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1.  BIZTONSAGI UTMUTATO

Kiilonb6z0 biztonsagi berendezéseket telepitettiink a gépre, hogy megvédjék a gépkezeldt a
sériilésektol. Helytelen hasznalat esetén azonban a gép veszélyes lehet, igy kérjiik, olvassa el a
kovetkezd biztonsagi eldirasokat! Rendszeresen ellendrizze, hogy a munkatér biztonsagi burkolata, a
biztonsagi kapcsold, a vészkapcsolok €s a tobbi biztonsagi berendezés hianytalan, sériilésmentes,
illetve jol miikddik-e. Ezek a berendezések az 6n személyes biztonsagat szolgaljak, igy tartsa dket
mindig kifogastalan allapotban!

1.1.  MIRE VIGYAZZUNK A SZALLITASNAL
A gépet csak zart jarmiivel, vagy gondosan leponyvéazva szabad szallitani!

NAGYON FONTOS FIGYELMEZTETES!

A gépeket altaldban ugy konzervaljuk a szallitdshoz, hogy a rozsdavédod szer a szallitas soran, illetve a
szallitds utan még legfoljebb egy héten keresztiil védi meg az érzékeny feliileteket a rozsddsodastol.
ENNEK ELLENERE, amennyiben a szallitas, vagy gépmozgatas soran a gépet nedvesség érmé (esé,
ho, erds para, stb.), tigy a szallitas utan zart, szaraz helyen a féorsot, a gépasztalt, majd a vezetékvédod
burkolatok eltavolitasa utan, a vezetékeket és a golydsorsokat olajjal, vagy mas rozsdasodas elleni
védelemre alkalmas szerrel be kell vonni!

1.2. MIRE VIGYAZZUNK A RAKODASNAL

A gép teljes tomegét a géptesten elhelyezett géptablan talalja meg.

Bizonyosodjon meg a gép tomegének ¢és az emelés varhato sulypontja helyzetének ismeretében arrol,
hogy az emel6 berendezés alkalmas-e a feladat elvégzésére. Ne probalkozzon a gép emelésével, ha
nincs pontosan tisztaban a koriilményekkel, mert olyan balesetet okozhat, amely a gép, az
emeldszerkezet karosodasaval, de akar személyi sériiléssel is jarhat!

Az emelést csak szerszamgépek emelésében €s mozgatasaban gyakorlott személy iranyithatja!

JAVASOLJUK, hogy bizza meg a gép forgalmazojat a rakodassal és a gépnek az tizemeltetési helyre
val6é mozgatasaval!

A daruval val6 felemeléséhez hasznalja azt az emeldkeretet, amit a gépgyartod ad. Egyéb emeldkeret
hasznalata tilos! Amennyiben barmilyen okbdl nem rendelkezik a megfelelé emeldkerettel, [épjen
kapcsolatba a gép forgalmazojaval!

Hasznalat el6tt ellendrizze az emelOkeretet, bizonyosodjon meg arrol, hogy a szerkezet nem
kéarosodott az utolsé hasznélat o6ta!

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a darukdtelek kibirjak-e a gép tomegét!

A gépet emelje fel kb. Scm-re a talajszinttdl és bizonyosodjon meg arrdl, hogy a gép egyensulyban
van-e!

A gép emelését, pozicionaldsat lassu, 6vatos mozgasokkal végezze, keriilje a hirtelen mozdulatokat!
A baleset elkertilése érdekében emelés kdzben TILOS a teher tetején, alatta, vagy a teherhez tal kozel
tartozkodni!

VIGYAZZON, hogy a lengé teher ne veszélyeztessen senkit, illetve semmilyen eszkozt!

1.3. MIRE VIGYAZZUNK A TAROLASNAL

A gépet csak szaraz, pormentes helyen szabad tarolni!

Amennyiben a tarolds varhat6 idOtartama egy hétnél hosszabb, kérem, tajékoztassa errdl a
Forgalmazdt. A szerszamgépek koszoriilt, egyes helyeken edzett és koszoriilt feliiletei konnyen
rozsdasodhatnak. A gépeket altalaban tigy konzervaljuk a szallitashoz, hogy a rozsdaveédo szer a
szallitas soran, illetve a szallitas utan még legfoljebb egy héten keresztiil védi meg az érzékeny
feliileteket a rozsdasodastol.
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Térolas kornyezeti hdmérséklete: 0-45°C
Relativ paratartalom: kevesebb, mint 90%

1.4. MIRE VIGYAZZUNK A BEKOTESNEL, BETAPLALASNAL

1.4.1. Elektromos csatlakoztatas, kabelbekotés

Csak villamos szerelésre kiképzett szakember kotheti be a gépet a villamos halozatba!

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a gép bekotésének modja megfelel-e a szabvanyok idevonatkozo
eléirasainak és a kabelek a mechanikus €s villamos kdvetelményeknek mindenben megfelelnek-e!

A gép részére 6ndllo, a gépteljesitményéhez illeszkedd, biztositoval védett betaplalast kell kialakitani.
Errdl a betaplalasrol mas fogyasztot lizemeltetni szigoruan tilos!

1.4.2. Foldelés

A gép védofoldelésének kialakitasahoz vegye figyelembe a helyi szabvanyi eléirasokat!

A foldelvezeték minimalis keresztmetszetének 14 mm?-nek kell lennie. A foldelvezetékek
ellendllasanak kevesebbnek kell lennie 100Q2-nal.

A foldeldvezetéket a gép villamos szekrényében erre a célra kialakitott pontra kell kotni.

Mindig a lehet6 legrovidebb foldeldvezetékkel oldja meg a foldelést!

Bekotési modozatok

Kovesse az alabbi abrat!

Péarhuzamos kapcsoldsnal valamennyi fogyaszto foldeldvezetékének ellendlldsa nem haladhatja meg a
100Q) értéket!

TILOS az abran lathato soros kapcsolasi modot alkalmazni!

VMC

L1

Egyedi foldelés
VMC VMC
- R
Parhuzamos kapcsolasu foldelés Soros kapcsolasu foldelés

SZIGORUAN TILOS!
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1.5. MIRE VIGYAZZUNK KEZELES ES PROGRAMOZAS SORAN

Beinditas el6tt bizonyosodjon meg arrél, hogy a gép kezeldje megfeleld szakértelemmel rendelkezik-e
a gép kezelésével kapcsolatban, és ismeri-e a biztonsagi eldirasokat! A gépet csak szakképzett
gépkezeld kezelheti!

A gépkezeld és a gép kornyezetében tartozkodok mindig hordjanak megfeleld védofelszerelést,
biztonsagos véddszemiiveget, olajalld cipét, munkavédelmi Sltdzetet stb. Ne viseljenek laza ujju ruhét,
nyakkenddt, cipofiizéjiik legyen bekotve. Ne tartozkodjon a gép kozelében az, aki gydgyszer, alkohol,
vagy drog befolyésa alatt all!

” @,, jelzés aramiités veszélyére figyelmeztet. A villamos szekrényt csak szakképzett személy
nyithatja ki!

FONTOS FIGYELMEZTETES!

A villamosszekrényt a gép, lizemszer(i miikddtetése alatt folyamatosan zarva kell tartani!

Ugyeljen arra, hogy illetéktelen személy ne férhessen a villamosszekrényhez, illetve ne nyiljon ki az
ajto véletleniil, mert ez a villamos szerelvények garanciajanak elvesztését vonja maga utan!

1.5.1. A gépkezel6 napi feladatai

Mielott a gépen, a gép rendeltetésszerli izemeltetésén kiviil esé, barmilyen karbantartasi, vagy
ellendrzési tevékenységet folytatna, kapcsolja le a fékapcsolot és helyezze el a kapcsolon a sajat
figyelmeztetd tablajat! A sajat figyelmezteto tablan fel kell tlintetni ,,A gép javitas alatt all,
bekapcsolni tilos!” szoveget €s a tabla tulajdonosénak a nevét!

A tablat csak a tabla tulajdonosa tavolithatja el!

Figyelje rendszeresen, hogy hall-e valami szokatlan zajt a gép mechanikus, villamos elemeinek,
motorok, hajtomiivek, miikodtetd hengerek, f6orso, villamos szekrény kornyezetébdl!
Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a munkatér burkolatok, vezetékvédd harmonikék, véddcsovek
sériilésmentesek!

A gép, munkatérben, vagy mads sériilésveszélyes helyen 1évd kdbeleit véddcsdvel, vagy
védoburkolattal lattuk el, hogy megvédjiik a héhatastol, folyadékoktol, vagy fémforgacstol.
Amennyiben a véddcsd megsériilne, a gépet azonnal le kell allitani, és értesiteni kell a gép
karbantartasaért felelos személyzetet!

Mindig tisztitsa meg, és olajozza be a vezetékvédd fém harmonikéakat, mieldtt beinditana a gépet! A
megmunkalas elinditasa eldtt néhanyszor nyomja meg a gép kezeldtablajan talalhato kézi kenést inditd
gombot.

A kendtapegységet MINDIG az el6irt kendanyaggal toltse fel!
Mielé6tt bekapcsolna a gépet, vészgombokat huzza ki, allitsa azokat alapallapotba!

Rendszeresen ellendrizze a kendolajszintet az olajtartalyban, ha sziikséges, egészitse ki a készletet!
Ellendrizze a hiitéfolyadék szintjét a hiitéfolyadék tartalyban, ha sziikséges, egészitse ki a készletet!

1.5.2. Bemelegités

Mielé6tt a géppel megmunkalasba kezdene, javasoljuk, hogy munkadarab nélkiil néhany percen
keresztiil az eldtolas fokozatkapcesold 50%-os allasaban jarassa a gépet. A gép szerkezeti elemei,
golyosorsok, vezetékek ¢€s kiilondsen a foorso ezaltal tizemmeleg allapotba keriilnek. Ezzel
novelhetjiik a gép ¢€lettartamat €s az elsé darabok megmunkalasdnak pontossagat.

JO TUDNI!
A gépek pontossagat a gyarté mindig tizemmeleg allapotban allitja be!
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A jaratast elvégezheti az aktudlis munkadarab programjaval is, de elénydsebb, ha az NCT altal
készitett , BEMELEGITES” nevii programot hasznalja erre a célra!
Ellendrizze, hogy a bemelegités alatt minden rendben zajlik-e!

1.5.3. Elékésziiletek a gép kezeléséhez

A gép teljesen zart biztonsagi munkatér burkolattal van felszerelve.

Az eliils6 toloajtok biztonsagi ajtoretesszel rendelkeznek. Az ajtd csak a programfutas leallitott
allapotaban, all6 féorso esetén nyithatd!

A szanok mozgastartomanyat a szoftverbe beépitett végallasok korlatozzak. A szoftver végallasok
csak a gépi referenciapont felvétele utan hatisosak.

SZIGORUAN TARTSA BE A KOVETKEZOKET!
- A szanok mozgatasa eldtt referencia pontot kell felvenni!
- Bizonyosodjon meg arrdl, hogy van elegendd fény a munkateriileten!
- A szerszamokat és a gép koriili felszereléseket mindig a helyiikon kell tartani!
- Tartsa tisztan és rendben a gépet és a munkateriiletet!
- Mindig ellendrizze, hogy a programozott szerszamtartoban a megfeleld szerszam van. Nem
megfeleld szerszdm haszndlata balesetet okozhat!
- Hasznalja mindig a gépkonyv 5.8 fejezetében ismertetett kendolaj tablazatban ajanlott
kendanyagot!
- Ha valami szokatlan dolog torténne a géppel, vagy a megmunkalas folyamata szokatlan lenne,
ellendriztesse a gépet a szallitoval!
- Hasznalja mindig a karbantartdsi konyv altal ajanlott szerszamozast és tartsa be az eldirt
szerszamhosszusagot. Ha valami nincs rendben, ellendriztesse a szerszamot a szallitoval.
- Miel6tt elkezdené a munkadarabok megmunkalasat, ellendrizze a munkadarabok megfeleld
rogzitését!
- Ne helyezzen at, és ne szedjen szét semmilyen biztonsagi berendezést és munkatér
burkolatot!
- A forgacsoldszerszamok tisztitdsat mindig a megfeleld szerszammal végezze! Ha a kezét
hasznalja, fennall a sériilés veszélye!
- Sose probalja lizemeltetni a gépet leszerelt munkatér burkolat mellett!

KULONOS FIGYELEM!
Minden bekapcsolés, a technoldgiai programban, vagy a korrekcios tarakban végrehajtott valtoztatas
utan kiilonds figyelemmel inditsa el a megmunkalast!

Gy06z6djon meg arrdl, hogy a megfeleld technologiai program van-e végrehajtasra kijeldlve!

Kapcsolja mondatonkénti végrehajtasra a vezérlét €s minden mondat elinditasa elétt, helyezze nulla
allasba az eldtolas fokozatkapcsolot (OVERRIDE)! A mondat végrehajtasat az OVERRIDE kapcsold
felkapcsolasaval csak akkor engedje el, ha meggy6zd8dott arrdl, hogy a mozgas végpontja a
munkadarab megmunkaléasa szerinti programozott pontban van!

FONTOS FIGYELMEZTETES!

Amennyiben barmilyen, a kezeld, vagy technoldgus altal nem értelmezett esemény (hibas
pozicionalas, iitkozés, stb.) torténik a gépen, lehetdleg a ,,CIKLUS STOP” lenyomasaval, vagy az
OVERRIDE kapcsol6 nulldba allitasaval allitsuk meg a mozgésokat €s értesitsiik a szallitot! Nagyon
fontos, hogy ilyenkor ne kapcsoljuk ki a gépet! A kikapcsoldssal ugyanis olyan, fontos informaciok
torlddhetnek a vezérld memoridjabol, amelyek az esemény tisztazasat segitenék.

Kiadas datuma: 2009.01.05. 7. oldal NCT Kft.



Barmilyen hibardl, kérjiik, irasban tajékoztassa a Szallitot! A hibabejelentésben roviden irja le a
jelenség kortilményeit és a vezérld altal kiirt hibatizenetet és HIBAKODOT!

1.5.4. Leallitas, miiszak vége

Ne inditsa el ujra, vagy allitsa meg a megmunkalast! A RESET gomb kétszeri megnyomasaval allitsa
a technoldgiai programot alapallasba!

Nyomja be a kezel6tablan talalhato VESZGOMBOT és kapcsolja ki a fokapesolot!

Tisztitsa meg a gépet és kornyezetét, és tegyen mindent a helyére! Kenje be rozsdavéddvel (olaj,
WDA40 spray, stb.) a gép rozsdasodasi veszélynek kitett alkatrészeit, feliileteit!

Mielott elkezdené a gép és az alkatrészek tisztitasat, vagy miel6tt elkezdene barmilyen karbantartasi
eljarast, kapcsolja a ki a fékapcsolot, és tegye ki a sajat tablajat!

A sajat figyelmeztetd tablan fel kell tiintetni ,,A gép javitas alatt all, bekapcsolni tilos
tabla tulajdonosanak a nevét! A tablat csak a tabla tulajdonosa tavolithatja el!

"9

szoveget €s a

1.6. FIGYELMEZTETO JELZESEK A GEPEN

A gépen talalhato figyelmeztetd jelzések a gép kozelében tartdzkodok biztonsagat szolgaljak.
Folyamatosan figyelmeztetnek a veszélyforrasokra. Ezeket a jelzéseket szigoruan tilos eltakarni, vagy
eltavolitani!

Kérem, forditson figyelmet a jelzések allapotara! Amennyiben valamelyik tdbla megsériilne, vagy
megkopna, kérjen potlast a szallitotol a kivant cimkék azonositojanak feltiintetésével, majd azonnal
cserélje le azokat!

A figyelmeztetd cimkéket kétszintli azonositoval lattuk el. Az elsd karakter a cimke elhelyezkedését
jeloli, a masodik karakter pedig az azonos helyen 1évé cimkék megkiilonboztetésére szolgal. A két

karaktert egy ,,/” jel valasztja el.

A mells6 burkolaton (1) hasznalatos cimkék:

1.6.1.4bra 1.6.2.4bra

Kiadas datuma: 2009.01.05. 8. oldal NCT Kft.



1/a jelli cimke:

1. Gtk & g4 wszebibes képeel [ bironsag) szabalycka
fisetiizen k) szemsly hasmakati a gecat!

2. Ohasza ol 2 peckinyvs: &5 & BgpRimeriaes INKAR], =isdn
sokgama a gapen!

3 A gap incties 616N inden bistuneag lemnek mikods
hippsresk s et

4, CiHuzstan melett ne nssa K @ fonpacsvids apet

5. Miczgazhan ket alierréert vagy szreszimel s dinisan mig)

& Tarisa bvel 2 kezet, mer: A (i Auomariksan mikidis, &

RS ree KA MTAskAl vhgete Atargécs kimplhet!
7. Munia izben nes vissbal gyl o, Ulmeakit laes
B P ——— etttk

pr—l
B Mindig BeBmiRge,

Ennek az ailinanak a be
Tl sariisha veaaihel

Ex skt en it

1.6.3.dbra

st 1! e et

1.6.4.abra

A villamosszekrény ajtajan (2) hasznalatos cimke:

1.6.8.4bra

1.6.10.4bra

1/b jelt cimke:

1/c jelt cimke:

1/d jeli cimke:

1/e jelti cimke:

| A levegdeldkészild

| olajszintjének - és az olajzds
| ellenirzése, utantéltése és

| a paragyiijtd iritése

| afelhasznalé feladata.

| Ezek elmulasztisa a gép

{ meghibasodésil okozhatja.

| SORITETT LEVEGOVEL A GEP |
BELULROL NEM TISZTITHATO!

Ectm Epariton 9"9""’"5”” I Ezt a tbldt tilos eitévolitani! |

A villamosszekrényben (3) hasznalatos cimkék:

1.6.6.abra

1.6.7.4bra

1.6.5.abra

2/a jelli cimke:

3/a jelii cimke (4 db):

1.6.11.abra

A hats6 burkolaton (4) hasznélatos cimkék:

1.6.12.4bra

4/a jelt cimke:

Kiadas datuma: 2009.01.05.
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4/c jeli cimke:
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2.  SZALLITAS, RAKODAS, GEPMOZGATAS, TELEPITES

2.1. SZALLITAS

Amennyiben ettdl eltéré megallapodas nem jon 1étre, a gépet a forgalmazo szallitja, rakodja és
mozgatja a megrendeld lizemének teriiletén!

Amennyiben a megrendeld biztositja a szallitod jarmiivet, tudni kell, hogy a gépet csak zart jarmiivel,
vagy gondosan leponyvazva szabad szallitani!

NAGYON FONTOS FIGYELMEZTETES!

A gépeket altalaban gy konzervaljuk a széllitashoz, hogy a rozsdavédd szer a szallitas sordn, illetve a
szallitas utan még legfoljebb egy hétig biztosit rozsdasodas elleni védelmet az érzékeny feliiletek
szamara.

ENNEK ELLENERE, amennyiben a szallitas, vagy gépmozgatas soran a gépet nedvesség érmé (esé,
ho, erds para, stb.), tigy a szallitas utdn rogton, zart, szaraz helyen a f6orsot, a gépasztalt, majd a
vezetékvédo burkolatok eltavolitasa utan, a vezetékeket és a golydsorsokat olajjal, vagy mas
rozsdéasodas elleni védelemre alkalmas szerrel be kell vonni!

2.2. RAKODAS

A gép teljes tomegét a géptesten elhelyezett géptablan taldlja meg.

Bizonyosodjon meg a gép tomegének ¢és az emelés varhato sulypontja helyzetének ismeretében arrol,
hogy az emel6 berendezés alkalmas-e a feladat elvégzésére. Ne probalkozzon a gép emelésével, ha
nincs pontosan tisztaban a koriilményekkel, mert olyan balesetet okozhat, amely a gép, az
emeldszerkezet karosodasaval, de akar személyi sériiléssel is jarhat!

Az emelést csak szerszamgépek emelésében és mozgatasaban gyakorlattal rendelkezd személy
iranyithatja!

JAVASOLJUK, hogy bizza meg a gép forgalmazojat a rakodassal és a gépnek az lizemeltetési helyre
valé mozgatasaval!

A daruval val6 felemeléséhez hasznalja azt az emeldkeretet, amit a forgalmazo ad. Egyéb emeldkeret
hasznalata tilos! Amennyiben barmilyen okbol nem rendelkezik a megfeleld emeldkerettel, 1épjen
kapcsolatba a gép forgalmazdjaval!

Hasznalat el6tt ellendrizze az emeldkeretet, bizonyosodjon meg arrol, hogy a szerkezet nem
karosodott az utols6 hasznalat 6ta!

Bizonyosodjon meg arrol, hogy a darukotelek kibirjak-e a gép tomegét.

A gépet emelje fel kb. 5 cm-re a talajszinttdl és bizonyosodjon meg arrol, hogy a gép egyensulyban

van-e!
VIGYAZZON, hogy a lengé teher ne veszélyeztessen senkit, illetve semmilyen eszkozt!

Kiadas datuma: 2009.01.05. 10. oldal NCT Kft.



A baleset elkeriilése érdekében emelés kdzben TILOS a teher tetején, alatta, vagy a teherhez til kozel
tartozkodni!
VIGYAZZON, hogy a leng0 teher ne veszélyeztessen senkit, illetve semmilyen eszkozt!

Kiadas datuma: 2009.01.05. 11. oldal NCT Kft.
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2.3. SZALLITASNAL HASZNALT ROGZITO BERENDEZESEK ELTAVOLITASA

2.3.1. AzX ésY tengelyek rogzité elemeinek eltavolitasa

Tavolitsa el az X és Y tengelyvégek 0sszecsuszo fém burkolatait (14),(15), és (16) szedje ki a rogziték
elemekbdl (8) (9) a csavarokat (5) és tavolitsa el a rogzito elemeket!

2.3.2. A Z tengely rogzito elemének eltavolitasa

Ha a szallitasi magassag (pl. alacsony ilizemi ajtonyilds miatt) csokkentése céljabol le kellett szerelni a
Z motort, akkor az els6 1épés a Z motor visszaszerelése.

Szerelje fel a Z tengely motorjat (13) gy, hogy a Z motoron 1év6 jelzés egybeessen a Z golydsorson
1év0 jelzéssel, azutdn huzza meg szorosan a tengelykapcsold imbuszcsavarjat!

FIGYELEM!

Az alabbi miiveletet csak a szallito szakemberei végezhetik el!

A Z tengelykapcsol6 csavarjainak meghtizasdhoz nem mindig van elegendd hely. Mivel a Z motor
rogzitéfékkel rendelkezik, ami d&ramtalanitott allapotban megakadéalyozza a motor tengelyének
forgatasat, ezért a tengelykapcsolo rogzitéséhez be kell kotni a gépet és a Z tengely motorjat!

A gép bekapcsolasaval és Z motor inditasaval elforgatjuk a kuplungot és az 0sszes rogzitdcsavart
meghuzhatjuk.

FIGYELEM, a csavarokat csak a fokapcsolo kikapcsolt helyzetében, a gép aramtalanitott allapotaban

szabad meghuzni! Ellenkezd esetben a motor tengelyére hat6 forgatonyomaték hatasara a tengely
meglodulhat és sulyos balesetet okozhat.

Kiadas datuma: 2009.01.05. 13. oldal NCT Kft.



A tengelykapcsoldban 1évé csavarokat egymassal szemben, egyenletes meghtizasi nyomatékkal,
valtakozva hizzuk meg!
A Z tengelyt pozitiv iranyba mozgatva vegyiik ki az orséhazat alatamaszté elemet (10)!

FIGYELEM!
A Z motor fent leirt rogzitésével, elvileg a Z pozicio megfelel a gyarilag beallitott értéknek, de
barmilyen figyelmetlenségbdl, vagy hibabol adédodan ez a pozicio elallitddhat!

Ebben az esetben az alabbi kovetkezményekre szamithatunk:
- A gép nem veszi fel a gépi referencia pontot
- A szerszamcserét nem tudja végrehajtani (litk6zés, torés is lehetséges!)
- A szoftveresen beallitott végallasok nem mitkddnek
- A golyo6sorsd emelkedési hiba kompenzacio hibasan mikddik
- Az egyenesség kompenzacio hibasan miikddik

MIELOTT AZ ELSO SZERSZACSERET ELINDITJA, ELLENORIZZE LE A FOORSONAK
A SZERSZAMTARHOZ VISZONYITOTT POZICIOJAT!

LEGYEN NAGYON KORULTEKINTO! NE VESZELYEZTESSE A GEP EPSEGET!
ALLITTASSA BE A SZERSZAMTARAT A SZALLITOVAL!

2.3.3. Az ellensulyt kitamaszto6 rud eltavolitasa

Tavolitsuk el a rogzitd csavart (1), ami rogziti az orsohaz ellenstlyét tartd rudat (4)!

A Z tengelyen negativ iranyban haladva (az asztal felé kozeledik az orsohaz), ellendrizziik
folyamatosan, hogy a tart6 rid (4) lazava vélik-e! Ha az ellensuly eltavolodik a radtol, a rud fellazul.
Ekkor huzza ki a rudat (4)!

Ezzel az X, Y, Z tengely Osszes rogzitdelemét eltavolitottuk.

Bedllito jelolés

Kiadas datuma: 2009.01.05. 14. oldal NCT Kft.



2.3.4. A szerszamtar rogzit6é elemének eltavolitasa
Szedjiik ki a rogzité elemek csavarjait és tavolitsuk el a rogzitd elemeket!

MIELOTT AZ ELSO SZERSZAMCSERET ELINDITJA, ELLENORIZZE LE A
FOORSONAK A SZERSZAMTARHOZ VISZONYITOTT POZICIOJAT!

2.3.5. A szanrendszer, a tar és az ellensuly rogzitése szallitashoz

FIGYELEM, a rogzité elemeket gondosan Orizze meg! A gép biztonsagos szallitdsahoz ezekre az
alkatrészekre sziikség van. A szanrendszer, a tar és az ellensuly rogzitésé¢hez a fent leirt miiveleteket
visszafelé kell elvégezni!

24. TELEPITES HELYE

Hagyjon elegendd helyet a gép koriil a kezeléshez, a villamos és mechanikus szereléshez és
karbantartashoz.

Kiilon figyelmet forditson arra, hogy a gép hiitdviztartalya a kezeldi oldal felé¢ huzhato ki és a gép
teljes mélységében benyulik a gép ala.

A padlo legyen vizszintes, sima, sikfeliiletli! Bizonyosodjon meg arrdl, hogy az lizem padlojanak
teherbirasa alkalmas-e a gép fogadésara!

Ne csatlakoztassa a gépet mas fogyasztokkal kozos alhdlozatra! Minden nagyteljesitményii fogyasztot
a nagyteljesitményii (nagy keresztmetszetil) iizemi hal6zati becsatlakozastol kiilon kabelen
(csillagpontosan) kell bekdtni!

Ne allitsa fel a gépet rezgésforrasok, kompresszorok, lyukasztoprés stb. kozelében!

Ne tegye ki a gépet vagy az NC vezérldt sugarzo hd hatasanak (napfény, flitétest, stb.), ne tegye paras,
poros helyre, olajkodbe, talfitdtt helyre, vagy hasonld kdrnyezeti szennyezés kozelébe!

2.5. ALAPOZAS, VIZSZINTEZES

A gép méretétdl, a varhaté munkadarabméretektdl és a megmunkalés jellegétdl fiiggden készithet
onallo gépalapot, a gépet csavarozhatja az tizemi padléhoz és a legegyszeriibb esetben, telepitheti
géptalpakra.

A géptalpak és hozzéavald csavarok a gép alaptartozékai.

Az aldbbiakban pontos leirast kap a telepitési valtozatokrol.
2.5.1. Telepités géptalpakra

Telepitési teriilet

A padlénak alkalmasnak kell lennie, hogy egy gép alapozéasaként szolgéljon, tehat siknak kell
lennie. Hagyjon megfeleld helyet a gép kornyezetében, hogy a sziikséges miikddtetési, illetve a
jarulékos folyamatokat (forgacs kiiiritése, hiittartaly feltdltése, hozzaférés a villamosszekrényhez,
stb.) el tudja végezni. Nem megfeleld alapozas a gép nemkivéanatos rezgését okozhatja, ami kihat a
megmunkalt munkadarab pontossagara is!
Ne telepitse a gépet olyan gép mellé, amely nagy razkodast és/vagy elektromos zavarast bocsat ki!
(példaul présgép, vagy hegesztd berendezés)

Kiadas datuma: 2009.01.05. 15. oldal NCT Kft.



Osszeallitasi tervek

Alapozas osszeallitasi terv
Bizonyosodjon meg réla, hogy a padlé elég szilard ahhoz, hogy a gépet rezgések nélkiil megtamassza!
Helyezze a szintez6lapokat a padlora, majd tegye rajuk a gépet. Ezutan kdvetkezhet a gép szintezése.

Szintezés, és pontossagi beallitasok
e Ha a gép mar a helyére fel van allitva, a gép alatti szintez6lapokkal allitsa be a helyzetét!
e Helyezze le a szintezdcsavart a gépalapon keresztiil az alapzatcsavar kdzépsd furataba , majd
htizza meg a hatlapfejii csavart!

crer

rrrrr

kovetkezd: T1,T2,T3,T4 az X-tengely, majd T5,T6,T7 az Y-tengely szintezéséhez, majd a T
mellék-szintezdcsavarokkal ismételje meg a fentiekben leirt szintezési eljarast T1-T7-re, mig
az X,Y-tengely szintezési pontossaga elérje a 0,02/m-t. Ezutan szoritsa meg az allitd
aszokcsavarokat, biztositsa, hogy a szintez6lapok tartsak az eldirt pontossagukat, majd szoritsa
meg az M 16-0s csavarokat, végiil ellendrizze, hogy a szintezélapok tényleg tartjak-e az eldirt
pontossagukat! 16

Kiadas datuma: 2009.01.05. 16. oldal NCT Kft.



e A preciz szintezés gy is lehetséges, hogy 2 db 200mm-es 8” hosszu szintezdt helyeziink az
asztalra X és Y irdnyban.

o Allitsa be az Y és Z-tengelyek négyszogletességét. (lasd 1.rajz)

e Hasznaljon mutatdés méromiszert €s granit haromszog etalont.

e Ovatosan helyezze a munkaasztal kozepére, csiszolt feliiletre a hdromszoget, és rogzitse a
foorso alatt a mérémiiszert.

o A fliggbleges iranyu pontossag ellendrzése érdekében mozgassa a forsot fel-le, ha az eltérés
meghaladja a tlirésben megengedett értéket, a gép alapjan, hatul 1évo 2 db allitocsavarral
allithat az eltérésen!

e Mcérje meg a féorso egytengelyliségét, és a munkaasztal pontossagat.

e Rogzitse a mérodmiiszert a lapos feliiletre, az orsé legalja ala.

e Allitsa a miiszer tiijét 150 és 160 mm kozotti tavolsagra az asztal f61é, hogy hagyjon 300 mm
koriili mozgésteret.

e Mozgassa a Z-tengelyt, mig a miiszer tije el nem éri az asztalt.

e Alacsony fordulatszamon forgassa meg az orsot, olvassa le a miiszer maximalis kitérését, ha
meghaladja a tlirésben megengedett értéket, kismértékben éllitani lehet rajta a gép alapjan,
hatul talalhat6 allitocsavarok segitségével.

e A jaték iranyaval bezart szognek 90°-nél kevesebbnek kell lennie a kezeld iranyabol mérve!

£

I @ @ |
| |
FIG. 1
7 AXIS o g
FIG. 2

Allitsa be az abszoliit egyenességet (lasd 1.abra)

Hasznaljon mérdorat és granit haromszog etalont.

Ovatosan helyezze a munkaasztal kozepére, csiszolt feliiletre a hdromszoget.

Rogzitse a mérdorat az orso ala.

Mozgassa az orsot végig az X, Y, Z-tengelyek mentén ugy, hogy a haromszog elsd és hatso
végénél legyenek a nullpontok beallitva! Ezutdn az X,Y,Z- tengelyek mentén mozgassa végig,
ugy, hogy a legnagyobb jelzett kitérést elérje, kozben figyelje a mérdorat, és ha az eltérés
nagyobb a megengedettnél, allitsa be ujra!

e Szemrevételezéssel ellendrizze, nincs-e barmilyen fedés, beldgas mas alkatrészekkel!
Meéréoraval ellendrizze, nincs-e eltérés a golyosorso, illetve a golydsorso csapagyazasi
pontjanal!

Végezze el az ors6 forgatdsanak finomhangolasat!

Szerelje le az ors6 mellsd burkolatat!

Mérémiiszer segitségével ellendrizze az ors6 forgasat!

Ellendrizze a csavart, szoritsa meg, ha sziikséges!
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2.5.2.

Telepités az iizemi padléhoz rogzitett csavarokra

Az alapozast be kell fejezni minimum 12 nappal azeldtt, hogy a gépet az alapra telepitenénk.
Készitse el0 a teriiletet, rakja ki az alapot 1 réteg kdvel, majd jarjon el a kovetkezok szerint!
Készitsen el 6 furatot az L alakl alapozési csavarok, és a kitoltéelem szamara, mielStt
kidntené betonnal az alapot! Ugyeljen arra, hogy az alapozasi csavarok szamara fenntartott
feliilet legyen sik és lapos!

Miutan a beton megszilardult, megkotott, helyezzen 6 db ideiglenes kit6ltdelemet a furatokra,
majd tegye a gépet ezekre az elemekre!

Ugyeljen arra, hogy maradjon 50 mm szabad hely a gép also sikja és a padlé kozott, hogy be
tudja tenni az L alakt alapozési csavarokat!

Tegye a 6 db furat fol¢ a kitdltdelemeket, ezen keresztiil flizze be az L-alaku
alapozo6csavarokat, majd szoritsa meg Oket, majd dvatosan helyezze a gépet a padlora!
Allitsa be a tavolsagot az L-alaku alapozasi csavarok és a gép als6 sikja kozott, majd ontse ki
betonnal a hézagot!

Viarja meg, mig teljesen megszilardul, megkot a beton, csak utana kezdje el a szintezést!

Végezze el a szintezest a 2.5.3 alfejezet lepései szerint!
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2.5.3. Telepités fiiggetlen gépalapra
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2.5.4. Vizszintezés

Helyezze a gépet a vizszintez6 talpakra, vagy furja és betonozza be a csavarzatot az lizem padlojaba,
majd helyezze a csavarokra a gépet! Vizszintbe allitas utan rogzitse le a gépet az alatéttel és a
csavaranyaval. Rogzités utan ellendrizze a gép vizszintességét! Ha nem megfeleld, korrigalja!
FIGYELEM!

A bedllitaskor tigyeljen arra, hogy az asztal az X és Y tengely l16ketének kdzepén legyen!
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2.6. ELLENORZESEK A TELEPITES UTAN, AZ ELSO BEKAPCSOLAS ELOTT
Bizonyosodjon meg az elektromos csatlakozas helyes fazissorrendjérol!

Legegyszeriibben a kendszivattyll motor helyes forgasirdnya mutatja a jo fazissorrendet. Rossz
forgasirany esetén barmely két fazis felcserélésével bedllithatja a helyes fazissorrendet.

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a betapkabel megfelel a gép teljesitményének, és mindenben kielégiti
a helyi el6irasokat!

Bizonyosodjon meg megfeleld foldelés alkalmazéasarol! A helytelen villamos bekotés és foldelés
aramiitést okozhat, és kihatassal lehet a gép miikodésére is (stabil hibamentes miikodés, pontossag
stb.).

FIGYELEM!
A gép lizembe helyezése el6tt készittessen érintésvédelmi feliilvizsgalatot!

A gép beinditasa el6tt gy6z6djon meg arrol, hogy a szallitasi rogzitéseket és a gép emelésére szolgalod
emel6 szemeket maradéktalanul eltavolitottak-e!

FIGYELEM!

Amennyiben a gépet tigy inditja el, hogy valamely rogzité elem a gépben maradt, sulyos karokat
okozhat a gép szerkezetében!

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a hidraulikus, a pneumatikus és a kend rendszer 0sszes tomldje és
csove megfelelden van-e bekotve €s rogzitve!

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy az dsszes burkolat, a munkatér burkolat és biztonsagi ajtd helyesen
van-e beillesztve és rogzitve! Az ajtok rendkiviil kdnnyen mozgathatok. Amennyiben az ajtok
mozgatdsa nehezen megy, annak az ajto szallitds kdzbeni deformalodésa, vagy a vezetdsinbdl vald
kiugrasa az oka. Javitsa ki a hibat, mieldtt a gépet beinditja! A hibasan beallitott ajté leszakadhat, és
sulyos sériiléseket okozhat!

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a gép kdzponti, automatikus kendtapegység tartalya fel van-e toltve a
sziikséges szintig!

Gondoskodjon arrél, hogy amikor bekapcsolja a gépet, ne legyen a munkatérben senki €¢s semmilyen
idegen targy!

Miel6tt hasznalna a gépet, alaposan tanulméanyozza at a gépkonyvet €s a CNC vezérl6 kezelési és
programozasi leirasait!

2.7. ELLENORZES A GEP ELSO BEKAPCSOLASA UTAN
Ellendrizze valamennyi vészgomb mitkodését!

Tavolitsa el valamennyi vezetékvédd burkolatot, €s nagyon gondosan ellendrizze le, hogy a
kendrendszer sériilésmentes-e és a kezel6panelrdl kivaltott kézi kenés hatasara a kendanyag minden
kendponthoz célba ér-e!

FIGYELEM!

A kendrendszer hibdja a gép sulyos kdrosodasat eredményezheti!
A kendrendszer allapotat, az olajfogyast, legalabb hetente egyszer szigortian ellendrizni kell!
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3. A GEP MUSZAKI LEfRASA

3.1. BEVEZETES

Ezek a fiiggbleges CNC megmunkalokozpontok egyedi és sorozatgyartdsi munkadarabok és
szerszamformak forgacsolasara egyarant alkalmasak.

A nagy szerkezeti merevséget a szamitogépes tervezéssel és analizissel kifejlesztett és a gyakorlati
tapasztalatok alapjan legaprobb részletekig kifinomitott ontvény agy, orséhaz és szanrendszernek
koszonheti. Az igy létrehozott szerkezet kivalo rezgésnyeld és alaktartod tulajdonsagat a megmunkalés
mérettartdsa és az elérhetd kivalo feliileti mindség igazoljak.

A szervomotorok nagy torzids merevségili tengelykapcsolon keresztiil kozvetleniil a golyosorsokra
csatlakoznak. A gépbe eldfeszitett duplaanyas precizios TSUBAKI (japan) golyosorsokat épitettiink
be, amelyeket kozponti olajkenéssel keniink.

A golybsorsok csapagyait élettartam zsirkenéssel lattuk el.

Minden tengely TSUBAKI (japan) precizids gordiilévezetéken mozog.

A vezetékeket minden tengelyvégen Osszecsuszo acéllemezes burkolat védi. A hajtasok digitalisan
(HPSC) szabalyozottak.

A folyadék hiitésii foors6 napjaink legmodernebb megoldasa a fOorsd lehetd leghosszabb
¢lettartamanak ¢€s tartés pontossdganak elérésére. Az allandd6 hdémérsékleten tartast digitalis
szabalyozast olajhiitdvel biztositjuk.

3.2. ZAJSZINT
Bar a gép zajszintje 85dB alatt van, de a megmunkalas soran ez az érték emelkedhet. Kérjiik ezért a
munkavédelmi eldirdsok szigora betartasat, egyéni zajvédo felszerelés hasznalatat!
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3.3. MUSZAKI ALAPADATOK

Leiras EmL-510 EmL-610 EmL-850 EmL-1020
Asztal mérete [mm] 600 x 320 800 x 450 1000 x 500 1200 x 500
T-horony mérete [mm]| 14 x 3 x100 18x3x100 18 x5x 100 18 x5x 100
Terhelhet()’séi [ki] 300 400 500 500
X-tengely [mm] 510 610 850 1020
Y-tengely [mm] 410 460 510 510
Z-tengely [mm] 460 510 560 560
A féorsohomlok 127 ~ 587 125~ 635 150 ~ 700 150 ~ 710
tavolsaga az asztal
sikjatol [mm]
Oszlop tavolsaga az 225~ 635 323 ~783 353 ~ 863 353 ~ 863
asztal felso sikjatol
[mm]
FOORSO
Féorsokup SK40 (op. CAT40, BT40, 1SO30) | SK40 (op. CAT40, BT40,HSK63)
Fordulatszam [1/perc] 8000 (op-1. 12000 szijhajtas) (op-2. 24000 motororsd)
Tartoés teljesitmény 7/10.5 (op-2. 8.5/10.2) 7/10.5 (op-1. 10/15) (op-2. 15)
[KW]
Tartés nyomaték [Nm] 68/102 (op-1. 45/68) (op-2. 12/15) | 68/102 (op-1. 68/102) (op-2. 15/18)
(op-3. 272/272 ZF
tartomanyvaltoval)
Foorso kozéppontja az 430 553 614 614
oszlop elsé sikjatol
[mm]
Gyorsmenet X/Y/Z 36/36/24 36/36/24 36/36/24 36/36/24
[m/perc]
Elétolas X/Y/Z [m/perc] 36/36/24 36/36/24 36/36/24 36/36/24
AUTOMATA
Szerszamok szama 12/esernyos 16/esernyés (op. 16/esernyos 16/esernyos
(op. 20/karos) 24/karos) (op. 24/karos) (op. 24/karos)
Max. szerszamatméro 100 100 100 100
[mm]
Max. szerszamhossz 200 300 300 300
[mm]
Max. szerszamtomeg 6 6 6 6
kel
Beallitasi pontossag +0.008 +0.008 +0.008 +0.008
[mm]
Ismétlési pontossag +0.003 +0.003 +0.003 +0.003
[mm]
Felbontas [mm] +0.0005 +0.0005 +0.0005 +0.0005
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Gép tomege [kg] 2200 4000 5000 5200
Gép foméretei (Hx Szx | 2000 x 2400 x 2200 x 2760 x 2800 x 2500 x 3100 x 2500 x
M) [mm] 2200 2300 2600 2600
Teljesitményigény 15 15 15 15
[KVA]

3.4. ENERGIAELLATAS ES KORNYEZETI ELVARASAOK
3.4.1. Energiaellatas

Tapfesziiltség igény: 3x400V (-10%+5%)/50Hz(+/-1%)

Uzemi levegd betaplalas: 6bar (+/-10%)

3.4.2. Kornyezeti elvarasok

Uzemeltetés kdrnyezeti hdmérséklete: 10-35°C
Térolas kornyezeti hdmérséklete: 0-45°C
Relativ paratartalom: kevesebb, mint 90%

3.4.3. Tovabbi kornyezeti elvarasok

Ne telepitse a gépet sugarzé hd kozelébe (pl. fiitdtest kozvetlen kozelébe, erds napsiitésnek kitett ablak
elé stb.), mert ezek helyi tilmelegedést okozhatnak, ami csokkenti az tizemeltetés biztonsagat, a
megmunkalas pontossagat, a villamos ¢s mechanikus elemek tartossagat.

Ne telepitse a gépet erds rezgéskeltd gépek kozelébe (lyukasztdgép, prés, razogép stb.)!

3.5. GEPTARTOZEKOK

. Alaptartozékok
Foorso: ISO40/8000FPP/fogazottszij meghajtas
Szerszamtar:
EmL-510 esernyds/12 szerszamhely
EmL-610,850,1020 eserny0s/16 szerszdmhely
Kozponti, automatikus olajkenés
Hitdviztartaly, 2,5 bar hiitéviznyomas
Levegohtités
Forgacskezelés: forgacstalca
Teljesen zart munkatér burkolat
Munkatérvilagitas
Vizszintez0 csavarok és talpak
CNC vezérlo: NCT 104
HSHP megmunkalas
Merevszari menetvagas
Beépitett ciklusok
Alprogramtechnika
Makroprogramozas

@
o
k.
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3.5.2. Kiilontartozékok (opciok)
e Foorso fordulatszam:6000FPP, 10000FPP, 12000FPP/SK40,18000FPP/HSK 63 motororso
(EmL 510/610), 24000FPP/ISO 30 motororsé (EmL 850/1020)
Fdorson keresztiili hiités (CTS) (6 bar, 30 bar, 70 bar)
Motoroldali tartomanyvalto, 2 fokozat (ZF)
tengely el6készités
tengely kiépités
4. tengely
tengely elokészités
5. tengely kiépités
5. tengely
HEIDENHAIN mérdlécek levegd talnyomassal
Karos szerszamcserélo:
EmL-510/20 szerszamhely
EmL-610,850,1020/24 szerszamhely
Munkatéren beliili szerszambemérés (HEIDENHAIN vagy RENISHAW)
Munkatéren beliili munkadarab bemérés (HEIDENHAIN vagy RENISHAW)
Forgacskihordo spiral forgacsgyiijté kocsival
Lancos forgacskihordé forgacsgyiijtoé kocsival

3.6. PONTOSSAG
A linearis pontossagi méréseket HP 1ézer interferométerrel, a korméréseket RENISHAW QC10 (DBB)
mérdeszkodzzel végezziik.

TAJEKOZTATO HATARADATOK

XY, Z X,Y,Z

alapkivitel mérodléces kivitel
STATIKUS +0,005 mm +0,004 mm
POZICIONALASI PONTOSSAG
Tengelyenként line4risan mérve a
teljes munkatérloketen
STATIKUS +0,002 mm +0.002 mm
ISMETLESI PONTOSSAG
Tengelyenként line4risan mérve a
teljes munkatérloketen
DINAMIKUS PONTOSSAG +0.004 mm/D=200 mm | +0.004 mm/D=200 mm
korkordsségi dsszetett hiba +0.006 mm/D=300 mm | +0.006 mm/D=300 mm

3.6.1. Mérési jegyzokonyvek

Az On gépének pontossagi mérési jegyzokonyveit a gépkonyv mellékletében taldlja meg. A statikus és
dinamikus mérések pontos képet mutatnak a gépnek nemcsak a pontossdgarol, hanem a miiszaki
allapotardl is. Féképpen akkor kapunk pontos informaciot a gép elhasznalédasarol, ha a méréseket
rendszeres idokozonként megismételtetjiik és kiértékeljiik a valtozasokat. A mérések utan elvégzett
kompenzaciok, beallitdsok és javitdsok novelik a gép pontossagat €s élettartamat, tovabba csokkentik
az eltérések ingadozasait.

JO TUDNI!

A gép szallitoja vallalja az idészakos mérések elvégzését és igény esetén a sziikségesnek tiing
korrekciok és javitasok elvégzését.
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3.7. GEPEK MERETEI
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3.8. FOORSO TELJESITMENY/NYOMATEK DIAGRAMOK
3.8.1. 22KW, 7500FPP, szijhajtas
Motoradatok:

Tartos motorteljesitmény: 22KW
Maximalis teljesitmény (30perc): 33KW
Névleges fordulatszam: 1500FPP
Maximalis fordulatszam: 7500FPP
Féorso6 adatok:

Attétel a motor és a féorso kozott: 1:1
Meghajtas: fogazott szij

Fdorso hiités: digitalis vezérlésii olajhiitd
Foorsé csapagyak szama:

Fdorso csapagyak: acélgolyds

DAF132K23A15-5 Uzem: S1 (allandd)

max. Speed: 5000 rpm Rovid ideji (max) —---"_"C Attetel: 1:1
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3.8.2. 7KW, 8000FPP, szijhajtas (DAF-100)
Motoradatok:

Tartos motorteljesitmény: 7KW
Maximalis teljesitmény (30perc): 10,5KW
Névleges fordulatszam: 1000FPP
Maximalis fordulatszam: 8000FPP
Féorso6 adatok:

Attétel a motor és a féorso kozott: 1:1
Meghajtas: fogazott szij

Foorso hités: digitalis vezérlésii olajhtitd
Fdorso csapagyak szama: 4

Foorso csapagyak: acélgolyods

DAF100B54A10-5 Uzem: §1 (allandd) —
max. Speed: 8000 rpm Rivid ideji (max) ___”-”_C Attétel: 1:1
KW = Mm
= o
12 I 120
11.2 KW |
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] I
& : N &0
| | \
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: -h‘--_‘-_-""—-—-__
0 |
0 1000 2000 3000 4000 5000 5000 7000 8000 RPM
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3.8.3. 7KW, 12000FPP, szijhajtas (DAF-100)
Motoradatok:

Tartos motorteljesitmény: 7KW
Maximalis teljesitmény (30perc): 10,5KW
Névleges fordulatszam: 1000FPP
Maximalis fordulatszam: 8000FPP
Féorso6 adatok:

Attétel a motor és a forso kozott: 1:1,5
Meghajtas: fogazott szij

Foorso hités: digitalis vezérlésii olajhtitd
Fdorso csapagyak szama: 4

Foorso csapagyak: acélgolyods

DAF100B54A10-5 Uzem: §1 (allandd) —
max. Speed: 8000 rpm Rivid ideji (max) ___”-”_C Attétel: 1:1
KW = Mm
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3.8.4. 10KW, 12000FPP, szijhajtas
Motoradatok:

Tartos motorteljesitmény: 10KW HEIDENHEIN QAN 200U

Maximalis teljesitmény (30perc): 7KW
Névleges fordulatszam: 1500FPP
Maximalis fordulatszam: 12000FPP
Féorso6 adatok:

Attétel a motor és a foorsé kozott: 1:1
Meghajtés: fogazott szij

Foorso hiités: digitalis vezérlésli olajhtito
Fdorso csapagyak szdma: 4

Foorso csapagyak: acélgolyods

CIAN 200 U

Uzem: §1 (allandd)

max. Speed: 12000 rpm Rovid ideji (max) —-2”°”-°C Attétel: 1:1
kW % E :j Mm
18 = ~————180
I 17 KW 1 I
o el |
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I 1 I
1 1 I
1 1 1

14 | | | 140
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3.9. A MUNKAASZTALOK MERETEI
3.9.1. EmL-510 munkaasztala

Ttirés: 14H8 = +0,027 /-0

600

60

100

100

60

320

3.9.2. EmL-610 munkaasztala

Ttirés: 18H8 = +0,027 /-0
800

100

100

125

450
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3.9.3. EmL-850 munkaasztala

Ttirés: 18H8 =+0,027 /-0
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3.9.4. EmL-1020 munkaasztala
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3.10. SZERSZAMOZASI VALTOZATOK

Az alabbi abrakon azoknak a szerszdmtartoknak és a hozzajuk tartozé behizé6 gombaknak a pontosan
méretezett rajzait talaljuk, amelyek az EmL gépek kiilonbozd valtozatain hasznéalhatok.
FIGYELEM!

Mieldtt egy szerszamtartot a féorsoba, vagy a tarba helyezne, gy6z0djon meg arrdl, hogy a féorso kup
¢€s a szerszam behuzasat végzo, a gombat megfogd patron, biztosan mindenben illik-e a kivalasztott
szerszamhoz!

A nem megfeleld szerszadm befogasa a fOorsoba a behizo patron sériiléséhez vezethet. A sériilt
patronnal nem jon 1étre a megfeleld behuzo erd és a szerszdm a megmunkalas sordn kiszakadhat a
foorsobol. A kirepiild szerszam stlyos balesetet is okozhat.

Amennyiben, barmilyen okbdl felmeriil Onben a gyant, hogy a szerszamrogzités sériilhetett, azonnal
allitsa le a gépet és értesitse a gép szakszervizét!
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3.10.1. BT 40 JIS miiszaki leirasa
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V40 ANSI miiszaki leiras
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3.10.3. V40 CT miiszaki leirasa
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3.10.4. A szerszam tomege ¢és mérete
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3.10.5. A foorso végének miiszaki leirasa
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4.  MECHANIKAI FELEPITES

4.1. FOGAZOTT SZIJHAJTASU FOORSO

Ebben a kivitelben 8000, 10000, 12000FPP fordulatszamu féorsok lehetségesek.

A szerszam rogzitése és lazitasa tanyérrugok, vonorad és hidropneumatikus rendszer segitségével
torténik. A szerszamot a tdnyérrugok ereje, a szerszamtartd végébe csavarosan rogzitett gombaba
kapaszkodo patronnal hizza be a féorsoba. A hidropneumatika a szerszamoldast végzi a rugok
ellenében.

A szerszamcsere alatt a foorsé kapon kifujt taplevegovel tisztitjuk a szerszamkupot. Ezzel
akadalyozzuk meg, hogy szennyezddés keriiljon a szerszam ¢€s a féorso kap kozé.

4.1.1. A behuzo er6é minimalis értéke gépenként
EmL-510 F>8 kN

EmL-610 F>8 kN

EmL-850 F>10 kN

EmL-1020  F>10 kN
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4.2. Foorsé szerszamcsere pozicidjanak érzékeldje

A f6ors6 pozicionalasa a fémotoron talalhato jelado jeleire torténik. A V-nézetben lathatd induktiv
¢érzékeld egy ellendrzd jelet ad és megakadalyozza a szerszdmcserét és a gép sériilését abban az
esetben, ha valamilyen okbol a motoron 1évo jelado jeleire a foorsd hibas poziciot venne fel. Ezt a
jeladot hasznéljuk a féors6 pozicionalasara akkor is, ha nem 1:1 4ttétel esetén a jelado referencia jelét
kapuzni kell egy, a féorséhoz rogzitett pozicidoban.

Erzékeld

V nézet

< [
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4.3. A féorso tubus Kkiszerelése

Tavolitsa el az M12x35x4-es imbuszcsavart (1).

Tavolitsa el a nyomasfokozot (2).

Tavolitsa el az M8x25x4-es imbuszcsavart (3).

Tavolitsa el a nyomasfokozé alaplemezét (4).

Tavolitsa el az M6x20x6-0s imbuszcsavart (5).

Tavolitsa el a rogzitd gylriit (6).

Tegyen egy tdmasztékot (7) a munkaasztalra, a féors6 ala (9).

Lazitsa meg az M10x35x8-as imbuszcsavart (8), €s tavolitson el egy kivétellel minden csavart

(7 db-ot)!

e A Z tengellyel negativ iranyba mozogva kozelitse meg dvatosan a féorsoval az alatdmaszto
egységet.

e Tavolitsa el az utols6 M10x35x8-as imbuszcsavart (8).

e Ismételje meg a mozdulatot, a féorsé tartobol valo kilazitasa érdekében (9). Tartsa a f6orsot, és
az alatamaszto egységet egymastdl 10mm tavolsagban.

e Hasznaljon egy specialis szerszdmot (11) a féorso kilazitasara, forgassa, hogy (9) ki tudjon
lazulni az ors6hazbdl (10), vagy hasznaljon egy gumikalapécsot, a forsot az orso6hdzbol
kilazitva tiltesse ra az alatdmaszt6 egységre(7), majd a Z szannal 6vatosan felfelé mozogva
utaztassa le az orsohazat(10) a féorsorol (9).
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4.4.

Féorsé csapagycsere

Lazitsa ki a M60-as csavaranyat (1), dramutat6 jarasaval ellentétes irdnyban.

Tavolitsa el a hajtokereket(2) és a hatso fedelet(3).

Lazitsa ki a M8x20x8-as imbuszcsavart (13) és tavolitsa el az eliils6 fedelet(12).

Tavolitsa el a teljes orsot (11) a hiivelybdl(4).

Hasznaljon M6x20-as csavart a 12x8x65-0s retesz eltavolitasahoz.(6).

Lazitsa meg az M65-0s f6ors6 anyajanak a harom régzitOcsavarjat, majd tekerje le az anyat.(7)
Oramutato jarasaval ellentétes iranyban.

Tavolitsa el a két 65BNC tipust foorsé csapagyat €s a tavtartd gytrtt(8).

Lazitsa meg a M70-es féors6 anyéjanak a harom régzitdcsavarjat, majd tekerje le az anyat.(9)
Oramutaté jarasaval ellentétes irAnyban.

Tévolitsa el a két 70BNC tipust f6orso csapagyat és a tavtartd gytiriit (10).

Tisztitsa le és kenje be rozsdasodas gatloval az §sszes részét, majd helyezze vissza a féorsod
csapagyat, és kenje be h6allo zsirral.

Szerelje Ossze forditott sorrendben a féorsot €s rogzitse az elemeket.

Az M70-es anyacsavar(9) meghtuizasi nyomatéka: 730kgf-cm, (53ft-1b), 71,86 Nm.

Az M65-es anyacsavar(7) meghuzasi nyomatéka: 600kgf-cm (44ft-1b), 59,66 Nm.

Az M60-es anyacsavar(1) meghuzasi nyomatéka: 480kgf-cm (35ft-1b), 47,45 Nm.

Az elso fedél(12) elofeszitése 0.025~0.035mm.

Teszteljiik le a koordinaciot és az egyensulyt nyolc pontban (1000, 2000~7000, 8000 1/perc),
mindegyik tesztelés 15~20 percig tartson és a hdémérséklete ne haladja meg az lizemi
hémérsékletet, ellenkezd esetben varjon, mig a féorso ki nem hiilt és csinaljon egy mésik
tesztet! Ha a homérséklet tul magasra novekszik, akkor szedje ki a féorsot, majd ellendrizze a
felmertil6 hibdkat!

Tesztelés utan, a féorso kiegyensulyozasat az ISO 1940 G1.0 szabvany alapjan kell elvégezni!
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4.5. Szerszambefogo6 patron cseréje

e Mikor a befogohiively cserére szorul, az elhaszndlodas miatt, vagy ha ki kell cserélni a CAT
befogohiivelyt BT befogohiivelyre és forditva, a kdvetkezOképpen cserélje ki:

e Hasznaljon 6mm-es villaskulcsot(16) éramutat6 iranyaval ellentétesen, hogy kilazitsa az M14-
es csavart (17), igy az elengedi az A pontot.

e Hasznaljon nagy villaskulcsot (18) 6ramutato iranyaval ellentétesen, hogy az irdnyitd gytri
kilazuljon (19) és elvaljon a vonoradtol.

e Helyezzen egy csdkulcsot (21) az iranyitd gyliriibe (19), aztan rogzitse a csapagyat a
villaskules(21) hats6 anyéjan(22) keresztiil, hogy kihtizza a befogohiivelyt(23).

e Szerelje Ossze Ujra a csereproceduraval ellentétesen. Miutan kicserélte az 0j befogohiivelyt,
végzett a csereproceduraval.
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4.6.

Szerszambehuzo tanyérrugok cseréje

Eldszor tavolitsa el a befogohiivelyt (28).

Tavolitsa el a M6x6-0s ¢s a M6x12-es (31).

Tavolitsa el a vonoérudat (25).

Lazitsa ki M16P1.5 anyat(32), tavolitsa el a rug6 tavtart6t(33) és a vonorad tanyérrugodjat
(DP31.5xP16.3x1.5tx3-40).

Szerelje 6ssze ijra a csereproceduraval ellentétesen, vonorud tanyérrugdjanak(34) szabadon
kell érintkeznie a rugo tavtartoval (33), egyenlitse ki a M16P1.5-6s anyat (32) siillyessze le
15mm-rel, az L tdvolsag pontosan S6mm legyen.

Hasznéljon alakvaltozas-mérdt, hogy tesztelje a rogzités erejét a befogodhiivelyen.
(1000£10%kgf-cm), 108,4 Nm.

Ha a rogzitd erd a befogdhiivelyen til nagy vagy tul alacsony, egyenlitse ki az L tavolsagot
M16P1.5 anyaval (32).

Miutan kiegyenlitette a befogoerdt a szabvany mércének megfelelden, rogzitse a rugd tavtartot
(33) az M6x12-es és a M6x6-0s csavarok segitségével(31)és fejezze be a csereprocedurat.

Miutan kiegyenlitette a szerszdmnyomast, helyezze vissza a segédhengert.

Mieldtt beépitené az 1) segédhengert, kérjiik, lazitsa meg a 2 x M5-0s csavart az j
segédhenger végén.

Helyezze az 01j segédhengert a gépbe, aztan egyenlitse ki a szerszamnyomast.

Tegyen egy méréberendezest a szerszamnyél végére, €s bizonyosodjon meg réla, hogy a
mérdberendezés null ponton van.

Erdsen tartsa a szerszamnyelet €s utdna nyomja meg a kiengedd gombot, hogy kiugorjon a
szerszam a foorsobol. Aztan olvassa le a méréberendezés altal mutatott értéket.

Ismételje meg a 3. 1€pést amig a méréberendezés értéke 0.6~0.7mm kozé esik, aztan huzza
meg a 2 x M5-0s csavart a hengeren.
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4.7. X,Y,Z HAJTASLANCOK

4.7.1. X tengely
Az atvitel mechanikaja
A munkaasztal a szdnon 1évo gordiilévezetéken mozog, egy AC szervo motor hajtja a kuplung és a
golydsorso segitségével.
Mivel az AC szervo motor kdzvetlen dsszekottetésben all a golyosorsdval és a kuplunggal,

a kiegyenlitési problémdk minimalizdlédnak és a karbantartést is megkonnyiti.
A szanok pozicionalasanak mechanikaja
Egy jelado kiildi a pozicionalasi jeleket az AC szervo motornak. Ez csak félig nyitott szabalyozokor.
A biztonsag érdekében, figyeljen arra, hogy a munkaasztal ne 1€pje til a maximalis mozgasi
tartomanyt, ez a gép mikrokapcsolokat és pozicionalasi blokkokat hasznal, hogy a mozgési
tartomanyon pontos legyen a minimalis €s a maximalis érték!

A mikrokapcsol6 az orsdszan kapcsoldédobozahoz van rogzitve, a poziciondldsi blokkok pedig a
munkaasztal mindkét oldalan elhelyezkedd pozicionalési aljzathoz vannak rogzitve. Ha a munkaasztal
tullépi a maximalis mozgasi tartomanyt, a pozicionalasi blokkok bekapcsoljak a féorson 1évo
végallaskapcsolot. A végallaskapcesolo kiild egy végallas jelet az AC szervo motor vezérlonek, ami
leallitja a mellékmozgésokat.

4.7.2. Y tengely

Az atvitel mechanikdja

A szan a gépagyon 1évd gordiildvezetéken mozog, egy AC szervo motor hajtja a kuplung

¢s a golyosorso segitségével.

Mivel az AC szervo motor kdzvetlen dsszekottetésben all a golydsorsoval és a kuplunggal,

a kiegyenlitési problémak minimalizalédnak és a karbantartast is megkonnyiti.

A szanok poziciondlasanak mechanikadja

Egy jelado kiildi a pozicionalasi jeleket az AC szervo motornak. Ez csak félig nyitott szabalyozokor.
A biztonsag érdekében, figyeljen arra, hogy a munkaasztal ne 1€pje til a maximalis mozgési
tartomanyt, ez a gép mikrokapcsolokat és pozicionalasi blokkokat hasznal, hogy a mozgéasi
tartomdnyon pontos legyen a minimalis és a maximalis érték.

A mikrokapcsold az ors6szan kapcsolodobozahoz van rogzitve, a pozicionalasi blokkok pedig a
munkaasztal mindkét oldalan elhelyezkedd pozicionalasi aljzathoz vannak rogzitve. Ha a munkaasztal
tullépi a maximalis mozgasi tartomanyt, a pozicionalasi blokkok bekapcsoljak a féorson 1évé
végallaskapcsolot. A végallaskapcsold kiild egy végallas jelet az AC szervomotor vezérlonek, ami
leallitja a mellékmozgasokat.
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X tengely lovas

‘Golyosorsdanya

X tengely golyosorsod

X-tengely golyosorsoanya

X motor tartd

X tengelykapcsold

Y tengely végallas kapcsold

X tengely szervomotor

Y tengely tengelykapcsold

Y tengely szervomotor

Y tengely lovas

X tengely végallaskapcsold

A szén hatulja

Motortartd

Y tengely golydsorsd

Y tengely golydsorsdanya

Y tengely lovas
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4.7.3. Z tengely

Az atvitel mechanikaja

Az orséhaz a féoszlopon talalhatd gordiildvezetéken mozog, egy AC szervo motor hajtja a kuplung és
a golydsorso segitségével.

Mivel az AC szervo motor kdzvetlen dsszekottetésben all a golyosorsdval és a kuplunggal,

a kiegyenlitési problémék minimalizalédnak ¢és a karbantartast is megkdnnyiti.

A szanok pozicionalasanak mechanikaja

Egy jelado kiildi a pozicionalasi jeleket az AC szervo motornak. Ez csak félig nyitott szabalyozokor.
A biztonsag érdekében, figyeljen arra, hogy a munkaasztal ne 1€pje til a maximalis mozgasi
tartomanyt, ez a gép mikrokapcsolokat és pozicionalasi blokkokat hasznél, hogy a mozgési
tartomanyon pontos legyen a minimalis és a maximalis érték.

A mikrokapcsold az ors6szan kapcsolodobozahoz van rogzitve, a pozicionalési blokkok pedig a
munkaasztal mindkét oldalan elhelyezkedd pozicionalési aljzathoz vannak rogzitve. Ha a munkaasztal
tullépi a maximalis mozgasi tartomanyt, a pozicionalasi blokkok bekapcsoljak a féoszlopon 1évo
végallaskapcsolot. A végallaskapcesolo kiild egy végallas jelet az AC szervo motor vezérlonek, ami
leallitja a mellékmozgésokat.

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy az orsdéhaz referencia nullponton van, miel6tt kicseréli a szerszdmot.
Megjegyzés: Minden alkalommal, mikor bekapcsolja a gépet, kézi iizemmodban, lassan mozgassa a
foorsot a Z tengely negativ iranyaba, (a gép referencia pontjatdl tavol), minimum 100mme-rel, és utana
tolja vissza a referencia nullpontra, hogy megbizonyosodjon a nullpozicié pontossagarol.

Z tengely szervo motor

Z tengely tengelykapcsold

Z tengely motor tarto

Z tengely golyosorsd Z tengely végéllss

| kapcsolo
Z tengely golyosorsdanya
Féorsohaz

Z tengely lovas
‘E Oszlop

~

‘[

q Z tengely lovas

4.74. AzX,Y és Z tengely kuplungjanak szerkezeti abraja

Elektromos kabelek, jelado kabelek és a végallaskapcsolo kabelei az X és Y tengely AC szervo
motorja alatt vannak atvezetve az elektromos szekrénybe, a gépagyon €s a gépagy mogott 1€vo
négyzetes nyilason keresztiil, eléri a gépagy tetejét, majd 6sszekoti a szant az Y tengely kuplungjanak
segitségével.

A Z tengely kuplungja az oszlop ¢és a féors6 kozott van, az orsohaz AC szervo motorjanak elektromos-
¢s a jelkébele, a féorsod pozicio szenzor jel kabele és a végallaskapcesolo kabele a levegd csé €s hiitd
rendszer, az orsdbhazhoz van kotve az elektromos doboz tetejérdl, az oszlop és a Z tengely
csatlakozéason keresztiil.
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4.8. Szerszamtar (Esernyds tipus)

Az atvitel és pozicionalasi mechanizmus

A szerszdmtarat a pneumatikus henger mozgatja. Egyszert, tartds, megbizhatd megoldas, a
mozgatoegység nem hajlamos meghibasodasra.

Az elektromos motor két aktiv csapszegéhez vezet, hogy megmozgassa a Geneva kereket. A
fordulatszam-csokkento attétel mozgatja a tarcsat a kivalasztott szerszam poziciojahoz.

A forgas kétiranyu, attol fliggden, hogy mi a legrovidebb 1t a kivalasztott szerszamhoz.
A kozelitéskapcsold és a Geneva kerékkarra hasznélatos, hogy vezérelje a szerszamtar pozicigjat.

Léghenger

Aszinkron motor

Hajtémii

“Erzékels

S;erézémhéz .
A szerszamtarat mikodteto mechanizmus

A szerszdmot a pneumatikus henger mozgatja elére €s hatra. A pneumatikus eréforrast hasznalva, a
szerszam elOre és hatra mozog a sinen. A szerszamcseréhez, nyomja meg a szerszamtarat, hogy a
szerszamot kicserélje az oszlopon. Ezutan, helyezze vissza a szerszadmtarat az eredeti poziciojaba. A
végallaskapcsold biztositja a szerszamtar helyes miikodését.

Szerszamtar lovas Végallaskapcsolo
+ + + +
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A szerszam Kicserélése
e A Z tengely orsdhaza a szerszdmcsere helyére tolodik. (G91 G30Z0)
e A f6orso bedll a pozicidjaba és rogziil.( M19 )
e A pneumatikus henger a szerszamtdrat a szerszamcsere helyszinére viszi. Beilleszti a f6orsé
szerszamot a szerszamtarba.
e A szerszamlazité pneumatikus munkahenger a tanyérrugdk ellenében megnyomja a vonoérudat,
a féorsoban lefelé mozdul, és a szerszambefogod patron ki tud nyilni. A szerszam lazitott
allapotba keriil.
e Az ors6haz elmozdul a Z tengely referencia nullpontja felé.
e A szerszamtar megforgatja a kivalasztott szerszamot.
e Az ors6haz elmozdul a Z tengely masodik referencia nullpontja felé.
e A f6orso folfelé mozdul. A befogod szerkezet rogziti a szerszamot.
[

A szerszdmtar visszatér a referencia nullpontra.

1. Iépés ’

FOORSO

t
Q FOORSO

2. 1épés

3. 1épés

FOORSO
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5. KENES, AUTOMATA KENORENDSZER

5.1 Kenés

A gép hibamentes mikddése nagyban fiigg a rendszeres kenéstol. A gép kifogastalan allapota
érdekében gyakran ellendrizze a kendrendszer miikodését! A kovetkezdkben ismertetjiik, hogyan kell
szakszertien elvégezni a gépek kenését. Az ajanlott kendanyagok, €s hiitdanyagok fel vannak sorolva
az 5.8-as tablazatban. Ha barmilyen rendellenességet tapasztal, kérjiik, haladéktalanul vegye fel
cégiinkkel a kapcsolatot!

5.2 A foorsé csapagyanak kenése

A féorsocsapagy kenése a tilmelegedést, illetve az altala okozott alakvaltozast hivatott kikiiszobdlni.
A f6ors6 lizembiztossaga, pontossaga érdekében, a féorsd kenésére csak jo mindségii zsirt hasznaljon!
Erre a célra a legalkalmasabb zsir a Németorszagban gyartott FAG L74 (DIN 51502 szabvany
szerinti), f6bb jellemzbi: kinematikai viszkozitas: 23mm?/s 40°C hémérséklet alatt, -40°C~+130°C
kozotti hdmérséklet intervallumban lizemeltethetd. Ezeken tul j6 surloddsmentesitd tulajdonsaggal
rendelkezik, nagy sebességii tizemeltetésre ajanlott.

5.3 A szanvezeték kenése

Az X, Y és Z tengely szanvezetékére és a X, Y és Z tengely golydsorsora is zsirkenést alkalmazunk.
Kizarolag jo surlodascsokkentd és megfeleld tapadasi tulajdonsagu zsir hasznalhatd! A zsir
mennyiségét folyamatosan ellendrizze, €s 600 lizemodranként egészitse ki a készletet! Kizarolag az 5.8-
as tablazatban ajanlott kendzsirokat hasznalja!

Megjegyzés: A miiszak eldtt jarassa be a gépet terhelés nélkiil, ezzel az 6sszes kenést igénylo feliileten
kialakul a ken6film.

54 Az X,Y és Z tengelyek golydsorsoinak kenése

A munkaasztalt, a szant és az orsdhazat AC szervo motor hajtja a tengelykapcsolon és a golydsorson
keresztiil. Az 6sszes golydsorso elofeszitett és be van kenve megfeleld zsirral, hogy elkertilje a
hédeformaciobdl adodo poziciondldsi hibakat.

Havonta ellendrizze a kenérendszert, €s toltse fel, ha sziikséges! Tartson kisebb ellendrizéseket, mikor
optimalizalja a gép lizemi jellemzobit! Az ajanlott kendzsirok fel vannak sorolva az 5.8 tablazatban.

5.5 Az automatikus szerszamcserélo szanvezetéke
A szanvezeték kenést nem igényld szarazcsapagyazassal lett tervezve az egyenletes mikodés, és a

karbantartds megkonnyitése érdekében.

Ugyeljen arra, hogy a lenti rajzon feltiintetett kenépontokat mindig megzsirozza!
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5.6 Az automatikus kozponti olajkenés kendpontjai

|
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5.7 Kendpontok
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5.8 A kendanyagok tablazata
Kenés helye Nyomohenger
Kendanyag jellemzd6i 1) Viszkozitas: ISO VG68

2) Vizkozitas index: above 95
3) Oxidaci6 és korr6zid mentes €s nem

Olajcsere ideje

Utantdlteni 600 oranként, kicserélni 12 honaponként

Ajanlott kendanyag fajtak

1) CPC Circulation Grease R68
2) Mobil Vatra Grease No.2
3) Esso Febis K68

4) Shell Tonna Grease T68
5) Castrol MAGNA BD 68

Kenés helye | Linearis vezeték és Forgacsolas hiitése, kenése Levego elokészito egység
golydsorso
Kendanyag Zsir 1) J6 hévezetés 1) Viszkozitas: ISO VG 32
jellemzd 2) Jo kenés 2) Viszkozitasi index: 95
felett
3) Rozsdasodas és oxidaciod
mentes
4) Jo stabilitas
Kenés modja | Zsirzd Keringtetés Olaj adagolas
Olajcsere 600 oranként Sziikség szerint Utantolteni sziikség szerint
ideje
Tartaly EmL-610 1501 600 cm3
térfogat EmL-850,1020 1801
Ajanlott 1) THK AFB 1) China cutting oil 31C 1) CPC Circulation Oil
kenanyag 2) Idemitsu Eponex No.2 | 2) Mobile Esultran R32
fajtak 3) Kluaber Isoflex NBU | 3) Shell Dromus oil Garis 31 | 2) Mobil D.T.E Oil Light
15 4) Esso Kulwell 30 3) Shell Tellus Oil 32
4) Mobil Mobilux No.2 5) Castrol CLEAREDGE V4 | 4) Esso Teresso 32
5) Shell Alvania R2 5) Castrol Hyspin AWG32

6) Castrol Spheerol AP2

Megjegyzés: 1. Uzembe helyezéskor vagy az alkatrészek cseréjekor kérjiik, gy6zodjon meg arrol,
hogy legalabb kétszer annyi kendanyag legyen betdltve, mint rendszerint szokott lenni!

2.A golyobsorsok és a linearis vezetékek kendanyag utantoltésekor a szanok mozgatasaval meg kell
gy6zddnie arrdl, hogy konnyedén mozognak, illetve a kendanyag eljut a kenési helyekre!
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5.9 Nyomasfokozo

Hagyomanyos

Altalanos hasznalat mellett az olaj a tartalybol 500000-dik miikodtetés utan fogyna el.

A gép éves karbantartasa soran a maradék olajat tdvolitsuk el a tartalybol — a balesetek elkeriilése
végett ne szereljiik le az olajzot - és toltsiik fel friss olajjal. Ajanlott olajfajta: CPC Circulation Oil
RGP.

Ha hosszt id6n 4t nem cseréljiik le az olajat, s6tét szini lesz, megdregszik. Ez nyoméscsokkenéshez
vezethet €s az egység hasznalhatosagi idejét megroviditi, ajanlott havonta ellenérizni!

Ha az olaj 2-3 nap alatt elfogyna, ellendrizze az olajtartaly allapotat, ha sériilt, torott, ki kell cserélni.
Ha a nyomasfokozé meghibasodott, abban a pillanatban ki kell cserélni, nehogy karositsa a féorsot.
Himbés

Normal hasznalat esetén nem fordulhat el6 a feniekben targyalt olajfogyasi probléma, igy ebben az
esetben nem sziikséges ez a rutinellendrzés.

Altalanos esetben elegendd félévente potolni a hianyzo olajmennyiséget.

Az elektromégneses szelep felszinének tisztdnak és szdraznak — kiilondsen olajszennyezddés
mentesnek - kell lennie.
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