0.7 z 5. Kvéten 2014 Preklad originalniho navodu k obsluze

MT 200 Ccz
Strana 27
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MASCHINEN - GERMANY

4  Obsluha
41 Prehled
o~ bish
@ R Q) omuw v -
‘@o ;" : ' or-v-r(D__ o \ _@
Obr.4-1: MT 200
Poz. | Nazev Poz. | Nazev
1 Ovladaci panel s odméfovanim 8 Ochranny kryt vietene
2 Sténa ostfiku 9 Ovladaci panel pro horizontalni frézovani
3 Ruéni klika zvedani stolu 10 | Ovladaci panel pro vertikalni frézovani
4 Motor pro vertikalni frézovani 11 | VFeteno pro vertikalni frézovani
5 Motor pro horizontalni frézovani 12 | Vfeteno pro horizontalni frézovani
6 Posuvova skfif 13 | Krokovaci tlagitko
7 Uzamykatelny hlavni vypina¢

Upozornéni - vyzaduje-li to charakter obrobku (napf. jeho velikost) a technologie prace, je
mozno podle potfeby demontovat néktery z chrannych krytd. V tomto pfipadé je vSak nutné
pouzivat vhodné osobni ochranné pomucky (ochranné bryle nebo $&tit atd.) a disledné dodrzo-

vat bezpec€nost prace.

Ccz MT 200
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OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

4.1.1 Ovladaci panel

Q0 0 ¢

Obr. 4-2: Ovladaci panel

Poz. | Nazev Poz. | Nazev

1 Tlacitko spusténi motoru posuvu stolu 6 Horizontalni frézovani, tladitko spusténi pra-
vého chodu

5 Tlacgitko vypnuti motoru posuvu stolu 7 Horizontalni frézovani, tlaCitko zastaveni
vietene

3 Tlagitko zapnuti ¢erpadla chlazeni 8 Horizontalni  frézovani, tlacditko spusténi
levého chodu

Tlacgitko vypnuti Cerpadla chlazeni Vertikalni frézovani, voli¢ sméru otaceni

4 9 O Poloha VYP
O Pravy chod
O Levy chod

5 Provozni kontrolka 10 Nouzovy vypinac

4.1.2 Ovladaci panel pro vertikalni frézovani

Volici paka
- Poloha A
- Poloha B
- Poloha C

/ Ac Volici paka
Volici paka 11 - Poloha M
- Poloha | - Poloha L

- Poloha Il

BR=y

OPTIMUM

—_— —
MASCHININ - GIEMANY

Tabulka otacek

Obr. 4-3: Ovladaci panel pro vertikalni frézovani
Tabulka otacek
I Il
A B C A B C

M 60 80 113 154 206 292
L. 358 478 679 925 1230 1750

Obr.4-4:  Tabulka otacek

MT 200 (074
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY
4.1.3 Ovladaci panel pro horizontalni frézovani

Tabulka otacek

Volici paka
- Poloha |

- Poloha 0
- Poloha Il

M | 388 | 535 | 720 | SEO | 1335 1ECO

Volici paka
- Poloha M
- Poloha L

Volici paka

/ - Poloha A

- Poloha B
- Poloha C

Obr. 4-5: Ovladaci panel pro vertikalni frézovani

Tabulka otacek

A B C A B C

E 58 78 108 | 148 | 208 | 288

M 388 | 535 | 720 | S80 [ 1325 | 1800

Obr.4-6: Tabulka otacek

4.2 Bezpecnost
Uvedte stroj do provozu pouze za nasledujicich pfedpokladu:

O Technicky stav stroje je bezvadny.

O Stroj bude pouzity pro spravné ucely.

O Respektujete pokyny uvedené v tomto navodu k obsluze.
O VSechny bezpe&nostni prvky jsou pfitomny a aktivovany.

VAROVANI!

V pripadé jakékoli provozni poruchy stroj ihned zastavte a zajistéte, aby nebyl spustény
nahodné nebo bez povoleni.

VSechny zmény ohlaste na odpovédna mista.

VAROVANI!

Chrairite své o€i pred tfiskami a jinymi tlomky. Pouzijte ochranné bryle!

POZOR! @
Urovenn hluku se muize ménit v zavislosti na pracovnim cyklu. Pouzijte ochranna
sluchatka!

Ccz MT 200
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OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

POZOR!

Pri pripravé stroje do provozu noste ochranné rukavice.

4.3 Zastaveni stroje v pripadé nebezpeci

=" Nouzovy vypina¢ se nachazi na ovladacim panelu.

POZOR!

Po stisknuti nouzového vypinace se stroj ihned zastavi.
Nouzovy vypinaé¢ pouzijte pouze pii nebezpeéi! Pro opétovné spusténi stroje je treba
nouzovy vypinac¢ oto€it smérem doprava.

4.4  Zapnuti stroje
= Pfepnéte hlavni vypina¢ do polohy ,ON*.

INFORMACE 9
Stroj mlizete zapnout pouze, kdyz jsou vSechny ovladace, jako napf. paka posuvu,

v prostiedni poloze.
=» Provozni kontrolka na ovladacim panelu musi svitit.

4.5 Nastaveni otacek vietene

POZOR!

Polohu volice Ize ménit pouze, kdyz je stroj v klidu. Pro snadnéjsi zarazeni prevodu
pouzijte krokovaci tlacitko.

VAROVANI! A

Nesnazte se otodit nastrojem, abyste usnadnili zafazeni prevodu.

4.5.1 Razeni rychlosti
Vertikalni frézovani

=) Prepnéte voli¢ sméru otaceni do prostfedni polohy (VYP). r_'? 0 <h
Horizontalni frézovani

=) Stisknéte tladitko ,0".

=» Vypnéte motor posuvu stolu.

Vertikalni frézovani

=) Stisknéte krokovaci tlacitko. Vieteno se pooto¢i. Zafadte pomoci volici paky pozadovany
prevod.

Horizontalni frézovani

=) Stisknéte krokovaci tlacitko. Vieteno se pootoci. Zafadte pomoci volici paky pozadovany
prevod. f" )

MT 200 (074
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4.5.2 Volba otacek

Dulezitym faktorem pfi frézovani je spravna volba otacek. Otacky uréuji feznou rychlost, kterou
bfity frézy Fezou obrobek. Spravnou volbou fezné rychlosti se zvySuje Zivotnost nastroje
a optimalizuje se vysledek prace.

Optimalni fezna rychlost v podstaté zavisi na materidlu obrobku a na materidlu nastroje.
S nastroji (frézami) ze slinutych karbidl nebo fezné keramiky Ize pracovat s vy$§imi rychlostmi
fezani nez s nastroji z vysoce legované rychlofezné oceli (HSS). Spravné fezné rychlosti
dosahnete vhodnou volbou otacek.

Jestlize je to mozné, vzdy uzivejte konvenéni (nesousledné) frézovani, tedy takové kdy smér
posuvu je opaény ke sméru otaceni nastroje.

Vhodnou Feznou rychlost pro sv(lj nastroj a obrabény materidl naleznete v nasledujicim
prehledu smérovych hodnot nebo v knize tabulek (napf. Tabulka kov(, Europa Lehrmittel, ISBN
3808517220).

Potfebné otacky lze vypoditat podle nasledujici rovnice:

_ VvV
n = e—
ntxd
n = otacky v ot./min
V = feznd rychlost v m/min
p=3,14

d = priimér nastroje v m

4.5.3 Standardni hodnoty pro fezné rychlosti

[ m/min ] rychlofeznou oceli a tvrdokovem pfi nesousledném frézovani

Nastroj Ocel Seda litina Vytvrzena sli-
tina hliniku
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 rychlofeznou 15-30 12-25 200 - 300
oceli [ m/min ]

Nozova frézovaci hlava s tvrdokovem 100 - 200 30-100 300 - 400

[ m/min ]

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

a materialu.
Vytvrzena sli-
Primér néstroje Ocel _ Seda litina _ tina
Valcové a celni valcové frézy [mm] 10 - 25 m/min 10 - 22 m/min hliniku 15.0 )
350 m/min
Pocet otacek [ ot./min ]
35 91 - 227 91 - 200 1365 - 3185
40 80 - 199 80-175 1195 - 2790
45 71-177 71-156 1062 - 2470
50 64 - 159 64 - 140 955 - 2230
55 58 - 145 58 - 127 870 - 2027
60 53-133 53-117 795 - 1860
65 49 -122 49 - 108 735-1715
70 45 -114 45-100 682 - 1592
75 42 - 106 42 -93 637 - 1486
80 40 -100 40 - 88 597 - 1393
85 37-94 37 -82 562 - 1311

Ccz MT 200
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Vytvrzena sli-
Primér nastroje Ocel Seda litina tina
Tvarové frézy [mm] 15 - 24 m/min 10 - 20 m/min hliniku 150 -
250 m/min
Pocet otacek [ ot./min ]
4 1194 - 1911 796 - 1592 11900 - 19000
5 955 - 1529 637 - 1274 9550 - 15900
6 796 - 1274 531 - 1062 7900 - 13200
8 597 - 955 398 - 796 5900 - 9900
10 478 - 764 318 - 637 4700 - 7900
12 398 - 637 265 - 531 3900 - 6600
14 341 - 546 227 - 455 3400 - 5600
16 299 - 478 199 - 398 2900 - 4900
18 265 - 425 177 - 354 2654 - 4423
20 239 - 382 159 - 318 2389 - 3981
22 217 - 347 145 - 290 2171 - 3619
24 199 - 318 133 - 265 1990 - 3317
25 191 - 306 127 - 255 1911 - 3185
28 171 -273 114 - 227 1706 - 2843
30 159 - 255 106 - 212 1592 - 2654
32 149 - 239 100 - 199 1493 - 2488
36 133 -212 88 -177 1327 - 2212
40 119 - 191 80-159 1194 - 1190
Vytvrzena sli-
Primér nastroje Ocel Seda litina tina
Nozova hlava s rychloifeznou oceli | 15 - 30 m/min 12 - 25 m/min hliniku 200 -
[mm] 300 m/min
Pocet otacek [ ot./min ]
35 136 - 273 109 - 227 1820 - 2730
40 119 - 239 96 - 199 1592 - 2389
45 106 - 212 85-177 1415 - 2123
50 96 - 191 76 - 159 1274 - 1911
55 87 -174 69 - 145 1158 - 1737
60 80 - 159 64 - 133 1062 - 1592
65 73 - 147 59 - 122 980 - 1470
70 68 - 136 55-114 910 - 1365
75 64 - 127 51-106 849 - 1274
80 60 - 119 48 - 100 796 - 1194
85 56 - 112 45-94 749 - 1124
Ocel o Vytvrz.ené sli-
Pramér néstroje 100-200 m/ |, Sedalitina _ tina
Nozova hlava s tvrdokovem [mm] min 30-100 m/min | hliniku 300 -
400 m/min
Pocet otacek [ ot./min ]
35 910 - 1820 273 -910 2730 - 3640
40 796 - 1592 239 - 796 2389 - 3185
45 708 - 1415 212 -708 2123 - 2831
50 637 - 1274 191 - 637 1911 - 2548
55 579 - 1158 174 - 579 1737 - 2316
60 531 - 1062 159 - 531 1592 - 2123
65 490 - 980 147 - 490 1470 - 1960
70 455 -910 136 - 455 1365 - 1820
MT 200 cz
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75 425 - 849 127 - 425 1274 - 1699
80 398 - 796 119 - 398 1194 - 1592
85 375-749 112 - 375 1124 - 1499
4.6  Zapnuti / vypnuti otaceni vietene (vertikalni frézovani) b o &
=) Zvolte pravy nebo levy chod vietene. Se spravné zapojenym sledem fazi (smér otaceni) je
pravy chod otaceni ve sméru chodu hodinovych ru€i¢ek. Spustte jej oto€enim volice 0
do polohy pravy chod. Vieteno se za¢ne otacet.
=» Prepnéte voli¢ do polohy ,0. Vieteno se zastavi. Pfepnéte hlavni vypina¢ do polohy ,Off/
0* a podle potieby jej zajistéte visacim zamkem.
4.7  Zapnuti/ vypnuti otaéeni vietene (horizontalni frézovani)
=) Stisknéte tlacitko pro pravy nebo levy chod vietene. Se spravné zapojenym sledem fazi o &

(smér otaceni) je pravy chod ota€eni ve sméru chodu hodinovych rucicek. Vieteno se
zacne otacet.

=>» Stisknéte tlacitko ,0“. Vieteno se zastavi. Pfepnéte hlavni vypina¢ do polohy ,Off/ 0*
a podle potfeby jej zajistéte visacim zamkem.

0
4.8 Zapnuti / vypnuti strojniho posuvu stolu .
VAROVANI!

Pfi zapnuti strojniho posuvu stolu neméjte ruce ani jiné ¢asti téla v nebezpecné oblasti
okolo stolu.

POZOR!

Pred zménou rychlosti posuvu stolu musi byt paka pro volbu sméru posuvu v prostiedni
poloze (poloha VYP).

POZOR!

Povolte upinaci paky kfizového stolu.
=» Prepnéte paku pro volbu sméru posuvu do prostfedni polohy.
=) Zapnéte motor posuvu.

=» Povolte upinaci paky kfizového stolu. MW b
=
=) Prepnéte volici paky rychlosti do poZzadované polohy. Rychlost posuvu plati pro posuv - .

kfizového stolu v ose X, Y a Z.

Volici paka
- Poloha |
- Poloha Il

Volici paka
- Poloha L
- Poloha M

X I 3 | & mm/mir

50 Hz X ¥ Z X i ¢ Z

B Volici paka

M o| 22 | 22 | 10 [ 125 118 | 50 - Poloha A
A - Poloha B
L 51 43 20 | 272 | 253 | 108
M 37 | 3 | 15 | 155 | 12 | 78 Volici paka
B
L 20 | 75 | 30 | a20 | 303 | 188 Rychloposuv/Stop/Posuv

Obr. 4-7:Pfevodovka posuvu
=) Prepnéte volici paku sméru posuvu do poZadované polohy (osa X, Y nebo Z).
=» Prepnéte volici paku do stfedové polohy, pokud chcete posuv vypnout.

Ccz MT 200
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Viz také 1> ,VySkové nastaveni kfizového stolu” na strané 39, 1= ,Podélny posuv kfizového
stolu (osa X)“ na strané 40, 1> ,Posuv kfizového stolu vpfed / vzad (osa Y)" na strané 41.

4.9 Chladici kapalina

VAROVANI!

Nebezpeci vystiiknuti nebo preteceni chladici a mazaci kapaliny. Zajistéte, aby
nedochazelo k rozliti kapalin a olejii na zem. Kapaliny, které vytekly na zem, je tfeba
ihned odstranit.

Pfivod chladici kapaliny se zapina a vypina pomoci vypinace na ovladacim panelu.

0 = Pfivod chladici kapaliny je vypnuty. 0 [

1 = Pfivod chladici kapaliny je zapnuty.

oy
0

Mnozstvi chladici kapaliny Ize regulovat pomoci davkovaciho kohoutu.

410 Frézovaci hlava
Frézovaci hlavu Ize otacet ve dvou osach.

QO Pokud je uhel na hlavé nastaveny na 0° nebo
180°, je vieteno ve vertikalni poloze.

Osy otaceni

Obr.4-8:  Vertikalni poloha vietene

QO Otacenim zadni a pfedni ¢asti frézovaci hlavy Ize nastavit urcity uhel vertikalni polohy hlavy
vUci ose posuvu kfizového stolu.

MT 200 Ccz

Verze 1.0.7 z 5. Kvéten 2014 Preklad originalniho navodu k obsluze Strana 35



Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN -

GERMANY

4.10.1 Otaceni frézovaci hlavy

VAROVANI!

Vypnéte stroj a zajistéte jej proti opétovnému zapnuti.
=» Vytahnéte kuzelové koliky v pfedni a zadni ¢asti hlavy pro zajisténi hlavy v nulové poloze.

Tyto koliky Ize zasunout zpét pouze v této poloze hlavy.
=» Povolte upinaci matice v pfedni a zadni €asti hlavy.

POZOR!

Matice pouze povolte. Pri jejich tplném sejmuti by mohlo dojit k padu frézovaci hlavy.
=) Nastavte pozadovany uhel hlavy dle tabulky 1=> ,Tabulka uhlG horizontalni osa vietene -
kfizovy stal* na strané 36.

4.10.2 Tabulka uhli horizontalni osa vietene - kfizovy sttil

> > > >
8 3 & &
, . S = S = Uhel mezi S £ S =
Uhel mezi L8 IR horizontalni osou | = © 8 L g8
. . - > - - > =
horizontalni osou 0 c05 0 c3 fetene a o0 2 <3
vietene a >3 0 >33 Ve >> 9 >3 9
o I = 0SOU posuvu o 8= o8&
0sou posuvu 383 =37 kiizového stolu | ¥ @ 2337
kfizového stolu 38 3 <8 33 T <8
< —_ c = c — < =
~D % ~D .g ~D % ~D %
R ®© 2 ®
o N [} N
B B
o o
stupné® minuty’ vtefiny* stupné® minuty" vtefiny*
0° 180° 0°
1° 1724 51" 0° 30 007 46° 67° 05 17° 25° 07 03"
2° 2° 497437 1°00" 00" 4a7° 68° 39" 15 25° 46" 247
3° 4° 147357 1°°307 02° 48° 70° 137447 26° 26" 17"
Y 5°39 29" 2° 00 05° 49° 71° 48747 27° 06 427
5° 7° 047247 2°30 097 50° 73° 247247 27° 47 42°
6° 8°29 21" 3°00 15° 51° 75° 00" 387 28° 287 17"
7 9° 54" 207 3°30 247 52° 76° 37" 30" 29° 11730"
8° 11° 197 22° 4°00 35 53° 78° 15" 027 29° 547 22°
9° 12° 447 28" 4°30 50" 54° 79° 537 17" 30° 37° 56"
10° 14°09° 37" 5°01 09° 55° 81° 327 17" 31° 227137
11° 15° 357 50" 5°31°32° 56° 83° 127047 32°07 16
12° 17°00° 08" 6° 01 59° 57° 84° 527407 32°537 06"
13° 18° 25 28" 6°32°32° 58° 86° 34" 10" 33° 397 47"
14° 19° 50° 56" 7°03710° 59° 88° 16' 35" 34° 277 22°
15° 21° 16" 29° 7° 337547 60° 90° 35° 15" 51,87
16° 22° 427 08" 8° 04" 45" 61° 91° 447287 36° 05 21"
17° 24° 07" 54" 8° 35 42° 62° 93° 30" 02° 36° 55 34"
18° 25° 337 46" 9° 06 47" 63° 95° 17" 47~ 37° 477 33"
19° 26° 59" 46" 9° 38" 00" 64° 97° 04" 487 38°40° 21"
20° 28° 25' 54" 10° 09" 217 65° 98° 54" 11" 39° 347 25
27° 29° 527 11" 10° 40" 517 66° 100° 45" 01" 40° 29749"
22° 31° 18736 11°12731° 67° 102° 07 237 41°26738"
23° 32° 457 12" 11° 447207 68° 104° 31" 267 42° 24757
24° 34° 117 56" 12° 18" 20° 69° 106° 27 187 43° 24745"
25° 35° 38 52" 127487 31" 70° 108° 25 08" 44°26737"
26° 37° 05 58" 13° 207 53" 71 110° 257 04" 45°30° 13"
27 38° 33 17" 13° 537 287 72° 112° 27" 20° 46° 35° 50"
Ccz MT 200
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28° 40° 00" 48" 14° 26" 15° 73° 114° 327 08" 47° 43 47
29° 41° 28732 14°59°17° 74° 116° 39 43 48°53 57"
30° 42° 56 29 15°32°32° 75° 118° 30" 23 50° 05° 52
31 44° 2447 16° 06° 02° 76° 121° 04" 29° 51° 22 41"
32° 45° 53 07" 16° 39" 48° 77° 123° 227 25° 52° 417 47"
33° 47° 21750 17°13749° 78° 125° 447 42° 54° 04" 30"
34 48° 50" 48" 17°48°08° 79° 128°44°53° 55° 31 17"
35° 50° 20° 04" 18° 22 44° 80° 130° 44 45° 57° 02" 43
36° 51° 49" 38" 18° 57" 38" 81° 133° 24" 12° 58° 39' 30"
37° 53° 19" 31" 19°32°52° 82° 136° 11° 28 60° 22" 33"
38° 54° 49" 44" 20° 08" 27" 83° 139° 08 09° 62° 1304
39° 56° 20" 17° 20° 44" 22° 84° 142° 16 26" 64° 12740
40° 57° 51 12 21° 20" 39" 85° 145°39°30° 66° 23" 44"
4° 59° 227 30" 21° 57" 20" 86° 149° 22°17° 68° 49° 50
42° 60° 54" 10 22° 34" 23" 87° 153° 337 02° 71° 36" 58"
43° 62° 54" 10 23° 11 52° 88° 158° 27 58" 74°56"51°
% 63° 5850 23° 497 48" 89° 164° 497 02° 79° 49" 34"
45° 65° 31" 49" 24° 28 11° 90° 180° 90°

4.10.3 Vypocet uhli

= Uhel zadni ¢asti frézovaci hlavy

o
B = Uhel pfedni ¢asti frézovaci hlavy
@ = sevieny uhel mezi horizontalni osou vietene a osou posuvu kfizoveho stolu
cosP = 2cos6 -1
2
tano = —[tanﬁ
2 2

Priklad:

Je tfeba otogit horizontalni osu vietene o 5° vici ose posuvu kfiZzového stolu.

cosP = 2cos®—1 = 2cosP5°—1 = 0,992389396

B = 7,073315171° = 7°04724?

2 2 15171

anot = LianB = LanLOBISTL _ o 43005617
2 2 2 2

o = 2,502383228° = 2°30709?

MT 200 cz
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4.11 Montaz podpéry a horizontalniho upinaciho vietene

POZOR!

Pri horizontalnim frézovani je treba namontovat sténu ostriku na krizovy stil. A
V horizontalni frézovaci poloze Ize pouzit bo¢ni
frézy, modulové frézy a podobné nastroje.

=» Pomoci kliky otoéte unasec frézovaci hlavy
ve sméru kfiZzového stolu tak, abyste mohli
namontovat upinaci vieteno. Povolte
pfipadné upinaci Srouby unasece frézo-
vaci hlavy.

=) V pfipadé potfeby namontujte podpéru na
unasec frézovaci hlavy.

=) PFipevnéte ji pomoci upevnovacich Sroubu.

=» Namontujte vieteno pro upnuti nastroje.

=>» Namazte kluzné lozZisko na podpéie a

Upinaci Sroub
Klika

W  OPTIMUM T
vlozte vieteno do unaseciho kuzelu. L R o Ci Tt

=% Nasroubujte utahovaci ty¢ do kuzelu
nastroje.

=» Utahnéte vieteno pomoci utahovaci tyge. g
. . . Y o

=» Po dokonéeni montaze opét upnéte 5
unasec frézovaci hlavy. g

2

>

[0]

o

-}

Upinaci vieteno

Obr.4-9:  Montaz podpéry a vietene pro upnuti nastroje

Ccz MT 200
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4.12 Vyskové nastaveni kfizového stolu

Existuji 2 moznosti pohybu kfizového stolu v ose Z.

QO Otacenim ruéni kliky stolu.
O Pomoci strojniho posuvu stolu.

Ruéni posuv stolu v ose Z

O Vyskové nastaveni kfizového stolu se pro-
vadi ruéni klikou.

=¥» Povolte upinaci paku.

=» Rucni kliku stiskem zatlacte do ozubeni.

=) Vytocte kfizovy stil do pozadované polohy.

Q Stupnice ma déleni po 0,05 mm. Nulu Ize
nastavit pomoci radlované matice.

=% Poté bezpodmineéné opét utahnéte
upinaci paku.
Strojni posuv stolu v ose Z

=) Zapnéte vypina¢ motoru posuvu stolu. 1=
wZapnuti / vypnuti strojniho posuvu stolu®
na strané 34.

=» Nastavte pozadovanou rychlost posuvu.
=% Povolte upinaci paku.
=¥ Odstranite ruéni kliku.

=) Prepnéte volici paku sméru posuvu do
pozadované polohy.

JestliZze se volici paka sméru posuvu nachazi v prostfedni poloze, neni spojka v zabéru.
Nastavitelné koncové spinate po dosazeni nastavené polohy pfepnou volici paku sméru

Upinaci paka

Volici paka sméru

posuvu do prostfedni polohy. Tim se posuv zastavi.

=» Proto se vzdy ujistéte, Ze jsou upinaci matice koncovych spinac¢i pevné dotazeny.

GERMANY

Obr. 4-10: Kfizovy stll - vyskové nastaveni

Verze 1.0.7 z 5. Kvéten 2014
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4.13 Pohyb unasece frézovaci hlavy vpred / vzad

Unasec frézovaci hlavy Ize posunout dopfedu
a dozadu.

Postupuijte nasledovné:
=% Povolte upinaci $rouby.

=» Presurite unasec frézovaci hlavy pomoci
ruéni kliky do pozadované polohy.

=» Opét utdhnéte upinaci Srouby.

Obr.4-11: Pohyb una$ece frézovaci hlavy vpfed / vzad

4.14 Podélny posuv kiizového stolu (osa X)
Existuji 2 moznosti pohybu kfiZového stolu v ose X.

O Otacenim rucni klikou na pfedni strané stolu.
QO Pomoci strojniho posuvu stolu.

Ruéni posuv v ose X

= Povolte upinaci paky.
=» Rucni kliku stiskem zatlacte do ozu- p
beni. Ruéni klika ;
=) Otacenim rucni kliky posunte kfizovy
stll do pozadované polohy.
Stupnice ma déleni po 0,02 mm. Nulu Ize
nastavit pomoci radlované matice.
=% Poté upinaci paky opét utahnéte.
Upinaci paka
Strojni posuv stolu v ose X

=) Zapnéte motor posuvu stolu. 1=
LZapnuti / vypnuti strojniho posuvu
stolu® na strané 34.

=» Nastavte pozadovanou rychlost

posuvu.

; L Nastavitelné kon-
=» Povolte upinaci paky. cové spinace
=» Prepnéte volici paku sméru posuvu

do pozadované polohy.

Jestlize se volici paka sméru posuvu
nachazi v prostfedni poloze, neni spojka

v zabéru. Volici paka sméru

Obr. 4-12: Posuv kfizového stolu v ose X

Nastavitelné koncové spinae po dosazeni nastavené polohy pFfepnou volici paku sméru
posuvu do prostfedni polohy. Tim se posuv zastavi.

=» Proto se vzdy ujistéte, Ze jsou upinaci matice koncovych spinaél pevné dotazeny.

Ccz MT 200
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Existuji 2 mozZnosti pohybu kfizového stolu v ose Y.

QO Otacenim ru¢niho kola na pfedni strané stolu.
O Pomoci strojniho posuvu stolu.

Rucni posuv v ose Y

=» Povolte upinaci paku.

=% Rucéni kolo stiskem zatlaéte do ozu-
beni.

=» Otacenim rucniho kola posurite
kFizovy stll do poZzadované polohy.

Stupnice méa déleni po 0,02 mm. Nulu Ize

nastavit pomoci radlované matice.

=» Poté upinaci paku opét utahnéte.
Strojni posuv stolu v ose Y

=Y Zapnéte motor posuvu stolu. 1=
LZapnuti / vypnuti strojniho posuvu
stolu” na strané 34.

=) Zapnéte spinac posuvu.

=» Nastavte pozadovanou rychlost
posuvu. Ruéni kolo ————— =

Volici paka sméru

GERMANY

Obr. 4-13: Posuv kfizového stolu v ose Y

=» Povolte upinaci paku.
=» Prepnéte volici paku sméru posuvu do pozadované polohy.
Jestlize se volici paka sméru posuvu nachazi v prostfedni poloze, neni spojka v zabéru.

Po dosazeni koncové polohy se volici paka sméru posuvu piepne do prostfedni polohy. Tim se

posuv zastavi. Koncovou polohu nelze zménit.
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416 Otaceni kiizového stolu
=» Povolte upinaci $rouby.

=» Otocte kfizovy stul do poZzadované
polohy (max. +/- 35°).

=» Opét utahnéte upinaci Srouby.

=>» Po ukonéeni prace opét nastavte
kfizovy stil do polohy “0”. __Stupnice
Pro pfipadné vyrovnani pouzijte Kfizovy stll - osa X
méfici hodinky.

Obr. 4-14: Otaceni kfizového stolu

=>» Dbejte na to, aby byly upinaci Srouby pevné utazené.
417 Vyména nastroje

4.17.1 Upnuti nastroje
VAROVANI!

Vypnéte stroj a zajistéte jej proti opétovnému zapnuti.
Pfi upinani fréz nebo vrtakil hrozi nebezpeci fezného poranéni.
=) Ocistéte kuzel v pinole a kuzelovou stopku

nastroje pfed samotnym upnutim. Utahovaci tyé\

=¥ VloZte kuzel nastroje do pinoly.

Vystupky na pouzdru vietene musi zapadnout
do obou drazek na drzaku nastroje.

=>» Pevné dotahnéte utahovaci ty¢. Dbejte na to,
aby byl nastroj pevné utazeny.

Nastroj \

Obr. 4-15: Upnuti nastroje

4.17.2 Vyjmuti nastroje

=» Povolte utahovaci tyc.
Protaceni vietene Ize zabranit spusténim stroje na nizké otacky.
=% Vyjméte nastroj.

Je-li tfeba, jemné klepnéte gumovou paliCkou na upinaci ty¢. Upinaci ty¢ musi byt
zasroubovana nékolik otacek, jinak byste mohli poskodit zavit na nastroji a na tyci.

cz
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5 Digitalni odmérovani

51 Predni strana displeje

Obr.5-1: DPA 2000

5.2  Zadni strana displeje

Vypinaé
Trubickova pojistka T
Sitové pfipojeni - y
‘ A

Uzemnovaci Sroub —— e I

Rozhrani pro pfipojeni ¢teciho
zafizeni

Obr.5-2: Zadni strana

cz MT100
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5.3 Popis klaves

MASCHINEN -

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-o0sa)
5 Numericka klavesnice Zadavani numerickych udaju
Desetinna ¢arka / klavesa L s ws
PR . Pro udani desetinné ¢arky nebo pro nasta-
6 nastaveni linearni rychlosti P . L w .
e veni linearni rychlosti obrabéni
obrabéni
. Plus nebo minus znaménko/ | Pro zadani plusovych nebo minusovych Cisel
7 "'!- prvni (max.) nastaveni pru- nebo nastaveni prvniho (max.) priméru
_Dia. méru obrobku obrobku
. - Pro vymazani zobrazené hodnoty pro ur¢itou
8 Klavesa mazani VA s s
osu nebo k udrZeni stavajiciho obrabéni
9 ENT Klavesa potvrzeni Pro potvrzeni zadani dat
10 Klavesa prepoctu polomér / Pro pfepocet polomér / primér
R/D pramér prep P P
11 H Klavesa pripaclJ:lu metricky / Pro pfepocet metricky / palec

GERMANY
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12 Klavesa ¢teciho zafizeni - Pro nastaveni ¢teciho zafizeni na nulovou
referenéni znacky polohu
13 . Klavesa nastaveni strojniho Pro nastaveni strojniho data
data
14 e Prepinaci klavesg funkce Pro pfepinani funkce soustruh / frézka
L soustruh / frézka
15 Klavesa Z + Z0 Ukazatel hodnoty Z + Z0
16 Programovaci klavesa Pro interni nastaveni parametrd
gsec
17 m Klavesa s funkci kalkulatoru Funkce kalkulatoru
7 Klavesa scitani / rozdéleni | Funkce souctu kalkulatoru nebo vyvrty rozdé-
18 +/ - , o 1 X Lo . ) x: Lo
/., e vyvrtl podél Sikmé linie lené podél Sikmé linie
19 Klavesa odecitani / rozdé- Funkce odectu kalkulatoru nebo vyvrty roz-
leni vyvrtl podél kruznice délené podél kruznice
20 Klavesa nasobeni / obra- Funkce nasobeni kalkulatoru nebo obrabéni
béni podél Sikmé linie podél Sikmé linie
Klavesa déleni / obrabéni Funkce déleni kalkulatoru nebo obrabéni
21
do oblouku do 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
Ccz MT100
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26 li Klavesa nastroj 4 Pro zobrazeni soufradnic nastroje 4
27 L5_ Klavesa nastroj 5 Pro zobrazeni soufadnic nastroje 5
28 JE Klavesa nastroj 6 Pro zobrazeni soufadnic nastroje 6
29 11 Klavesa nastroj 7 Pro zobrazeni soufadnic nastroje 7

5.4 Cteci zafizeni - signaly kolikového konektoru

54321

9876

Vyznam signalu kolikového konektoru u 9-kolikové sub D zastréky jsou vypsany v nasledujici

tabulce:
Kolik €. 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Barva CGervena | Zlutd | hnéda | Cerna | oranZova | zelena | modra | fialova | odstinéni
Sinus 11uAp-p -sig- 0° 180° | +5V | OV 90° 270° |z | P29 Gistineni
nal ny
TTL kvadraticky A+ A- | +5V | oV B+ B- z+ Z- | odstingni
vinovy signal
5.5 Pripojeni vstupu / vystupu
876543 2 1
151413121110 9
Vyznam signalu kolikového konektoru 15-kolikového D-modelu konektoru jsou vypsany
v nasledujici tabulce:
thk Vyznam Barva Cil
1 Fotoelelftncky Spl- Sedd Tachometr. fotoelektricky spina¢ impulsniho vystupu
nac Plus
2 +12V hnéda / Tachometr. fotoelektricky spina¢ - proudové napajeni
rlizova Plus
3 Prvni signal SIN zelena VnéjSi spinac - prvni signal
Nastaveni rychlosti . . . o - .
5 . Cervena Ménic - terminal frekvencniho nastaveni
- vystup ADJ
MT100 Ccz
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Digitalni zemnéni Tachometr. fotoelektricky spinac - proudové napajeni
6 DGND modra Minus

Vné&jsi spinac - spole¢ny kabel

Nizky rychlostni

7 stav LIN Zluta Vngjsi spinaC - nizky signal rychlosti
Analogové zem- a - Lo . s
9 néni AGND bila Méni¢, analogovy signal - spole¢ny terminal
Ccz MT100
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6 Zakladni obsluha digitalniho odmérovani

Popis:
Normalni rezim zobrazeni:

Vztahuje se na situace, kdyZz provozni kontrolka je vlevo v okné& zobrazeni EIN (zapnuto)
a vSechny kontrolky jsou na pravé strané okna zobrazeni AUS (vypnuto) a v8echna zobrazeni
0s ve své aktualni poloze resp. kontrolky

X 1Y | I/ a Z | 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 dokonc&eni kontroly, pfejde displej do normalniho
stavu zobrazeni. | Nazev firmy |
Pfi praci uklada digitalni odméfovani:
A. Pozici digitalniho odméFovani pfi poslednim vypnuti: | 0000] | 0
B. Zvolené soufadnice a zvoleny nastroj pfi poslednim | OOOO|
vypnuti;
C. Zvolené mérné jednotky mm/palce pfi poslednim | 0000|
pouziti.
6.2 Mazani

Uvod k funkei:

Kdyz se digitalni zobrazeni nachazi v normalnim stavu, je mazéna zobrazend hodnota na
osach souradnic.

Pfi praci postupujte nasledovné:

O Vratte se zpét k normalnimu stavu zobrazeni;

O Stisknéte klavesu X | zvolte osu X, potom stisknéte klavesu

X

Stisknéte klavesu Y | zvolte osu Y, potom stisknéte klavesu

Y;

O Stisknéte klavesu fg gy | , zvolte osu ZO/Y, stisknéte potom stisknéte klavesu _f‘:'

vymazani osy Z0/Y;

Stisknéte klavesu | & | , zvolte osu Z, stisknéte potom stisknéte klavesu | pro vyma-

zani osy Z.

Poznamka:

Ccz MT100
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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 funkei:

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

Pfiklad: 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 Zadejte klavesy iT '[__] % R}, |' ‘7]' Pﬂ A

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

covani pfednastaveni.

Poznamka:

- Béhem zadavani hodnoty blika kontrolka vedle klavesy | X

R . ..
| pro ukondéeni Zpracovanil.

- Béhem zadavani hodnot mizete stisknout klavesu

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

vesy Y | [Ty nebo y 4

6.4 Prepocet polomér / priimér u osy X

Uvod k funkei:

Kdyz se digitalni zobrazeni nachazi v normalnim stavu zobrazeni, je zobrazen pfepocéet hod-
noty polomér / prGmér pro pramér.

Pfiklad: Zména zobrazeni polomér / primér osy X

Postup:

O Vratte se do normalniho stavu zobrazeni;

O Stisknéte klavesu | /11, kdyZ se rozsviti kontrolka R/D, znamena to, Ze zobrazena hod-

nota na ose X je primér a pokud je kontrolka zhasnuta, znamena to, Ze zobrazena hod-

nota na ose X je polomér.

6.5 Funkéni prepinani soustruh / frézka
Uvod k funkci:

Postup:
QO Vratte se do normalniho stavu zobrazeni;

MT100 (074
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O Stisknéte klavesu m , kontrolka se rozsviti. To znamena, Ze je nastaven rezim “frézka”;

O Opét stisknéte klavesu m , kontrolka zhasne. Nyni je nastaven rezim “soustruh”. Pokud

se nachazite v rezimu “soustruh”, je k dispozici funkce pfepoc¢tu polomér / primeér, funkci

vypoctu hodnoty Z + Z0 a CSS funkci.

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

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

Postup:
O Vratte se do normalniho stavu zobrazeni;

QO Stisknéte klavesu u pfisludna kontrolka se rozsviti, zobrazena hodnota je nula;

O Stiskemklaves| 2 | a| @ | zadejte hodnotu 20;

O Stsiknéte klavesu _- , 0sa X ukaze -10,000. Pohybujte nastrojem, az bude hodnota

ukazatele 0,000;

O Stisknéte klavesu u a kontrolka zhasne. Skute¢na poloha, ktera je nyni na ose X zob-

razena, ¢ini 20,000.

6.7 Funkce nastrojovych dat
Uvod k funkci:

Zobrazené hodnoty jsou vSechny relativni k vybranym datdm. Pouziti dat mdze umoznit vytvo-
fit urCity pomé&r mezi osazenim c&teciho pfistroje a zobrazenou hodnotou zobrazeni. Je mozné
vytvofit 7 dat pro tento model.

Priklad: Nastaveni datovych soufadnic pro nastroj 2 (X = 1.000, Y = 2.000)
Postup:
O Vratte se do normalniho rezimu zobrazeni;

O Stisknéte klavesu 1_2. , pro zvoleni nastroje 2 (kontrolka se rozsviti);

O Stisknéte klavesu m pro vyvolani pocatecnich hodnot obou os.

O Stisknéte klavesu | ¥ | ;

Ccz MT100
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O Stisknéte klavesu | 1 aﬁ;

O Stisknéte klavesu| Y | ;

O Stisknéte klavesu | 2

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 digitalni
zobrazeni nachazi v reZzimu referenéniho znaceni 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;

QO Stisknéte klavesu ,0sa Z0 zobrazi "-------- ", osa Z zobrazi hodnotu Z+Z0;

O Stisknéte klavesu

jesté jednou a osy Z a Z0 piejdou zpét do normalniho reZzimu.

6.9 Prepocet metricky systém / palce
Uvod k funkci:

Pro pfevod zobrazené hodnoty mezi metrickym systémem (mm) a britskym systémem (palce).
Postup:
O Vratte se do normalniho stavu zobrazeni;

O Stisknéte klavesu E pro pfepnuti mezi systémy.
Poznamka:
- Kdyz se digitalni zobrazeni nachazi v néjakém rezimu, nem(iZzete 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 referen¢ni znacky, pokud je pfednastavena hodnota na ose X 0,000.

Postup:
QO Vratte se do normalniho stavu zobrazeni;

QO Stisknéte klavesu m pro nalezeni pfednastavené hodnoty obou os;

MT100 (074
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O Stisknéte klavesu | X | ;

O Stisknéte klavesu | O ;

O Stisknéte klavesu ﬁ a osa X ukaze [ 0000

O Stisknéte klavesu l!! , osa X ukaze [ o goop a prerusi se pocitadlo;

O Pohybujte osami stroje. KdyZz dosahnete referenni znacky, zaéne odmé&rovani pocitat pred
pfednastavenou prvni hodnotu 0,000;
QO Stisknéte klavesu m , kontrolka jiz nesviti a odméfovani je zpét v normalnim stavu zob-

razeni.

Poznamka:

- B&hem zadavani hodnot sviti kontrolka u klavesy | X |;

- Pokud nemusite ménit po¢ate¢ni hodnoty, prfeskocte kroky 4 a 5;
- Pro vySe uvedeny postup mohou byt vzaty polohy referenénich znacek odméfovani jako
zaklad zvolenych soufadnic.

6.11 Pocetni funkce
Postup:

QO Stisknéte klavesu a zadejte pocCetni funkci. Kontrolka “Berechnen” blika vpravo

nahofe. Pokud stisknéte jesté jednou klavesu ﬁ opustite pocetni funkci.

OV rezimu pocetni funkce mizete vpravo nahofe v okné zobrazeni zobrazit funkce, jako
napr. s¢itani, odecitani, nasobeni, déleni, odmocnéni, zadavani Cisel a vysledky propoctu

tim, ze stisknete pfisluSnou klavesu

klavesou

QO Prenos vysledkl propodtu:

Stisknéte jednu z klaves os (klavesa X Y | I | a| Z pro pfeneseni

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

malnim rezimu zobrazeni (kontrolka frézovani sviti).

Ccz MT100
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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 rozdéleny
a podél osy X v kladném sméru (na roviné XY, sklon mezi tim a podél osy Y v kladném
smeéru).

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

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

Postup:
l. Zadani parametru

O Pohybujte nastrojem obrabéciho stroje, abyste pfizpUsobili prvni bod vrtani Sikmé linii,

stisknéte klavesu [ a zadeijte funkci déleného vrtani podél Sikmé linie. Vpravo nahore

s~ | B [} , o v , v sogr s ’ v e
seukaze [/~ i L_A, nyni miUzete zadat uhel 8ikmé linie. "1" UpIné vlevo udava zvo-

leny 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 ukéze zvolena rovina soufad-
nic s ¢islem upIné vlevo: 1 - rovina XY, 2 - rovina YZ, 3 - rovina XZ.

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

, soufadnice se méni dle

- 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 zobrazeni.

O Zadejte uhel Sikmé linie a stisknéte klavesu

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

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

O Zadejte délku Sikmé linie a stisknéte klavesu 4480, Na displeji se zobrazi

I-3 L MoaH ,nynilze zadat pocet vyvrtu, které budou rozdéleny na ikmé linii. Na

displeji osy X se zobrazi pfedchozi hodnota, zadana hodnota se zobrazi na displeji osy Y.

O Zadejte pocet vyvrtll, které budou rozdéleny na sikmé linii a stisknéte klavesu m

mile jste zadali vSechny parametry, dosahnete reZzimu automatického obrabéni.

MT100 (074
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Vpravo nahofe se ukaze iLHo 0 |, poradi vyvrtu, které jsou zpracovany, je nyni

01.

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

vuci poloze vyvrtu, ktery je pravé zpracovavan. Ostatni osy jsou zobrazeny normainé.

Il. BEhem zpracovani

pro zvoleni poctu vyvrtl miizete strojem pohybovat, dokud se na

0000 . Toto je poloha vyvrtu.

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

Stisknéte klavesu

||, abyste se vratili k poloze pfedchazejiciho vyvrtu.
lll. Po dokon¢€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 | | P A1} 0 | aukazatel blika a tim znadi, Ze se jedna o pie-
stavku béhem 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 parametra:

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

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

- Pocet vyvrtd, které budou rozdéleny (CNo.H): Pocet bodu, kterymi je oblouk pravidelné
rozdélen. N bodu déli usek oblouku na n-1 Usekd.

- Unhel pogategniho bodu (S _ A): Uhel pogateéniho bodu na kruhu, ktery je rovnomérné
rozdélen.

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

- Unhel pogate&niho a koncového bodu se vzdy pogita 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:

Ccz MT100
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I. Zadani parametru:

- Stisknéte klavesu [ % , ukazatel vpravo nahofe | -1 CCEN udava, ze mohou
byt zadany soufadnice pro stfed kruhu. Rovina XY je standardni rovina. Aktualni poloha
soufadnic se bere jako soufadnice stfedu a jsou zobrazeny na displeji pfislusné osy. Osy,
které nebyly pfifazeny ve zvolené roving&, nebudou zobrazeny. Rozsviti se kontrolka osy
X, ktera je standardni osou.

Pro zménu roviny soufadnic stisknéte nékolikrat klavesu -1, souradnice se méni dle

nasledujiciho pofadi:
- 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.
QO Zadani polohy stfedu kruhu:

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

- Stisknéte klavesu EII'I' pro potvrzeni;
- Opakuijte vyse uvedené kroky pro zadani obou dalSich souradnic stredu;

e

- Stisknéte klavesu

!Il'l' pro pfipraveni zadani nasledujiciho parametru. Vpravo nahoie

se ukaze

Na displeji osy X se zobrazi posledni zadany primér. Nové zadana hodnota se objevi na ose Y.

O Zadejte hodnotu praméru kruhu a stisknéte klavesu EII‘ pro potvrzeni.

/

Vpravo nahofe se objevi | {-3 CaH . cozznamena, Ze nyni muzZete zadat pocet
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.

O Zadejte pocet vyvrtd. Stisknéte klavesu o pro potvrzeni. Vpravo nahofe se ukaze

| |-y S _ R, coz znamena, Zze muzete zacit se zadanim hodnot uhlu pocatecniho

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

objevi na displeji osy Y.

O Zadejte hodnotu uhlu pocatecniho bodu. Stisknéte klavesu § pro potvrzeni. Vpravo

nahofe se ukaze ‘ /-G £ _ R, coZzznamen4, Ze mlZete zalit se zadanim hodnot Uhlu

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

nota se objevi na displeji osy Y.

———

Zadejte hodnotu Uhlu koncového bodu. Stisknéte klavesu :-!'lﬂ"_‘_ pro potvrzeni. Po zadani

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

MT100 (074
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ILHo 01, cozznamena, 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 f8]| pro zvoleni poétu vyvrtd maZete pohybovat strojem pro zobrazeni

osy XaY 0ooo - Toto je poté poloha vyvrtu na kruhu.

Stisknéte klavesu pro zvoleni nasledujiciho vyvrtu. Stisknéte klavesu § .j_ff_' abyste se

vratili k pozici pfedchazejiho vyvrtu.

Ill. 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 Sik-
mych drazek nebo rovin.
Vysvétleni parametru:

- Sikmy uhel ikmé linie (CL-A): Sklon mezi S$ikmym segmentem linie, ktery se obrabi a
kladnym smérem osy X (v roviné YZ sklon mezi segmentem a kladnym smérem osy Y).

Postup:

I. Zadani parametru:

O Pohybujte nastrojem, abyste vyrovnali po¢atecni bod 8ikmé linie. Stisknéte klavesu

a zadejte Sikmou linii. Vpravo nahote se ukaze | /- ; [/ _ A cozznamena, Ze miZete

zaCit se zadanim uhlu Sikmé linie. Rovina XY je standardni rovina. Na displeji osy X se zob-
razi posledni zadana hodnota, nové zadana hodnota se objevi na displeji osy Y.

- Pro zménu roviny soufadnic stisknéte nékolikrat klavesu ||, soufadnice se méni dle

nasledujiciho pofadi:

- 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 hod-

nota uhlu pfipustna, dosahnete reZzimu automatického obrabéni. Vpravo nahofe se ukaze

IR 3 0.0, pficemz "30.0" je hodnota dhlu $ikmé linie. Prvni osa, ktera patfi do zvo-
lené roviny, ukazuje hodnotu soufadnic relativné k aktualni poloze. Vpravo na druhé ose se
zobrazi relativni hodnota sklonéni vuci Sikmé linii. Pokud tato hodnota ¢ini nula, je zaha-

jeno obrabéni podél Sikmé linie.
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Pokud je zadana hodnota uhlu pfesné 0°, 90° nebo jejich nadsobek, je zadana hodnota

neplatna. Je tfeba zadat hodnotu jesté jednou.

Il. Béhem rezimu obrabéni

Obsluha stroje mlGze zménit prvni osu, zobrazené hodnoty na displeji se nyni zméni. Obsluha
stroje mlze také druhou rukou zménit druhou osu, aby se ujistila, Zze hodnota, ktera je zobra-
zena pro druhou osu, se blizi nule, takze se nastroj nepohybuje podél Sikmé linie, ktera byla
stanovena zadanim uhlu.

Ill. Po dokonceni 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.

- Vngjsi / vnitini oblouk (OU-S): Volba vnitfniho nebo vnéjsiho oblouku.

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

- Poloha poc¢ate¢niho bodu (S Po): Soufadnice pocate¢niho bodu obrabéného oblouku.

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

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

Postup:

l. Zadani parametru:

| , pro zadani funkce obrabéni oblouku, vpravo nahofe se ukaze

O Stisknéte klavesu \g

! RL E T, nyni muZete zadat soufadnice stfedového bodu. Rovina XY je stan-
dardni rovina. Aktualni poloha soufadnic se bere jako standardni soufadnice stfedu. Kont-
rolka osy X se rozsviti, coz znamena, ze je osa X standardni osa.

- Pro zménu roviny soufadnic stisknéte nékolikrat klavesu FZ4ll , soufadnice se méni dle

nasledujiciho pofadi:

- 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.
Q Zadani polohy stfedu:

- Zvolte pozadovanou osu;
- Zadejte novou hodnotu soufadnic;

- Stisknéte klavesu pro potvrzeni;

- Zopakujte tyto kroky iro zadani souradnic 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.
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O Zadejte polomér oblouku a stisknéte klavesu ﬁ pro potvrzeni. Vpravo nahofe se

ukéze | !-3 0U_ 5§, nynilze vybrat obrabéni vnitfniho nebo vnéjsiho oblouku.

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

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

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

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

Vpravo nahofe se ukaze ‘ -5 §_ P, nynilze zadat polohu po¢ate¢niho bodu.

Zadejte polohu po&atecniho bodu:
- Zvolte pozadovanou osu;

- Zadejte hodnotu soufadnic;

- Stisknéte klavesu pro potvrzeni;

- Zopakujte tyto kroky i pro zadani soufadnic ostatnich os;

R —_—n

- Stisknéte klavesu Hn' pro pfipraveni zadani nasledujiciho parametru.

Vpravo nahote se ukdze | /- F _ P g, nynilze zadat polohu koncového bodu.

O Zadejte polohu koncového bodu:
- Zvolte pozadovanou osu;

- Zadejte hodnotu soufadnic;

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

- Stisknéte klavesu pro pfipraveni zadani nasledujiciho parametru.

Vpravo nahofe se ukaze ‘ -7 C U, nyni mGzete zadat maximalni rozsah obrabéni.

Na displeji osy X se zobrazi posledni zadana hodnota, nové zadana hodnota se objevi na dis-
pleji osy Y.

QO Zadejte maximalni rozsah obrabéni a stisknéte klavesu ﬁ pro potvrzeni.

Po zadani parametru zacne rezim automatického obrabéni. Vpravo nahofe se ukaze

1Po /-

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

Il. Po zadani rezimu obrabéni oblouku

Vpravo nahofe se ukéze | 1Pa ! . Pohybujte obrabécim strojem tak, aby se na dis-
pleji obou os vybrané roviny zobrazilo oooo.
Ccz MT100
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Po dokonéeni obrabéni oblouku stisknéte klavesu m pro zvoleni nasledujiciho bodu obra-

béni.

Vpravo nahofe se ukaze ‘ 1Pa 2 - Pohybujte obrabécim strojem tak, aby se na dis-
pleji obou os vybrané roviny zobrazilo 0G600.

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 dokonceni obrabéni oblouku

Stisknéte klavesu \_ , abyste se vratili do normalniho zobrazeni displeje.
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7 Interni nastaveni parametri

71 Programovaci funkce
Uvod k funkci:

Nastaveni pocitaciho sméru kompenzacniho koeficientu drahovych chyb a rozliSeni os.
Postup:
O Vratte se do normalniho stavu zobrazeni;

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

displeji osy Z se nachazi “0”, coZz znamena, Ze se nachazi v reZimu nastaveni.

. YR YT . P . +/- . ) P . P
O Stisknéte Cislicové klavesy, klavesu a klavesu | gsg | Pro zadani nové programovaci

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

QO Stisknéte klavesu [I]' pro potvrzeni, displej osy X ukazuje hodnotu “P-11”, displej osy Z
ukazuje nésledujici parametr, na ktery se P-11 vztahuje.

O Opakujte vySe uvedené kroky a zadejte vSechny programovaci hodnoty.
Poznamka:

Kdykoliv stisknéte klavesu '5: pro opusténi rezimu programovani.

- Stisknutim klavesy [ |+ | vymazete zadanou hodnotu.

Ccz MT100
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MASCHINEN

Parametr Popis

P-7 Nastaveni pfesnosti odméfovani osy X

P-8 Nastaveni pfesnosti odméfovani osy Z,

P-9 Nastaveni pfesnosti odméfovani osy Z

P-10 Smér pocitani osy X

P-11 Smér pocitani osy Z0

P-12 Smeér pocitani osy Z

P-13 Pocetni rozlideni 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

P18 Linearni koeficient kompenzace chyb osy Z;
Rozsah hodnoty -9.999 az 9.999 mm.

GERMANY

Jednotka nastavené hodnoty rozliSeni €ini 0,1 mm. Nasledujici tabulka znazorfiuje pomér mezi
rozli8enim a zadanou hodnotou:

Osy X ZolY Z
Cislo parametru rozli-

senl P--13 P--14 P--15

Sum || 50 H 50 50

2um 20 20 20

10um 100 100 100

lum 10 10 10
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8 Cisténi, udrzba, opravy

Spravné provadéna pravidelna udrzba je nutnou podminkou pro zajisténi bezpeéného a bez-
poruchového provozu stroje, jeho dlouhé Zivotnosti a kvality vyrabénych produktu.

8.1 Bezpecnost

VAROVANI!

K nasledkiim nespravné udrzby a opravy patfi:

QO tézka poranéni pracovnik( na univerzalni frézce,

O poskozeni univerzalni frézky.

Udrzbu a opravy stroje mohou provadét pouze kvalifikovani pracovnici.

8.1.1 Opatreni pred zahajenim udrzby

=) Stroj fadné vypnéte a zajistéte jej proti opétovnému zapnuti.
=» Odpoijte stroj od pfivodu elektrického proudu.

8.1.2 Pokyny pro udrzbu

=» Dodrzujte pravidelné intervaly pro udrzbu a provozni pokyny uvedené v tomto navodu.
=» Dodrzujte postup zapinani a vypinani popsany v tomto navodu.
=» Pro provadéni udrzby musite mit spravné vybaveni dilny pro pfisluSnou praci.

8.1.3 Opatreni pred opétovnym spusténim po provedeni udrzby

=) Pred opétovnym uvedenim stroje do provozu provedte bezpecnostni kontrolu.
=» Ujistéte se, Ze nehrozi Zzadné nebezpeci osobam.

=» Ujistéte se, Ze stroj neni poskozeny.

8.2 Cisténi

VAROVANI!

Cisténi provadéjte pouze u vypnutého stroje.

Pro cisténi nepouzivejte benzin, fedidla nebo stlaceny vzduch.

POZOR!

Biologické a mikrobiologické ohrozeni v obvodu chladici kapaliny. Pfi vyméné chladici
kapaliny noste ochranné rukavice.

> >

=» Na konci kazdého pracovniho dne sejméte obrobek a upinaci zafizeni a oCistéte stll.
=» Pro hrubé ¢isténi pouzijte hak, karta¢, vysavac a Cisti¢ drazek.

=» Ocistéte zbytky mazaci kapaliny pomoci kerosinu nebo specialnich Cisticich prostfedku.
=» Nakonec lehce namazte vSechny lesklé povrchy.

Ccz MT 200
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Interval Kde? | Co? Jak?
'S =>» 1 ,Bezpecnostni kontroly” na strané 13
© ©
N
2 £
=
>
3 =>» Namazte vSechny ocelové plochy. Pouzijte vhodny olej
‘; bez obsahu kyselin, napf. motorovy olej.
> Mazani
o
N
R
¥
=» Hladina oleje musi dosahovat alespori do stfedu olejoz-
naku.
=
S Olejoznak
<
N
‘O
e =
o g
Zacatek T E
prace, S 8
po kazdé 9 w
udrzbé ¢i E“L_’ =
v \m
opravé b
o
N
S
o
T
Kontrola hladiny oleje
Obr. 8-1: Olejoznak na pfevodové skiini
=>» Hladina oleje musi dosahovat alespori do stfedu olejoz-
naku.
(=
> Olejoznak
(]
\©
>
°
>
=
(V2]
[o]
o
Obr. 8-2: Olejoznak na posuvové skfini
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Interval Kde? | Co? Jak?
=¥ Zapumpuijte pétkrat pumpou centralni jednotky mazani
kfizového stolu. V pfipadé potifeby doplrite do nadrzky
olej bez obsahu kyselin.
Plnici otvor
=]
k7]
Dvakratdenné %’ Mazani
¥
Obr. 8-3: Centralni jednotka mazani kfizového
stolu
=» Pfi vyméné oleje pouzijte vhodnou sbérnou nadobu
s dostateEnym objemem.
=» Frézovaci vieteno nechejte nékolik minut bézet, olej
se ohfeje a snadno vytece z vypoustéciho otvoru.
=>» VySroubujte vypoustéci Sroub.
= Vysroubujte plnici $roub.
=>» Po vypusténi veSkerého oleje opét vypoustéci Sroub
zasSroubujte.
=» Doplite novy olej tak, aby jeho hladina dosahovala
nejméné do poloviny olejoznaku. 1= ,Provozni kapaliny®
na strané 17
g
= 3 Prevodova skfii horizontalniho
Poprvé po 3 ﬁ g frézovani, prutok oleje béhem pro-
fd
mésicich, poté | 'S ‘E Vyména oleje vor
kazdych 6 3 5 Pinici otvor
mésica g E
o ©O
S N
o=
)
T
Olejoznak
Vypoustéci otvor
Obr. 8-4: Prevodova skfin horizontalniho
frézovani
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Interval Kde? | Co? Jak?
=) Pfi vyméné oleje pouzijte vhodnou sbérnou nadobu
s dostatenym objemem.
= =» Frézovaci vieteno nechejte nékolik minut bézet, olej
= S se ohfeje a snadno vytec€e z vypoustéciho otvoru.
. = o]
Poprvé ﬁo 3t, s 8 =¥ Vysroubujte vypoustéci Sroub.
mésicich, poté = L . . . .
kazdych 6p _§ = | Vyména oleje =>» Vysroubuijte plnici Sroub.
mésicu % § =» Po vypusténi veskerého oleje opét vypoustéci Sroub
g 5 zaSroubuijte.
> =» Doplrite novy olej tak, aby jeho hladina dosahovala
nejméné do poloviny olejoznaku. 1= ,Provozni kapaliny®
na strané 17
=) Pfi vyméné oleje pouzijte vhodnou sbérnou nadobu
s dostatenym objemem.
=» Motor posuvu nechejte nékolik minut bézZet, olej se ohfeje
= a snadno vytece z vypoustéciho otvoru.
é =» VySroubujte vypoustéci Sroub.
F Vyména oleje =>» Vysroubuijte plnici Sroub.
>
o 7 =» Po vypusténi veskerého oleje opét vypoustéci Sroub
Kazdych 6 g za$roubuijte.
mesiet =» Doplriite novy olej tak, aby jeho hladina dosahovala
nejméné do poloviny olejoznaku. 1=° ,Provozni kapaliny®
na strané 17
3 =% Sejméte ochranny kryt.
‘ﬁ, . =» Namazte vieteno a ozubena kola kfizového stolu.
2 Mazani
s =» Namazte vieteno kfiZového stolu.
¥
> =» Namazte ozubenou ty¢ unasece.
©
0 = ~ .
Kazdych 6 S 3 Mazéni =» Namazte maznice.
v i S © azanl
meésicu c >
S5 o
N
L
L=
Podle potfeby, | 8 E s o =» Doplrite chladici kapalinu, pfipadné ji vymérite a Gerpadlo
alespor T & | Vymena chladici chladici kapaliny proplachnéte.
) - = = | kapaliny
jednou roéné S S
e =» Namazte loziska vietene. Sejméte proto horni kryt
..3 loZiska.
1 X roéné > | MazaniloZisek => Natlagte prstem asi 40 gramti maziva do horniho loZiska
x vietene vietene. Ru¢né nékolikrat vietenem otocte.
-l
o =» Utahovanim stavéciho $roubu posunete klinovou listu
9 = | Nastaveni Klinovych §mérem dozadu' a’sniVZite t_ak vili ve vedeni. Stavéci
Podle potfeby 0 g list Srouby se nachazi vpfedu i vzadu.
S >
S5 o
N
L
L=
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Interval Kde? | Co? Jak?
=» Sejméte stérac vodici drahy.
5 =» Utahovanim stavéciho Sroubu posunete klinovou listu
® Nastaveni klinovych smérem dozadu a snizite tak vili ve vedeni. Stavéci
Podle potfeby 2 list Srouby se nachazi vpfedu i vzadu.
(]
’)N
§ =» Utahovanim stavéciho Sroubu posunete klinovou listu
smérem dozadu a snizite tak vili ve vedeni. Stavéci
Srouby se nachazi vlevo i vpravo.
=» Utahovanim stavécich Sroubt stlagite klinovou listu
smeérem k vodici draze. Vli sefizujte pouze, kdyz je
upinaci paka povolena.
% =» Povolte pojistny Sroub.
° =>» Nastavte loZiska vietene pomoci matice.
Podle potfeb S Nastaveni loZiska
P y g vietene
0
N
]
-l

8.4 Ochrana zivotniho prostredi
Zaijistéte, aby nedochazelo k rozliti kapalin a oleji na zem. Okamzité vycistéte jakékoliv rozlité
tekutiny nebo oleje vhodnym zplsobem a Zzlikvidujte je v souladu s platnymi zakonnymi g’!" ,_‘
pozadavky na ochranu Zivotniho prostredi.

8.5 Opravy

VyZadujte pro v8echny opravy autorizované servisni techniky nebo pfimo servis firmy
Prvni hanacka BOW, spol. s r.o. — bliZzsi informace na www.bow.cz/servis.

Jestlize opravu provadi Vas kvalifikovany personal, tak se musi dodrzovat tento navod k obs-
luze.

Neprejimame zodpovédnost a zaruku za Skody, které vzniknou dusledkem nedodrzeni tohoto
navodu k obsluze.

Pro opravy pouzivejte:

O pouze bezvadné a vhodné naradi,
QO jen originalni nahradni dily nebo dily, které byly vyslovné schvaleny vyrobcem.

Ccz MT 200
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9 Poruchy
Porucha PFigina / Reseni
mozné dusledky
Hluk pfi praci. * Vfeteno bé&zi bez maziva. Vadné * Namatzte lozisko vietene, pfipadné jej

lozisko.

Prilis velka vule loziska.

Tupy nebo nespravné upnuty
nastroj.

vymeénte. Zkontrolujte hladinu oleje

v pfevodoveé skfini. I=z" ,Mazani lozZisek
vietene® na strané 67

Vymeérite lozisko.

Nastavte loZisko vietene.Ix ,Nastaveni
loZiska vietene® na strané 68

Pouzijte novy nastroj a zkontrolujte jeho
upnuti.

Chvéni vietene pfi
drsném povrchu obrobku.

Obrabéni pfi sousledném frézovani
neni mozné za sou¢asnych provoz-
nich podminek.

Upinaci paka os pohybu neni
utazena.

Uvolnéné upinaci klestiny, uvolnéné
sklic¢idlo pro vrtak, povolena utaho-
vaci tyc.

Obrobek neni fadné upevnény.

Provedte nesousledné frézovani.
Utahnéte upinaci paku.
Zkontrolujte, dotahnéte.

Pevné upnéte obrobek.

Nastroj se nadmérné
zahriva.

Nespravné otacky.
Tupy nastroj.

Prace bez chladici kapaliny.

Zvolte jiné otacky, pfipadné sniZte rychlost
posuvu.

Nastroj nabruste nebo pouzijte novy
nastro;j.

Pouzijte chladici kapalinu.

Nastroj neb&zi kruhovité
nebo se vikla.

Ohnuty nastro;j.

Opotfebovana loziska na frézovaci
hlavé.

Nespravné upnuty nastroj.

Vadné upinaci skli¢idlo.

Vymeénite nastroj.

Nechejte vyménit loziska frézovaci hlavy.
Nastroj spravné upnéte.

Vymeéiite upinaci skli€idlo.

Upinaci kuzel nastroje
nelze vlozit do pinoly.

Nedistota, tuk nebo olej
na kuzelovité vnitini strané pinoly
nebo na upinacim kuzelu.

Povrchy peclivé ocistéte.
Udrzujte povrchy bez mastnoty.

Motor nebézi.

Motor je nespravné zapojeny.
Vadné pojistky.

Nechejte zkontrolovat kvalifikovanym per-
sonalem.

Motor se pfehfiva
a nema vykon.

Motor je pfetiZzeny.
PFili§ nizké sitové napéti.
Motor je nespravné zapojeny.

Zpomalte posuv, pfipadné vypnéte stroj
a nechejte jej prekontrolovat odbornikem.
Nechejte stroj pfekontrolovat odbornikem.

Nedostate¢na pracovni
presnost.

Nevyrovnaneé tézky nebo upnuty
obrobek.

Nepfesna horizontalni poloha
drzaku obrobku.

Upnéte obrobek tak, aby byl vyvazeny
a bez pnuti.
Vyrovnejte drzak obrobku.

PFilis vysoka teplota
loziska vietene.

Opotfebované lozisko.
Prace s vysokymi otackami po delSi
dobu.

Vyménte lozisko.
Nechejte stroj zchladit.
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10 Odstranovani zavad

Zavada

Pfi¢ina zavady

Odstranéni zavady

Digitalni displej nic

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

2. Ujistéte se, Ze je pfistroj zapnuty.
3. Ujistéte se, zda je proudové napéti

1. Zajistéte, aby byl spravné napojen pfivodni
kabel.

2. Zapnéte zafizeni.
3. Proudové napéti by mélo cinit 230V +/- 10%.

230V neprobiji.

neukazuje. dostatecne. 4. Vytahnéte zastréku éteciho zafizeni.
4. Zkrat uvnitf ¢teciho zafizeni. 5. Vlyméfite pojistku za novou.
5. Zkontrolujte, zda nejsou vadné
pojistky v pouzdie sitové zasuvky.
1. Zjistéte, zda je obrabéci stroj a kryt 1. Obréabéci stroj a ochranny kryt musi byt spravné

Ochranny kryt digi- | jednotky digitalniho odmeéfovani uzemneny.
talniho odméfo- | Spravné uzemnen. 2. Zkontrolujte proudové napéti.
vani probiji. 2. Zjistéte se, zda proudové napéti

Jedna osa nepo-
cita.

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

2. Digitalni odmérovani se nachazi

v urcité funkci.

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

2. Opustte pfislusnou funkci.

Odmeéfovani 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¥ilis vysoka rychlost obrabéni.

4. Vzestupna presnost ¢teciho zafiteni
neodpovida pozadavkim.

5. Rozlideni 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
uzemneény.

2. Zkontrolujte a opravte vybaveni obrabéciho
stroje.

3. Snizte rychlost obrabéni.

4. Umistéte Cteci zafizeni dle pozadavku.

5. Nastavte rozliSeni digitdlniho odméfovani.
6. Pfepnéte jednotky dle potieby.

7. Znovu nastavte linearni kompenzaci chyb.

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

9. Upeviiovaci Srouby utahnéte.

Cteci zatizeni
obcas nepocita.

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

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

3. Zkrat nebo prazdny chod ¢teciho
zarizeni.

1. Nastavte nebo vymeérite Cteci zafizeni.

2. Ocistéte Cteci zafizeni a zajistéte lepSi provozni
podminku.

3. Nechejte &teci zafizeni opravit.

Ccz MT100
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Nedostatecny
vykon digitalniho
odmérfovani.

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

kryt digitalniho odmé&fovani spravné nény.

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

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

11.1  Autorska prava

Tato dokumentace je autorsky chranéna. Z ni vyplyvajici prava, zejména pravo piekladu,
dotisku, odejmuti obrazku, radiového vysilani, reprodukce fotomechanickou nebo podobnou
cestou a ulozeni v zafizenich na zpracovani dat zlstavaji vyhrazena, a to i pfi pouziti
v ¢aste€ném rozsahu.

Technické zmény jsou vyhrazeny.

11.2 Terminologie

Pojem Vysvétleni

KFizovy stul PFiloZzna plocha, upinaci plocha pro obrobek s pojezdovou drahou
ve sméru Xa'.

KuzZelovy trn Kuzel uloZeni nastroje, kuzel vrtaku, vrtaciho sklic¢idla.
Obrobek Frézovany, vrtany, obrabény dil.

Utahovaci ty¢ Zavitova ty¢ k upevnéni kuzelového trnu v pinole.
Vrtaci sklicidlo Ulozeni vrtaku.

Upinaci klestiny UlozZeni pro stopkovou frézu.

Frézovaci hlava Horni ¢ast univerzalni frézky.

Pinola Duta hridel, v niz se otaci frézovaci vieteno.
Frézovaci vieteno Motorem pohanéna hfidel.

Pracovni stul PFilozna plocha, upinaci plocha.

Kuzelovy trn Kuzel vrtaku nebo vrtaciho sklic¢idla.

Paka pinoly Rucéni obsluha pro posuv pfi vrtani.
Rychloupinaci vrtaci Ruéné upinatelné ulozeni vrtaku.

sklicidlo

Nastroj Fréza, vrtak, zahlubnik, atd.

11.3 Informace o zménach navodu k obsluze

Kapitola Informace Cislo nové verze
1.2 RozSiteny spravny ucel pouziti

4 Nové obrazky 1.01

4.12 Odstranéni obrazku a pfifazeni popisu pohybu unasece 1.0.2

frézovaci hlavy vpred / vzad.

4 Vlozeni navodu pro DPA 2000 + obrazky nového 1.0.3
ovladaciho panelu
ES Prohlaseni o shodé  Zména normy DIN EN 12100 1.04
3.7.1 Udaj o vy$ce paty zakladny stroje 1.04
8.3 Doplnéni obrazku pro vyménu oleje 1.0.5
2 Rozsah posuvu - osa X 1290 mm 1.0.6
6 Aktualizace nahradnich dild 1.0.7
Cz MT 200
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11.4 Sledovani vyrobku
Jsme povinni sledovat nade vyrobky i po jejich dodani.
Prosim sdélte nam vse, co nas zajima o:

O zméné nastavovacich udaja,
O zkus$enostech se strojem, které mohou byt dlilezité pro ostatni uzivatele,
O opakujicich se poruchach.

MT 200 Ccz
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11.5 Likvidace vyslouzilého stroje

Zlikvidujte prosim svuj 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.

11.5.1 Vyjmuti z provozu

POZOR!
Vyslouzilé stroje se musi ihned ustavit odborné mimo provoz, aby se vyhnulo pozdéjSim
moznym zneuzitim a Skodam na zivotnim prostiedi ¢i osobach. A
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 éasti.

Zpracujte provozni latky a ¢asti stroje.

000000

11.5.2 Likvidace obalu stroje

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

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

Folie jsou z polyetylenu (PE) a polstafové dilce z polystyrenu (EPS). Tyto latky Ize po zpraco-
vani opét pouzit, pokud je pfedate do uréené sbérny &i podniku zpracovavajiciho odpad.

Cisty obalovy material pfedejte dal, aby dos$lo k jeho op&tovnému pouziti.
11.5.3 Likvidace vyfazeného stroje

INFORMACE

Postarejte se prosim o to, aby vSechny Casti stroje byly zlikvidovany pouze povolenym
zpusobem.

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 odpadl. Pro zpracovani odpadu se pfipadné poradte
s odbornym podnikem pro zpracovani odpadu.

11.5.4 Likvidace elektrickych a elektronickych komponentt
Prosim zpracujte odpady odborné, dle platnych predpisa.

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

Podle smérnice EU 2002/96 o elekirickych a elektronickych pfistrojich, musi byt
shromazdovany oddélené opotfebované elektrické naradi a elektrické stroje, aby mohlo dojit
k ejich recyklaci.

Jako provozovatelé stroje byste méli mit informace o autorizovaném sbérném systému, ktery je
pro Vas platny.

Zpracujte prosim odborné baterie a akumulatory. Vyhazujte jen vybité akumulatory do sbérnych
mist.

Ccz MT 200
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11.5.5 Likvidace mazacich a chladicich kapalin

POZOR!
Ujistéte se prosim, ze likvidujete maziva a chladici kapaliny ohleduplné vuci zivotnimu
prostiedi. Dodrzujte pokyny svého komunalniho shromazdisteé.

INFORMACE

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

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

11.6 Likvidace odpadu pres sbérnu odpad

Zpracovani odpadu pouzitych elektrickych a elektronickych stroju je uplatnéno v zemich EU
a dal8ich evropskych zemich.
Tento symbol na vyrobku nebo jeho obalu poukazuje na to, Ze tento vyrobek nelze likvidovat
jako komunalni odpad, ale je tfeba ho recyklovat pfisludnou sbérnou elektrickych a elektro-

nickych pfistroju. Spravnym zachazenim se strojem chranite pfirodu a zdravi vSech. Recyk-
lace pomaha snizit spotfebu surovin.

11.7 RoHS, 2002/95/ES

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

MT 200 (074
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11.8 ES - Prohlaseni o shodé
Dle strojni smérnice 2006/42/ES Pfiloha 1l 1.A
Vyrobce: Optimum Maschinen Germany GmbH

Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D - 96103 Hallstadt

timto prohlasuje, ze nasledujici vyrobek
Typ stroje: Univerzalini frézka
Oznagdeni stroje: MT 200

Sériové cislo:

Rok vyroby: 20

Odpovida vSem pfislusnym ustanovenim vy3e uvedené smérnice, stejné jako dalSim (nize uvedenym)
smérnicim a normam v dobé& vystaveni tohoto prohlaseni.

Byly pouZzity nasledujici EU smérnice:

Smeérnice o elektromagnetické kompatabilité 2004/108/ES

Smeérnice o nizkém napéti 2006/95/ES

Byly dodrzeny ochranné cile smérnice 2006/95/ES.

Byly pouzity nasledujici harmonizované normy:
EN 13128:2001+A2:2009/AC:2010 Bezpecnost obrabécich a tvarecich stroju - Frézky a vrtacko-frézky

EN 50370-1:2005

Elektromagneticka kompatibilita (EMC) - Norma skupiny vyrobkd pro obrabéci a tvareci stroje - Cést 1:
Emise

EN 50370-2:2003

Elektromagneticka kompatibilita (EMC) - Norma skupiny vyrobkd pro obrabéci a tvareci stroje - Cést 2:
Odolnost

EN 60204-1:2006/A1:2009
Bezpecnost stroju - Elektricka zafizeni stroju, ¢ast 1:
VSeobecné pozadavky (IEC 60204-1:2005/A1:2008)

EN ISO 12100:2010

Bezpecnost strojnich zafizeni - VSeobecné zasady pro konstrukci - Posouzeni rizika a snizovani rizika (1ISO
12100:2010)

Odpovédna osoba: Kilian Stirmer, Tel.: +49 (0) 951 96555 - 800

Adresa: Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D - 96103 Hallstadt

- ~,
i

Kilian Stlirmer
(Obchodni feditel)

Hallstadt, 6. brezna 2012

Ccz MT 200
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A
Autorska prava 72
B
Bezpecnost béhem provozu 13
Bezpecnost béhem udrzby 14
Bezpecnostni prvky 12
Bezpecnostni upozornéni 7
C
Chladici kapalina 35
Cisténi, udrzba, opravy 64
E
Elektrické dily
Bezpecnost 15
Emise 18
ES - Prohlaseni o shod¢ 76
H
Hl4seni nehody 15
I
Informace o zménach 72
K
Kiizovy stal 39
Kvalifikace personalu
Bezpecnost 10
L
Likvidace 75
N
Napajeni elektrickym proudem 27
O
Obsluha 28
Osobni ochranné pomtcky 13
Ovladaci panel 28, 29, 30
P
Poruchy 69
Povinnosti
Obsluha stroje 11
Provozovatel 11
Pozice obsluhy stroje 11
Ptedvidatelné chyby pfi pouZziti stroje 9
Pteprava 19
Prvni uvedeni do provozu 26
R
Rozsah dodavky 19
S
Skladovéani a baleni 20
Spravny ucel pouZiti 8
Stavéci plan 23
T
Tabulka uhlt 36
Technicka data 16
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Emise 18
U
Ustaveni 24
uvedeni do provozu 26
Z
Zahtati stroje 26
Zaveésny bod bfemene 22
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Nahradni dily

OPTiml

MT 200

12 Nahradni dily

12.1 Objednani nahradnich dild
Uvedte prosim nasledujici udaje:

O Sérioveé Cislo

O Oznaceni stroje

O Datum vyroby
O Objednaci ¢islo

Objednaci Cislo se nachazi v seznamu nahradnich dilG. Sériové Cislo se nachazi na typovém
Stitku.

12.2 Elektrické nahradni dily

12.3 Schéma zapojeni
Schéma zapojeni a seznam nahradnich elektrickych dilt jsou umistény u elektrorozvadéce.

MT 200 (074
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12.4 Sloup a zakladna

Obr. 12-1:  Sloup a zakladna

MT 200
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12.4.1 Seznam nahradnich dila - Sloup a zakladna

P Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost | Obj. ¢islo
01. Maschinenfuss Base 1 03336120101
2 Ablassschraube Oil plug 3 M10X1 03336120102
3 Spanewanne Tray 1 03336120103
4 Anschluss Pipe joint 1 03336120104
5 Klemme Tray 4 03336120105
6 Schraube Screw 4 M4 x 10 03336120106
7 Schraube Screw 4 M6 x 12 03336120107
8 Scheibe Elastic washer 10 6 03336120108
9 Abdeckung Cover board 1 03336120109
10 Innensechskantschraube Socket head screw 2 M6x16 03336120110
1" Platte Cooling pump block 1 03336120111
12 Innensechskantschraube Socket head screw 5 M20x65 03336120112
13 Anschluss Pipe joint 1 03336120113
14 Tar Door 1 03336120114
15 Saule Column 1 03336120115
16 Kuhlmittelpumpe Cooling pump 1 90W 03336120116
17 PVC Schlauch PVC pipe 1 20X1500 PVC 03336120117
18 Frastisch Worktable 1 03336120118
19 Sieb Cover board 1 03336120119
20 Tar Door 1 03336120120
21 Anschluss Pipe joint 1 03336120121
22 Schraube Screw 1 M6x25 03336120122
23 Halter Fixing base 1 03336120123
24 Anschlussschlauch Connecting pipe 1 03336120124
25 KihImittelschlauch Cooling pipe 1 SR301 03336120125
26 Abdeckung Cover board 1 03336120126
27 Schraube Socket head screw 1 M8x25 03336120127
28 Abdeckung Cover 1 03336120128
29 Anschluss Pipe joint 1 03336120129
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12.5 Konzole

12.5.1 Konzole1 -5
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Obr. 12-2: Konzole 1 -5
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12.5.3 Konzole 3-5
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12.5.5 Konzole 5-5

Obr. 12-6: Konzole 5 - 5
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

12.5.6 Seznam nahradnich dilG - Konzole

S Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost Oijc-:,ﬂdnam
o Cislo
1 Welle Shaft 1 03336120201
2 Passfeder Key 1 03336120202
3 Federring Lock nut 1 03336120203
4 Sicherungsblech Lock washer 2 03336120204
5 Scheibe Washer 1 03336120205
6 Kugellager Bearing 1 03336120206
7 Hulse Sleeve 1 03336120207
8 Kugellager Bearing 1 03336120208
9 Sicherungssring Retaining ring 1 03336120209
10 Kurbel Crank 1 03336120210
1 Bolzen Grip pin 1 03336120211
12 Gewindestift Setscrew 2 03336120212
13 Buchse Sleeve 1 03336120213
14 Gewindestift Setscrew 2 03336120214
15 Feder Spring 1 03336120215
16 Abdeckung Cover 1 03336120216
17 Kupplung Clutch 1 03336120217
18 Passfeder Key 1 03336120218
19 Gewindestift Setscrew 2 03336120219
20 Ring Dial 1 03336120220
21 Flansch Flange 1 03336120221
22 Bolzen Bolt 12 03336120222
23 Flansch Flange 1 03336120223
24 Scheibe Washer 1 03336120224
25 Nutmutter Lock nut 1 03336120225
26 Sicherungsblech Lock washer 2 03336120226
27 Zeiger Point 1 03336120227
28 Niet Rivet 4 03336120228
29 Scheibe Washer 1 03336120229
30 Kugellager Bearing 2 03336120230
31 Kugellager Bearing 2 03336120231
32 Kegelrad Bevel gear 2 03336120232
33 Scheibe Washer 2 03336120233
34 Sicherungsring Retaining ring 4 03336120234
35 Kugellager Bearing 2 03336120235
36 Ring Collar 1 03336120236
37 Ring Collar 1 03336120237
38 Scheibe Washer 1 03336120238
39 Kugellager Bearing 1 03336120239
40 Gewindestift Setscrew 3 03336120240
41 Ring Wire 1 03336120241
42 Gewindestift Setscrew 2 03336120242
43 Zahnrad Bevel gear 1 03336120243
44 Kupplung Clutch 1 03336120244
45 Stahlkugel Steel ball 1 03336120245
46 Schnapring Clip ring 1 03336120246
47 Schraube Screw 4 03336120247
48 Kegelstift Taper pin 1 03336120248
49 Hulse Grip 1 03336120249
50 Trager Knee 1 03336120250
51 Platte Plate 1 03336120251
52 Schraube Screw 9 03336120252
53 Scheibe Washer 2 03336120253
54 Keilleiste Gib 1 03336120254
55 Einstellschraube Adjusting screw 2 03336120255
56 Abdeckung Chip cover 1 03336120256
57 Schraube Cross-recessed head screw 6 03336120257
58 Abdeckung Chip cover 1 03336120258
59 Abdeckung Chip cover 3 03336120259
60 Abdeckung Chip cover 1 03336120260
61 Abdeckung Chip cover 1 03336120261
62 Abdeckung Chip cover 1 03336120262
63 Abdeckung Cover 1 03336120263
64 Schraube Screw 4 03336120264
65 Platte Pressure plate 1 03336120265
66 Schraube Screw 2 03336120266
67 Platte Pressure plate 1 03336120267
68 Platte Stopper 1 03336120268
MT 200

Verze 1.0.7 z 5. Kvéten 2014

Pfeklad originalniho navodu k obsluze

Strana 87
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OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

S Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost Objfdnac'
o Cislo

69 Schraube Screw 1 03336120269
70 Scheibe Adjusting washer 1 03336120270
71 Exzenter Locking boss 1 03336120271
72 Hebel Operating handle 1 03336120272
73 Stahkugel Steel ball 1 03336120273
74 Kegelstift Taper pin 1 03336120274
75 Schraube Screw 1 03336120275
76 Scheibe Flat washer 1 03336120276
77 Scheibe Elastic washer 1 03336120277
78 Platte Pressure plate 1 03336120278
79 Schraube Screw 1 03336120279
80 Platte Pressure plate 1 03336120280
81 Schmiernippel Qil cup 6 03336120281
82 Halter Bracket 1 03336120282
83 Schraube Screw 2 03336120283
84 Kegelstift Taper pin 2 03336120284
85 Schmiernippel Qil cup 1 03336120285
86 Endanschlag Stopper 2 03336120286
87 Zahnrad Gear 1 03336120287
88 Welle Shaft 1 03336120288
89 Abdeckung Cover 1 03336120289
90 Passfeder Key 3 03336120290
91 Kugellager Bearing 2 03336120291
92 Zahnrad Gear 1 03336120292
93 Ring Collar 1 03336120293
94 Sicherungsring Retaining ring 1 03336120294
95 Gewindestift Setscrew 1 03336120295
96 Kegelrad Bevel gear 1 03336120296
97 Scheibe Washer 1 03336120297
98 Gehause Box 1 03336120298
99 Schraube Screw 4 03336120299
100 Kegelstift Taper pin 2 033361202100
101 Abdeckung Cover 1 033361202101
102 Kegelstift Taper pin 2 033361202102
103 Welle Shaft 1 033361202103
104 Platte plate 1 033361202104
105 Kegelstift Taper pin 1 033361202105
106 Stift Pin 2 033361202106
107 Aufnahme Handle boss 1 033361202107
108 Platte Nameplate 1 033361202108
109 Welle Shaft 1 033361202109
110 Feder Spring 1 033361202110
11 Stahlkugel Steel ball 1 033361202111
112 Gewindestift Setscrew 3 033361202112
113 Gewindestift Setscrew 1 033361202113
114 Feder Spring 1 033361202114
115 Griff Grip 1 033361202115
116 Knopf Grip ball 1 033361202116
117 Stange Lever 1 033361202117
118 Kegelstift Taper pin 1 033361202118
119 Buchse Collar 1 033361202119
120 Gewindestift Screw 2 033361202120
121 Welle Shaft 1 033361202121
122 Zahnrad Double-gear 1 033361202122
123 Hilse Spacer 1 033361202123
124 Scheibe Washer 1 033361202124
125 Kugellager Bearing 2 033361202125
126 Gewindestift Setcrew 1 033361202126
127 Abdeckung Cover 1 033361202127
128 Gewindestift Setcrew 2 033361202128
129 Buchse Bush 2 033361202129
130 Spannstift Split pin 2 033361202130
131 Stift Pin 2 033361202131
132 Welle Shaft 1 033361202132
133 Hilse Collar 1 033361202133
134 Kugellager Bearing 1 033361202134
135 Abdeckung Cover 1 033361202135
136 Zahnrad Gear 1 033361202136
137 Sicherungsring Retaining ring 3 033361202137
138 Zahnrad Gear 1 033361202138

Ccz MT 200
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S Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost Oblfdnac'
o ¢islo
139 Kugellager Bearing 1 033361202139
140 Welle Spline shaft 1 033361202140
141 Welle Lead screw 1 033361202141
142 Zahnrad Gear 1 033361202142
143 Kugellager Bearing 1 033361202143
144 Ring Collar 1 033361202144
145 Hulse Sleeve 1 033361202145
146 Kugellager Bearing 1 033361202146
147 Kugellager Bearing 1 033361202147
148 Zahnrad Gear 1 033361202148
149 Passfeder Key 1 033361202149
150 Ring Wire 1 033361202150
151 Zahnrad Gear 1 033361202151
152 Passfeder Key 1 033361202152
153 Ring Wire 1 033361202153
154 Zeiger Nameplate 1 033361202154
155 Lagerbock Bearing house 1 033361202155
156 Kugellager Bearing 1 033361202156
157 Ring Spacer 1 033361202157
158 Nutmutter Nut 1 033361202158
159 Skala Dial 1 033361202159
160 Kupplung Clutch 1 033361202160
161 Abdeckung Cover 1 033361202161
162 Schraube Screw 1 033361202162
163 Scheibe Washer 1 033361202163
164 Scheibe Elastic washer 1 033361202164
165 Handrad Handwheel 1 03336110382
166 Passfeder Key 1 033361202166
167 Gewindestift Setcrew 1 033361202167
168 Kupplung Clutch 1 033361202168
169 Feder Pressure spring 1 033361202169
170 Spindel Lead screw 1 033361202170
171 Spindelmutter Nut 1 033361202171
172 Schraube Screw 2 033361202172
173 Passfeder Key 1 033361202173
174 Saule Column 1 033361202174
175 Kugellager Bearing 2 033361202175
176 Scheibe Washer 2 033361202176
177 Kugellager Bearing 1 033361202177
178 Zahnrad Bevel wheel 1 033361202178
179 Sechskantmutter Nut 1 033361202179
180 Klapphebel Folding lever 1 03336110317
MT 200 cz
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12.6.1 Krizovy stal1-3

GERMANY

12

Obr. 12-7: KFizovy stal 1 -3
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12.6.3 Kf¥izovy stal 3 -3
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

12.6.4 Seznam nahradnich dill - Kfizovy sttil

S Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost Oijc-:,ﬂdnam
o Cislo
1 Stift Stift 1 03336120301
2 Schlitten Schlitten 1 03336120302
3 Paltte Paltte 1 03336120303
4 Platte Platte 2 03336120304
5 Klemmschraube Klemmschraube 1 03336120305
6 Stange Stange 1 03336120306
7 Knopf Knopf 1 03336120307
8 Schraube Schraube 1 03336120308
9 Klemmschraube Klemmschraube 4 03336120309
10 Stange Stange 4 03336120310
1 Schraube Schraube 4 03336120311
12 Schraube Schraube 4 03336120312
13 Gewindestift Gewindestift 4 03336120313
14 Ring Ring 1 03336120314
15 Schraube Schraube 4 03336120315
16 Kegelstift Kegelstift 7 03336120316
17 Platte Platte 1 03336120317
18 Einstellschraube Einstellschraube 4 03336120318
19 Keilleiste Keilleiste 1 03336120319
20 Abdeckung Abdeckung 1 03336120320
21 Abdeckung Abdeckung 1 03336120321
22 Schraube Schraube 8 03336120322
23 Platte Platte 1 03336120323
24 Schraube Schraube 5 03336120324
25 Abdeckung Abdeckung 1 03336120325
26 Halter Halter 1 03336120326
27 Schraube Schraube 4 03336120327
28 Scheibe Scheibe 2 03336120328
29 Schraube Schraube 1 03336120329
30 Stift Stift 1 03336120330
31 Ring Ring 1 03336120331
32 Kegelstift Kegelstift 1 03336120332
33 Kegelrad Kegelrad 1 03336120333
34 Kugellager Kugellager 2 03336120334
35 Kegelrad Kegelrad 1 03336120335
36 Passfeder Passfeder 1 03336120336
37 Scheibe Scheibe 1 03336120337
38 O-ring O-ring 1 03336120338
39 Schraube Schraube 1 03336120339
40 Schraube Schraube 1 03336120340
41 Zahnwelle Zahnwelle 1 03336120341
42 Sicherungsring Sicherungsring 1 03336120342
43 Buchse Buchse 1 03336120343
44 Kugellager Kugellager 2 03336120344
45 Buchse Buchse 1 03336120345
46 Kegelstift Kegelstift 1 03336120346
47 Passfeder Passfeder 1 03336120347
48 Buchse Buchse 1 03336120348
49 Nutmutter Nutmutter 1 03336120349
50 Federring Federring 1 03336120350
51 Schlitten Schlitten 1 03336120351
52 Frastisch Frastisch 1 03336120352
53 Abdeckung Abdeckung 2 03336120353
54 Spindel Spindel 1 03336120354
55 Abdeckung Abdeckung 2 03336120355
56 Schraube Schraube 6 03336120356
57 Halter Halter 1 03336120357
58 Schraube Schraube 8 03336120358
59 Kegelstift Kegelstift 5 03336120359
60 Scheibe Scheibe 1 03336120360
61 Kugellager Kugellager 2 03336120361
62 Klemmmutter Klemmmutter 1 03336120362
63 Federring Federring 1 03336120363
64 Scheibe Scheibe 1 03336120364
65 Halter Halter 1 03336120365
66 Kugellager Kugellager 1 03336120366
67 Sicherungsring Sicherungsring 1 03336120367
68 Schraube Schraube 6 03336120368
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

S Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost Objfdnac'
o Cislo
69 Stift Stift 2 03336120369
70 Hebel Hebel 2 03336120370
71 Schraube Schraube 1 03336120371
72 Zylinderstift Zylinderstift 1 03336120372
73 Keilleiste Keilleiste 1 03336120373
74 Klemmmutter Klemmmutter 2 03336120374
75 Bolzen Bolzen 2 03336120375
76 Endanschlag Endanschlag 2 03336120376
77 Hilse Hilse 1 03336120377
78 Kugellager Kugellager 2 03336120378
79 Kegelstift Kegelstift 4 03336120379
80 Kugellager Kugellager 2 03336120380
81 Kugellager Kugellager 2 03336120381
82 Kegelrad Kegelrad 1 03336120382
83 Passfeder Passfeder 2 03336120383
84 Klemmmutter Klemmmutter 1 03336120384
85 Sicherungsblech Sicherungsblech 1 03336120385
86 Lagerbock Lagerbock 1 03336120386
87 Buchse Buchse 1 03336120387
88 Abdeckung Abdeckung 1 03336120388
89 Schraube Schraube 12 03336120389
90 Buchse Buchse 1 03336120390
91 Zahnwelle Zahnwelle 1 03336120391
92 Zahnwelle Zahnwelle 1 03336120392
93 Passfeder Passfeder 1 03336120393
94 Hilse Hulse 1 03336120394
95 Hilse Hulse 1 03336120395
96 Kegelrad Kegelrad 1 03336120396
97 Stift Stift 1 03336120397
98 Schnecke Schnecke 1 03336120398
99 Kegelrad Kegelrad 1 03336120399
100 Welle Welle 1 033361203100
101 Zahnrad Zahnrad 1 033361203101
102 Scheibe Scheibe 1 033361203102
103 Schraube Schraube 4 033361203103
104 Scheibe Scheibe 1 033361203104
105 Zeiger Zeiger 1 033361203105
106 Scheibe Scheibe 1 033361203106
107 Scheibe Scheibe 1 033361203107
108 Hutmutter Hutmutter 1 033361203108
109 Handhebel Handhebel 1 033361203109
110 Buchse Buchse 1 033361203110
11 Buchse Buchse 1 033361203111
112 Ring Ring 1 033361203112
113 Schraube Schraube 3 033361203113
114 Abdeckung Abdeckung 1 033361203114
115 Sicherungsring Sicherungsring 2 033361203115
116 Kugellager Kugellager 4 033361203116
117 Sicherungsring Sicherungsring 1 033361203117
118 Buchse Buchse 8 033361203118
119 Schraube Schraube 1 033361203119
120 Aufnahme Aufnahme 1 033361203120
121 Griff Griff 1 033361203121
122 Hulse Hulse 1 033361203122
123 Ring Ring 1 033361203123
124 Stift Stift 1 033361203124
125 Kegelstift Kegelstift 1 033361203125
126 Platte Platte 1 033361203126
127 Schraube Schraube 4 033361203127
128 Zahnwelle Zahnwelle 1 033361203128
129 Kegelstift Kegelstift 3 033361203129
130 Zahnrad Zahnrad 1 033361203130
131 Welle Welle 1 033361203131
132 Sicherungsring Sicherungsring 1 033361203132
133 Federring Federring 1 033361203133
134 Schraube Schraube 2 033361203134
135 Stift Stift 1 033361203135
136 Schraube Schraube 2 033361203136
137 Hilse Hulse 1 033361203137
138 Scheibe Scheibe 1 033361203138
Ccz MT 200
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MASCHINEN - GERMANY

Verze 1.0.7 z 5. Kvéten 2014

Preklad originalniho navodu k obsluze

N | Nézev(némecky) | Nazev(anglicky) = Ks | Velikost | oPiednac
o Cislo
139 Stift Stift 1 033361203139
140 Stift Stift 1 033361203140
141 Welle Welle 1 033361203141
142 Block Block 1 033361203142
143 Welle Welle 1 033361203143
144 Schraube Schraube 2 033361203144
145 Exzenter Exzenter 1 033361203145
146 Kegelstift Kegelstift 2 033361203146
MT 200 cz
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12.7 Posuv stolu

12.7.1 Posuv stolu1 -3

Obr. 12-10: Posuv stolu 1 -3
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12.7.3 Posuv stolu 3 -3
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

12.7.4 Seznam nahradnich dild - Posuv stolu

S Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost Oijc-:,ﬂdnam
o Cislo
1 Gehause Feeding box 1 03336120401
2 Abdeckung Cover 3 03336120402
3 Schraube Cross-recessed head screw 1 03336120403
4 Ablassschraube Qil plug 1 03336120404
5 Scheibe Copper washer 1 03336120405
6 Verschlussschraube Qil plug 1 03336120406
7 Abdeckung Cover 1 03336120407
8 Scheibe Washer 1 03336120408
9 Schraube Screw 8 03336120409
10 Abdeckung Cover 1 03336120410
11 Scheibe Washer 1 03336120411
12 Schraube Screw 8 03336120412
13 Platte Nameplate 1 03336120413
14 Schraube Screw 4 03336120414
15 Schraube Screw 1 03336120415
16 Olschauglass Oil gauge 1 03336120416
17 Schnecke Worm 1 03336120417
18 Passfeder Key 1 03336120418
19 Buchse Bush 1 03336120419
20 Kugellager Bearing 2 03336120420
21 Ring Collar 1 03336120421
22 Sicherungsring Retaining ring 3 03336120422
23 Kugellager Bearing 1 03336120423
24 Schraube Screw 4 03336120424
25 Sicherungsring Retaining ring 1 03336120425
26 O-ring O-ring 2 03336120426
27 Dichtung Sealing ring 1 03336120427
28 Motor Motor 1 03336120428
29 Scheibe Washer 5 03336120429
30 Bolzen Bolt 4 03336120430
31 Welle Shaft 1 03336120431
32 Platte Connecting plate 1 03336120432
33 Welle Shaft 1 03336120433
34 Sicherungsring Retaining ring 4 03336120434
35 O-ring O-ring 9 03336120435
36 Kegelstift Taper pin 2 03336120436
37 Ring Collar 1 03336120437
38 O-ring O-ring 1 03336120438
39 Aufnahme Lever boss 1 03336120439
40 Feder Spring 8 03336120440
41 Stahlball Steel ball 6 03336120441
42 Gewindestift Setscrew 6 03336120442
43 Kegelstift Taper pin 1 03336120443
44 Stange lever 1 03336120444
45 Knopf Grip 1 03336120445
46 Sechskantmutter Nut 1 03336120446
47 Welle Shaft 1 03336120447
48 Passfeder Key 1 03336120448
49 Exzenter Shifter 1 03336120449
50 Verschluss Plug 1 03336120450
51 O-Ring O-ring 2 03336120451
52 Gewindestift Setscrew 17 03336120452
53 Verschluss Plug 1 03336120453
54 Kegelstift Taper pin 1 03336120454
55 Zahnrad Gear 1 03336120455
56 Gewindestift Setscrew 1 03336120456
57 Ring Wire 1 03336120457
58 Passfeder Key 1 03336120458
59 Hulse Sleeve 1 03336120459
60 Passfeder Key 1 03336120460
61 Sicherungsring Retaining ring 1 03336120461
62 Welle Shaft 1 03336120462
63 Abdeckung Cover 1 03336120463
64 Scheibe Washer 1 03336120464
65 Schraube Screw 4 03336120465
66 Dichtung Oil seal 1 03336120466
67 Kugellager Bearing 1 03336120467
68 Ring Collar 1 03336120468
MT 200
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

S Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost Objfdnac'
o Cislo

69 Kuppling Clutch 1 03336120469
70 Ring Collar 3 03336120470
71 Sicherungsring Retaining ring 1 03336120471
72 Kuppliung Clutch 1 03336120472
73 Madenschraube Grub screw 1" 03336120473
74 Ring Positioning clip 1 03336120474
75 Zahnrad Gear 1 03336120475
76 Zahnrad Gear 1 03336120476
77 Passfeder Key 1 03336120477
78 Ring Collar 1 03336120478
79 Zahnrad Gear 1 03336120479
80 Buchse Collar 1 03336120480
81 Ring Collar 1 03336120481
82 Zahnwelle Worm wheel 1 03336120482
83 Kugellager Bearing 1 03336120483
84 Abdeckung Bearing cover 1 03336120484
85 Abdeckung cover 1 03336120485
86 Schraube Screw 4 03336120486
87 Welle Spline shaft 1 03336120487
88 Kugellager Bearing 3 03336120488
89 Zahnrad Gear 1 03336120489
90 Feder Spring 2 03336120490
91 Gewindestift Setcrew 9 03336120491
92 Sicherungsring Retaining ring 4 03336120492
93 Gewindestift Setcrew 1 03336120493
94 Zahnrad Gear 1 03336120494
95 Ring Wire 1 03336120495
96 Scheibe Washer 1 03336120496
97 Zahnrad Gear 1 03336120497
98 Passfeder Key 2 03336120498
99 Zahnrad Gear 1 03336120499
100 Buchse Collar 1 033361204100
101 Kugellager Bearing 1 033361204101
102 O-ring O-ring 4 033361204102
103 Kugellager Bearing 1 033361204103
104 Ring Bearing boss 3 033361204104
105 Welle Spline shaft 1 033361204105
106 Zahn Gear 1 033361204106
107 Feder Spring 1 033361204107
108 Zahnrad Gear 1 033361204108
109 Zahnrad Gear 1 033361204109
110 Passfeder Key 1 033361204110
M Sicherungsring Retaining ring 1 033361204111
112 Zahnrad Gear 1 033361204112
113 Aufnahme Lever boss 3 033361204113
114 Kegelstift Taper pin 3 033361204114
115 Feder Spring 3 033361204115
116 Stange lever 3 033361204116
117 Griff Grip 3 033361204117
118 Gewindestift Setcrew 3 033361204118
119 O-ring O-ring 3 033361204119
120 Sicherungsring Retaining ring 3 033361204120
121 Platte Plate 3 033361204121
122 Kegelstift Taper pin 3 033361204122
123 Exzenter shifter 1 033361204123
124 Buchse Bush 1 033361204124
125 Buchse Bush 1 033361204125
126 Welle Shaft 1 033361204126
127 Welle Shaft 1 033361204127
128 Exzenter Shifter 1 033361204128
129 Exzenter Shifter 1 033361204129
130 Welle Shaft 1 033361204130
131 Buchse Bushing 1 033361204131
132 Stahlkugel Steel ball 1 033361204132
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12.8.1 Prevodovka 1 - 2

P

MASCHINEN -

GERMANY

Obr. 12-13: Pfevodovka 1 -2
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

12.8.3 Seznam nahradnich dilt - PFevodovka

P Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost Obj. ¢islo
01. Platte Plate 1 03336120501
2 Stift Pressure block 1 03336120502
3 Schraube Screw 2 03336120503
4 Keilleiste Gib 1 03336120504
5 Einstellschraube Adjusting screw 1 03336120505
6 Zahnwelle Gear shaft 1 03336120506
7 Buchse Bush 1 03336120507
8 Gewindestift Setscrew 1 03336120508
9 Innensechskantschraube Socket head screw 6 03336120509
10 Innensechskantschraube Socket head screw 2 03336120510
1 Kegelstift Taper pin 2 03336120511
12 Getriebegehause Gear box 1 03336120512
13 Label Aluminium plate 1 03336120513
14 Platte Connecting plate 1 03336120514
15 Platte Plate 1 03336120515
16 Scheibe Washer 1 03336120516
17 Platte Plate 1 03336120517
18 Verschlussschraube Oil plug 1 03336120518
19 Schraube Setcrew 2 03336120519
20 Innensechskantschraube Socket head screw 6 03336120520
21 Olschraube Oil plug 1 03336120521
22 Motor Motor 1 03336120522
23 Scheibe Washer 4 03336120523
24 Innensechskantschraube Socket head screw 4 03336120524
25 Halter Hanger 1 03336120525
26 Zeiger Point 1 03336120526
27 Niet Rivet 8 03336120527
28 Stift Pressure block 1 03336120528
29 Scheibe Washer 4 03336120529
30 Bolzen Bolt 1 03336120530
31 Sechskantschraube Nut 2 03336120531
32 Scheibe Washer 2 03336120532
33 Abdeckung Cover 1 03336120533
34 Hilse Sleeve 1 03336120534
35 Nutmutter Lock nut 1 03336120535
36 Sicherungsblech Lock washer 1 03336120536
37 Kegelstift Taper pin 3 03336120537
38 Olschauglass Oil gauge 1 03336120538
39 Schmiernippel Qil plug 1 03336120539
40 Olablassschraube Oil plug 1 03336120540
41 Stift Pin 1 03336120541
42 Welle Shaft 1 03336120542
43 Platte Rocker 2 03336120543
44 Gabel Shifter 2 03336120544
45 Hebel Lever 3 03336120545
46 Nabe Handle boss 3 03336120546
47 Platte Indicator plate 3 03336120547
48 Kegelstift Taper pin 3 03336120548
49 Sicherungsring Retaining ring 3 03336120549
50 Hilse Sleeve 1 03336120550
51 Stahlball Steel ball 3 03336120551
52 Feder Spring 3 03336120552
53 Gewindestift Setscrew 3 03336120553
54 Welle Shaft 1 03336120554
55 Knopf Handle 3 03336120555
56 O-Ring O-ring 3 03336120556
57 Schraube Screw 6 03336120557
58 Gabel Shifter 1 03336120558
59 Hilse Sleeve 1 03336120559
60 Welle Shaft 1 03336120560
61 Hilse Sleeve 1 03336120561
62 Abdeckung Cover 1 03336120562
63 Innensechskantschraube Socket head screw 4 03336120563
64 O-Ring O-ring 1 03336120564
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

P Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost Obj. cislo
n6-5 Dichtung Oil seal 1 03336120565
66 Kugellager Bearing 4 03336120566
67 Hulse Spline sleeve 1 03336120567
68 Zahnrad Gear 1 03336120568
69 Zahnrad Gear 1 03336120569
70 Sicherungsring Retaining ring 1 03336120570
71 Passfeder Key 1 03336120571
72 Olverschluss Qil plug 1 03336120572
73 Lagerbock Bearing house 1 03336120573
74 Welle Spline shaft 1 03336120574
75 Bearing Bearing 1 03336120575
76 Passfeder Key 1 03336120576
77 Sicherungsring Retaining ring 1 03336120577
78 Zahnrad Gear 1 03336120578
79 Zahnrad Gear 1 03336120579
80 Zahnrad Gear 1 03336120580
81 Buchse Bush 1 03336120581
82 Gewindestift Setscrew 1 03336120582
83 Gewindestift Setscrew 1 03336120583
84 Kugellager Bearing 1 03336120584
85 Sicherungsring Retaining ring 1 03336120585
86 Kugellager Bearing 1 03336120586
87 Sicherungsring Retaining ring 1 03336120587
88 Zahnrad Gear 1 03336120588
89 Zahnrad Gear shaft 1 03336120589
90 Verschluss Oil plug 1 03336120590
91 Gewindestift Grub screw 1 03336120591
92 Welle Gear shaft 1 03336120592
93 Verschluss Plug 1 03336120593
94 Kugellager Bearing 4 03336120594
95 Zahnrad Gear 1 03336120595
96 Passfeder Key 2 03336120596
97 Gewindestift Setscrew 4 03336120597
98 Ring Iron wire 1 03336120598
99 Scheibe Washer 1 03336120599
100 Welle Gear shaft 1 033361205100
101 Zahnrad Gear 1 033361205101
102 Passfeder Key 3 033361205102
103 Ring Iron wire 3 033361205103
104 Zahnrad Gear 1 033361205104
105 Zahnrad Gear 1 033361205105
106 Sicherungsring Retaining ring 1 033361205106
107 Kugellager Bearing 1 033361205107
108 Zahnrad Gear 1 033361205108
109 Verschluss Plug 1 033361205109
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

12.10 Chladici zarizeni 2 - 2
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Obr. 12-16: Chladici zafizeni 2 - 2
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

12.10.1Seznam nahradnich dild - Chladici zaFizeni

P Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost | Obj. ¢islo
01. Kuhlmittelschlauch Cooling pipe 1 03336120601
2 Ventil Valve 1 03336120602
3 Halter Fixed boss 1 03336120603
4 Anschluss Connecting pipe 1 03336120604
5 Schraube Screw 4 03336120605
6 Schraube Screw 1 03336120606
7 Klemme Hoop 1 03336120607
8 Kihimittelschlauch Hose 1 03336120608
9 Buchse Bushing 1 03336120609
10 Klemme Clip 3 03336120610
1 Schraube Screw 5 03336120611
12 Halter Hoop 1 03336120612
13 KihImittelschlauch Joint 1 03336120613
14 Spanewanne Chip tray 1 03336120614
15 Schraube Screw 8 03336120615
16 Scheibe Washer 13 03336120616
17 Anschluss Joint 1 03336120617
18 Halter Hoop 2 03336120618
19 KihImittelschlauch Hose 1 03336120619
20 Anschluss Joint 1 03336120620
21 Platte Plate 1 03336120621
22 Schraube Screw 2 03336120622
23 Platte Plate 1 03336120623
24 Schrew Screw 4 03336120624
25 Kuhlmittelpumpe Cooling motor 1 03336120625
26 Halter Cooling motor base 1 03336120626
27 Abdeckung Cover 1 03336120627
28 Stift Net 1 03336120628
29 Schraube Screw 3 03336120629

MT 200 (074
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MASCHINEN - GERMANY

12.11 Mazani1 -2

Obr. 12-17: Mazani 1-2
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MASCHINEN - GERMANY

12.12.1Seznam nahradnich dilt - Mazani

ng_ Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost | Obj. Cislo
1 Schraube Screw 2 03336120701
2 Handpumpe Manual lubricating motor 1 03336120702
3 Schlauch Joint 12 03336120703
4 Adapter Adapter 26 03336120704
5 Bogen Elbow 5 03336120705
6 Olschlauch Oil pipe 1 03336120706
7 Verteiler Distributor 1 03336120707
8 Olschlauch Oil pipe 1 03336120708
9 Bogen Elbow 1 03336120709
10 Schraube Screw 6 03336120710
11 Verteiler Distributor 1 03336120711
12 Olschlauch Oil pipe 1 03336120712
13 Schauglas Gauge 22 03336120713
14 Verteiler Distributor 1 03336120714
15 Klemmmutter Nut 14 03336120715
16 Verbindungsstiick Copper pipe 1 03336120716
17 Verbindungsstiick Copper pipe 1 03336120717
18 Kunststoffschlauch Nylon pipe 1 03336120718
19 Schraube Screw 14 03336120719
20 Klemme Clipper 4 03336120720
21 Verteiler Distributor 1 03336120721
22 Klemme Clip 6 03336120722
23 Klemme Clip 2 03336120723
24 Klemme Clip 2 03336120724
25 Olschlauch Oil pipe 1 03336120725
Ccz MT 200
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OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

12.13 Prislusenstvi1 -2

4

Obr. 12-19: PfrisluSenstvi 1 - 2

12.14 PrisluSenstvi 2 -2

Obr. 12-20: Pfrislusenstvi 2 - 2
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN -

GERMANY

12.14.1Seznam nahradnich dild - PfisluSsenstvi 1 - 2

P Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost | Obj. cislo

o
1 Frasaufnahme Cutter arbor 1 03336120801
2 Passfeder Key 1 03336120802
3 Distanzring Distance sleeve 1 03336120803
4 Distanzring Distance sleeve 3 03336120804
5 Distanzring Distance sleeve 3 03336120805
6 Distanzring Distance sleeve 1 03336120806
7 Scheibe Adjusting washer 5 03336120807
8 Scheibe Adjusting washer 6 03336120808
9 Hulse Sleeve 1 03336120809
10 Klemmmutter Nut 1 03336120810

12.14.2Seznam nahradnich dilt - PrisluSenstvi 2 - 2

P Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost | Obj. Cislo

o
1 Frasaufnahme Cutter arbor 1 03336120811
2 Passfeder Key 1 03336120812
3 Distanzring Distance sleeve 1 03336120813
4 Distanzring Distance sleeve 5 03336120814
5 Distanzring Distance sleeve 5 03336120815
6 Distanzring Distance sleeve 9 03336120816
7 Hilse Sleeve 1 03336120817
8 Klemmmutter Nut 1 03336120818

Ccz MT 200
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

12.15.1Seznam nahradnich dild - Frézovaci hlava

P Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost Obj. ¢islo
01. Spindelkopf Rotator 1 03336120901
2 Verschluss Plug 1 03336120902
3 Zeiger Indicator plate 2 03336120903
4 Niet Rivet 12 03336120904
5 Skala Angle ruler 2 03336120905
6 Hutmutter Nut 7 03336120906
7 Scheibe Washer 5 03336120907
8 Bolzen Bolt for T-slot 2 03336120908
9 Hebel Lever 2 03336120909
10 Flansch Base 1 03336120910
11 Schraube Screw 9 03336120911
12 Kegelrad Helix gear 1 03336120912
13 Scheibe Washer 1 03336120913
14 Welle Spline shaft 1 03336120914
15 Nutmutter Nut 1 03336120915
16 Sicherungsblech Lock washer 1 03336120916
17 Buchse Bush 1 03336120917
18 Kugellager Bearing 2 03336120918
19 Buchse Bush 1 03336120919
20 Kegelstift Taper pin 2 03336120920
21 Scheibe Washer 1 03336120921
22 Scheibe Washer 1 03336120922
23 Kegelstift Taper pin 2 03336120923
24 Sechskantmutter Nut 2 03336120924
25 Scheibe Washer 2 03336120925
26 Bolzen Bolt for T-slot 2 03336120926
27 Klemmmutter Nut 2 03336120927
28 Spindel Spindle 1 03336120928
29 Schraube Screw 2 03336120929
30 Passfeder Key 2 03336120930
31 Abdeckung Cover 1 03336120931
32 Schraube Screw 6 03336120932
33 Spindelstock Headstock 1 03336120933
34 Ring Collar 1 03336120934
35 Ring Collar 1 03336120935
36 Kugellager Bearing 1 03336120936
37 Kugellager Bearing 1 03336120937
38 Hilse Bearing sleeve 1 03336120938
39 Ring Collar 1 03336120939
40 Passfeder Key 1 03336120940
41 Kegelrad Helix gear 1 03336120941
42 Sicherungsblech Lock washer 1 03336120942
43 Nutmutter Nut 2 03336120943
44 Kugellager Bearing 1 03336120944
45 Sicherungsblech Lock washer 1 03336120945
46 Nutmutter Nut 1 03336120946
47 Abdeckung Cover 1 03336120947
48 Scheibe Washer 2 03336120948
49 Bolzen Drawing bolt 1 03336120949
50 Abdeckung Cover 1 03336120950
51 Verschluss Plug 1 03336120951
52 Abdeckung Cover 1 03336120952
53 Abdeckung Cover 1 03336120953
54 O-Ring O-ring 1 03336120954
55 Schraube Screw 2 03336120955
56 Gewindestift Setscrew 1 03336120956
57 Welle Shaft 1 03336120957
58 Passfeder Key 1 03336120958
59 Kugellager Bearing 1 03336120959
60 Passfeder Key 1 03336120960
61 Kegelrad Helix gear 1 03336120961
62 Scheibe Washer 1 03336120962
63 Scheibe Washer 1 03336120963
64 Scheibe Washer 1 03336120964
Ccz MT 200
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MASCHINEN - GERMANY
S Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost Obj. cislo
o
65 Nutmutter Nut 1 03336120965
66 Sicherungsblech Lock washer 1 03336120966
67 Kugellager Bearing 1 03336120967
68 Kegelrad Helix gear 1 03336120968
69 Flansch Connecting seat 1 03336120969
70 Ring Iron wire 1 03336120970
71 Gewindestift Setscrew 1 03336120971
MT 200 cz
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Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY
12.16.1 Seznam lozisek
S Nazev (némecky) Nazev (anglicky) Ks Velikost Oblfdnac'
o ¢islo
1 Kegelrollenlager Taper roller bearing 1 70x150x38/ 30314 04030314
2 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 45x85x19/ 6209 0406209
3 Kegelrollenlager Taper roller bearing 1 55x120x31/ 30311 04030311
4 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 45x100x25/ 6309 0406309
5 Rillenkugellager Groove ball bearing 3 40x90x23/ 6308 0406308
6 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 55x100x21/ 6211 0406211
7 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 30x72x19/ 6306 0406303
8 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 35x80x21/ 6307 0406307
9 Rillenkugellager Groove ball bearing 2 25x47x12/ 6005 0406005
10 Rillenkugellager Groove ball bearing 2 35x47x7/ 61807 04061807
1 Rillenkugellager Groove ball bearing 4 25x42x9/ 61905 04061905
12 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 40x68x15/ 6008 0406008
13 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 25x47x12/ 6005 0406005
14 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 20x42x12/ 6004 0406004
15 Kegelrollenlager Taper roller bearing 2 25x47x15/ 32005 04032005
16 Rillenkugellager Groove ball bearing 2 40x52x7/ 61808 04061808
17 Axiallager Thrust bearings 2 50x70x14/ 51110 04051110
18 Kegelrollenlager Taper roller bearing 2 30x40x24/ 3024 0403024
19 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 50x72x12/ 61910 04061910
20 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 30x55x13/ 6006 0306006
21 Axiallager Thrust bearings 1 30x60x21/ 51306 04051306
22 Kugellager Ball bearing 1 20x47x14/ 7204 0407204
23 Axiallager Thrust bearings 2 30x47x11/ 51106 04051106
24 Rillenkugellager Groove ball bearing 2 40x62x12/ 61908 04061908
25 Kegelrollenlager Taper roller bearing 1 17x47x15/ 30303 04030303
26 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 17x42x12/ 6203 0406203
27 Kugellager Ball bearing 1 45x68x15/ 32909 04032909
28 Rillenkugellager Groove ball bearing 3 20x42x12/ 6004 0406004
29 Axiallager Thrust bearings 2 50x70x14/ 51110 04051110
30 Nadellager Needle bearing 2 50x58x20/ K 50x58x20
31 Rillenkugellager Groove ball bearing 4 20x37x9/ 61904 04061904
32 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 20x47x14/ 6204 0406204
33 Kegelrollenlager Taper roller bearing 2 30x55x17/ 32006 04032006
34 Nadellager Needle bearing 1 30x42x30/ NX30
35 Rillenkugellager Groove ball bearing 4 50x80x16/ 6010 0406010
36 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 40x68x15/ 6008 0406008
37 Rillenkugellager Groove ball bearing 1 35x62x14/ 6007 0406007
38 Rillenkugellager Groove ball bearing 5 30x62x16/ 6206 0406206
39 Kugellager Ball bearing 2 45x75x16/ 7009 0407009
40 Kegelrollenlager Taper roller bearing 2 35x62x18/ 32007 04032007
41 Kugellager Ball bearing 1 90x140x37/ NN3018
42 Kegelrollenlager Taper roller bearing 1 50x90x21/ 30210 04030210
43 Axiallager Thrust bearings 1 80x105x19/ 51116 04051116
MT 200 cz
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12.17 Méfrici listy digitalniho odmérovani

Zmérte délku méficich list na na stroji.

Pfiklad: ML 220 = méfici lista muze byt délku maximalné 220 mm.
Velikost Obj. cislo Velikost Obj. cislo
ML 80 mm 338 4708 ML 720 mm 3384172
ML 100 mm 338 4110 ML 770 mm 3384177
ML 120 mm 338 4112 ML 820 mm 3384182
ML 170 mm 338 4117 ML 870 mm 3384187
ML 220 mm 3384122 ML 920 mm 3384192
ML 270 mm 338 4127 ML 970 mm 3384197
ML 320 mm 338 4132 ML 1020 mm 338 4202
ML 370 mm 338 4137 ML 1250 mm 338 4225
ML 420 mm 338 4142 ML 1400 mm 338 4240
ML 470 mm 338 4147 ML 1520 mm 338 4252
ML 520 mm 338 4152 ML 1670 mm 338 4267
ML 570 mm 338 4157 ML 1940 mm 3384294
ML 620 mm 338 4162 ML 2010 mm 338 4295
ML 670 mm 338 4167 ML 3000 mm 338 4300

Cz MT 200
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