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1. KROTKI OPIS MASZYNY

1.1 Informacje ogéline

Niniejsza uniwersalna maszyna sterowana numerycznie moze pracowac przy sterowaniu
standardowym lub wybieralnym.

Sterowanie za pomoca niezwykle matego zespotu sterujacego bazujacego na predkosci 32
bitowego RISC.

Sterowanie za pomoca dialogow MAZATROL, zespotu CNC z funkcjami sztucznej
inteligencji (wybieralne).

1.2 Giéwne zespoly

Nizej opisane sa gtéwne zespoty maszyny

1.

Wrzeciono
Wrzeciono napgdzane jest bezposrednio z silnika pradu zmiennego.

.0sZ

Sanie napgdzane sa serwomotorem pradu zmiennego osi Z poprzez $rubg pociagowa i
poruszaja si¢ na tozu w kierunku osi Z.

.0s X

Rewolwer jest napedzany serwomotorem pradu zmiennego osi X poprzez Srubg
pociagowa i porusza si¢ na saniach w kierunku osi X.

. Glowica rewolwerowa

Narzedzia skrawajace znajduja si¢ na glowicy rewolwerowej, ktora obraca si¢ na
trzonie rewolwera. Zamocowa¢ mozna do o$miu narzedzi.

. Konik

Konik sktada si¢ z korpusu konika i wrzeciona konika.

. Zespol hydrauliczny

Zespot hydrauliczny dostarcza ciecz hydrauliczna dla pracy wrzeciona gléwnego,
rewolweru i konika.

. Zespot smarujacy

Zespot smarujacy dostarcza olej smarny do prowadnic i $rub pociagowych dla osi X
oraz Z.

. Zespot powietrza sterujacego (opcjonalny)

Zespot powietrza sterujacego dostarcza sprezone powietrze do dmuchawy TOOL
EYE.
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9. TOOL EYE (opcjonalny)
Urzadzenie TOOL EYE stosowane jest do mierzenia pozycji koncowki narzedzia
podczas pomiaru narzedzia lub automatycznej korekcji zuzycia koncowki narzedzia.

Rys. 3-1 Glowne zespoly maszyny (1/2)
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Rys. 3-1 Glowne zespoly maszyny (2/2)

Lp. | Nazwa Lp. |Nazwa

1 Glowica rewolwerowa 7 Przeciwwrzeciono

2 Wrzeciono 8 Zespot sterowanie powietrza (opcyjnie)
3 Zespot smarujacy 9 Szafka elektryczna, sterowanie CNC

4 Chlodzenie wrzeciona 10 Zespol chtodziwa

5 Zespot hydrauliczny 11 TOOL EYE

6 Misa na wiory 12 Silnik narzgdzi obrotowych
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2. KONTROLA | KONSERWACJA

2.1 Informacje ogdlne

1. Dla zachowania dobrego stanu i zapewnienia dtugiej zywotnosci nalezy przeprowadzaé
regularne kontrole maszyny i prace konserwacyjne.

(UWAGA)
Podczas kontroli i prac konserwacyjnych zamyka¢ drzwi szafki elektrycznej. Do czyszczenia
maszyny nigdy nie stosowac spregzonego powietrza aby zapobiec dostaniu si¢ do tozysk i
prowadnic kurzu lub innych ciat obcych.

[OSTRZEZENIE]
Gdy otwierane sa drzwi szafki elektrycznej prad nie jest wylaczany. Podczas kontroli lub
naprawy wngtrza szafki elektrycznej, gtdwny wylacznik pradu zablokowaé za pomoca zamka
w pozycji ,,OFF”.

Rys. 4-1 Gtowny wylacznik pradu

2. Sporzadza¢ protokoty pracy maszyny lub kontroli/konserwac;ji.
Aby korzysta¢ planowo z maszyny, nalezy prowadzi¢ protokoét z jej pracy. Do
notowania kontroli/prac konserwacyjnych nalezy stosowac protokot pracy maszyny lub
dodatkowo protokot kontroli/prac konserwacyjnych.
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3. Poprzez stosowanie krotkich odstepéw mig¢dzy kontrolami i pracami konserwacyjnymi
mozna unikna¢ nieoczekiwanych probleméw. Poza tym regularne konserwacje
zapewniaja wysoka produktywnos¢ przez dtugi czas.

4. Smarowanie

[OSTRZEZENIE]
Stosowac tylko zalecone przez MAZAK gatunki olei. Stosowanie gatunkéw nie zaleconych
moze spowodowac usterki w pracy maszyny lub inne problemy.

Olej smarny musi by¢ doprowadzany do okreslonych miejsc. Nigdy nie doprowadzaé

za duzo oleju. Dla doprowadzenia oleju nalezy postepowac wg krokow opisanych w
niniejszej instrukcji.

5. Regularne kontrole, przeglady, uzupeknienia oleju, czyszczenie maszyny i inne kroki
zapobiegawcze podane w planie konserwacji musza by¢ prowadzone w okresach
tygodniowych, miesi¢cznych, 6-cio miesi¢cznych i rocznych. Dzigki prowadzeniu
regularnych kontroli, opisanych w niniejszej instrukcji, wydajno$¢ maszyny moze by¢
utrzymana przez dtugi czas i zapobiec mozna powaznym problemom wywotanym
przez male usterki.
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4-2 Regularne kontrole i prace konserwacyjne

Rys. 4-2 Miejsca kontroli (1/2)

Rys. 4-2 Miejsca kontroli (2/2)
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Tabela 4-1 Lista przedmiotéw kontroli

Lp.

Miejsce
kontroli

Przedmiot kontroli

Czestotliwos$¢ kontroli

Liczba miesigcy

M-c

6

12

24 |36

Ogolna

Zwolnienie otoczenia maszyny, czyszczenie
maszyny i jej otoczenia (szczegolnie
podtogi)

Wrzeciono
glowne

- Sprawdzi¢ czy uchwyt i jego otoczenie nie
jest zanieczyszczone wiorami.

- Sprawdzi¢ czy szczgki gorne sg dobrze
zabezpieczone.

- Sprawdzi¢ czy bez problemoéw mozna
przeprowadzi¢ uchwycenie/zwolnienie.

- Smarowanie uchwytu.

- Usuniecie wirdw ze zbiornika chlodziwa.

Przeciw-
wrzeciono

- Sprawdzi¢ czy uchwyt i jego otoczenie nie
jest zanieczyszczone wiorami.

- Sprawdzi¢ czy szczgki gorne sg dobrze
zabezpieczone.

- Sprawdzi¢ czy bez problemoéw mozna
przeprowadzi¢ uchwycenie/zwolnienie.

- Smarowanie uchwytu.

- Usuniecie wirdw ze zbiornika chlodziwa.

Rewolwer, 0§
X

- Sprawdzi¢ czy zamocowane s3 narz¢dzia
skrawajace oraz imak.

- Sprawdzi¢ czy glowica rweolwerowa i
narzgdzia skrawajace nie sg zanieczyszczone
widrami.

TOOL EYE

- Czyszczenie oraz usunig¢cie wirOw z
czujnika
- Sprawdzi¢ dzwigk przy dotknigciu czujnika

Prowadnica,
pokrywy

- Sprawdzi¢ zgarniaki na obecno$¢
uszkodzen.

Zespot
smarujacy

- Sprawdzi¢ stan oleju i jesli potrzeba to
uzupetnic.

- Czyszczenie filtra ssacego.

- Czyszczenie wkladu filtra koncowki
napehniania

- Sprawdzenie obecnosci przeciekow oleju i
uszkodzonych przewodow olejowych.

Zespot
hydrauliczny

- Sprawdzi¢ czy jest wymagane ci$nienie.

- Sprawdzi¢ ptyn hydrauliczny i ewentualnie
uzupetnic.

- Wyczysci¢ mikroseparator.

- Czyszczenie filtra.

- Wymiana ptynu hydraulicznego.

- Sprawdzenie szczelnosci i przewodow.

[cRoloRe;

Zespot
chtodzenia
wrzeciona

- Sprawdzi¢ poziom chtodziwa
- Sprawdzi¢ czystos¢ chtodziwa
- Wymieni¢ chtodziwo

10

Zespot
chtodziwa

- Sprawdzi¢ stan chtodziwa i ewentualnie
uzupetnic.

- Sprawdzi¢ stopien zanieczyszczenia filtra i
ewentualnie wyczyscié go.
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- Sprawdzi¢ stopien zanieczyszczenia
chtodziwa i ewentualnie wymieni¢ go.

12 | Powietrzny - Sprawdzi¢ czy jest wymagane cisnienie.
zespot - Sprawdzi¢ element powietrzny i
sterujacy ewentualnie wymienic.

13 | Szafa - Czyszczenie filtra i wentylatora.
elektryczna - Sprawdzi¢ czy drzwi sa zamknigte.

- Sprawdzi¢ czy czgsci elektryczne sa
zanieczyszczone lub zakolorowane.
Sprawdzi¢ dokrgcenie §rub przylaczy.

13 [ Czgsci - Sprawdzi¢ czy wtyczki/przylacza nie sa
przytaczy poluzowane.

14 | Podstawa - Sprawdzi¢ i ustawi¢ wysokos¢ toza

maszyny za pomoca niwelatora.

15 | Opor - Sprawdzi¢ czy opor uziemienia wynosi 100
uziemienia Q lub mniej (stosowac¢ 500 V miernik

przewodow)
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2.2 Zasilanie oleju i chtodziwa

[OSTRZEZENIE]
Przy zasilaniu lub wymianie ptynu hydraulicznego lub oleju smarnego stosowac¢ tylko gatunki
zalecane przez MAZAK. Inaczej moze doj$¢ do uszkodzenia maszyny.

Uzupeti¢ do przepisanej ilosci lub wymienic.

Rys. 4-3 Miejsca smarowania (1/2)
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Rys. 4-3 Miejsca smarowania (2/2)

Tabela 4-2 Zasilanie oleju i chlodziwa

Lp. [Nazwa czgsci Miejsce smarowania [ Ilo§¢ | Zalecany olej Uwagi
1 Korek wlewowy Uktad chtodzenia 5L Machine Tool Long Wymieniac co 2 lata
2 Wskaznik poziomu wrzeciona life coolant
(Mobil UK) 309088
3 Filtr Zespo6t hydrauliczny |30 L |- DTE24 (Mobil) Wymienia¢ co 6 m
4 Korek wlewowy - UNI POWER 22 i czyscic filtr oraz
5 Otwor spustowy (Esso) mikroseparator
6 Wskaznik poziomu - Teilus Oil 32 (Shell)
7 Sruba pociagowa (0§ | 1,5L |-VACTRA No. 2 Uzpehiac jesli.
8 Zbiornik na olej X iZ) oraz (Mobil) potrzeba
9 Wskaznik poziomu prowadnica -FEBIS K68 (Esso)
10 | Koncowka napehiania - TONNA OIL T68
(Shell)
Wskazowka:

Okresy dla oleju okresla si¢ na podstawie godzin pracy dziennie. Gdy olej lub chtodziwo nie
sa wymienione w odpowiednim czasie lub na produkt nie zalecany, to moze dojs¢ do
uszkodzenia maszyny.
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3. KONSERWACJA GLOWNYCH CZESCI MASZYNY

3.1 Wrzeciennik

3.1.1 Budowa i praca

1. Wrzeciennik gtéwny

Wrzeciono napedzane jest bezposrednio przez zabudowany silnik, bez przektadni
redukujacej wzglednie pasa napgdowego. Taki sposdb zabudowy silnika zamienia
jego moc w sitg skrawania, bez strat mechanicznych. Przy pracy r¢cznej zadana
predkos¢ obrotowa wrzeciona wprowadzana jest bezposrednio do sterowania CNC, z
krokiem 10 min™. Przy pracy automatycznej predkos¢ obrotowa wrzeciona sterowana
jest w trybie statej predkosci obwodowej. Wrzeciono chtodzone jest chtodziwem i

powietrzem.

2.0sC

Dodatkowo, oprocz funkcji obrotow, maszyna posiada funkcj¢ wiercenia i

frezowania.

Wrzeciono moze by¢ ustawione w dowolna pozycje katowa (360%) sterowana

kodownikiem osi C. Aby ustawi¢ wrzeciono, cylinder zaciskowy naciska najpierw
przy niskim ci$nieniu na tarczg i wrzeciono obraca si¢ z mala predkoscia obrotowa.
Wrzeciono zostaje zablokowane , gdy tarcza dociskana jest cylindrem zaciskowym,

przy ci$nieniu wysokim.

e,

Motowrzeciono

/— Wrzeciennik

Wrzeciono

Pradniczka
tachometryczna
I
W
™V ,
Zylinder p
Kodownik osi C
Hamulec

Uchwyt

Rys. 5-1 Wrzeciennik
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3. Uchwyt

Uchwyt jest poprzez drazek taczacy potaczony z obrotowym cylindrem
hydraulicznym, po tylnej stronie wrzeciona. Gdy tlok cylindra porusza si¢ do przodu,
szczeki uchwytu sa otwierane; gdy ttok cofa sig, szczeki sa zamykane.

(UWAGA)

- Dla danego przedmiotu obrabianego stosowac szczeki o ksztatcie dla niego odpowiednim.
- Ze wzgledoéw bezpieczenstwa i1 dla zapewnienia doktadnos$ci oraz dtugiego okresu

uzytkowania uchwytu, nalezy doktadnie przestudiowac instrukcj¢ obstugi uchwytu oraz
stosowac si¢ do podanych w niej zalecen.

il

0 L . [

1] f
T D

Rys. 5-2 Budowa mocowania uchwytu
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3.1.2 Smarowanie

1. Smarowanie wrzeciennika

Podczas demontazu i montazu maszyny, tozyska wypetniac¢ potrzebna ilo$cia smaru.
Szczegbdlna uwage nalezy zwroci¢ na prawidtowa ilo$¢ smaru dla tozysk wrzeciona gtownego.
Jesli ilo$¢ smaru jest za matla, to temperatura tozyska nadmiernie wzrasta 1 okres uzytkowania
t6zyska zmniejsza si¢. Skontaktowac si¢ z przedstawicielstwem MAZAK gdy planowane jest

[OSTRZEZENIE]

dokonanie smarowania.

Ponizej przedstawiono miejsca smarowania wrzeciennika.

Tabela 5-1 Miejsca smarowania wrzeciennika

Model Miejsca smarowania Zalecany smar Ilo$¢ smaru
Przednie tozysko wrzeciona ISO FLEX NBU-15 18cm’
NN3020KCOINAFWP4U00B (KOYO) | (NOK KLUBER)

SQT seria 200 | Przednie fozysko wrzeciona ISO FLEX NBU-15 17em’
100BA10XTYDBLP4AYUU17 (NOK KLUBER)

(NSK)

Tylne tozysko wrzeciona STABULADABUS Tem®
N1016-1KCONAFGPSUOOB (KOYO) | NBUBEP

Przednie tozysko wrzeciona ISO FLEX NBU-15 23cm’
NN3024KCONAFWP4UO00B (KOYO) |(NOK KLUBER)

SQT seria 250 | Przednie fozysko wrzeciona ISO FLEX NBU-15 22¢m’
120BA10XTYDBCOP4AYU17 (NSK) [(NOK KLUBER)

Tylne tozysko wrzeciona STABULADABUS l4cm’
N1019KCONAFYP5U000B (KOYO) | NBUBEP
2. Smarowanie szczek uchwytu
[NIEBEZPIECZENSTWO]

Stosowac tylko podane smary.
Niedostateczne smarowanie moze wptywac na sil¢ zacisku uchwytu, przez co przedmiot
obrabiany moze si¢ wysliznac.,

Przed smarowaniem wylaczy¢ maszyne.

A. Aby uchwyt byt uzytkowany przez dtugi okres z optymalnymi warunkami, w odpowiednim
punkcie czasowym musi by¢ smarowany. Smarowanie musi by¢ prawidtowe i
wystarczajace. W przeciwnym przypadku, przy niskim ci$§nieniu oleju moga wystgpowac
niewystarczajace sily zacisku, spadek doktadnosci, nadmierne zuzycie i/lub uszkodzenia

cieplne.
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B. Smarowanie szczek uchwytu poprzez smarowniczki znajdujace si¢ na obwodzie
zewnetrznym. Smarowanie nalezy wykonywa¢ min. dwa razy dziennie za pomoca
smarownicy. Przy wysokich obrotach i stosowaniu duzych ilosci chtodziwa
rozpuszczalnego w wodzie, odpowiednio zwigkszy¢ czgstotliwos¢ smarowania.

* Zalecany smar: Smar dla uchwytu Kitagawa
Smar Molycoat EP (producent Dow Corning)

Wskazowki:

1. Po obrobce korpus uchwytu oraz prowadnice powinny by¢ oczyszczone przy pomocy
pistoletu ze sprezonym powietrzem.

2. Stosowac chtodziwo nie powodujace korozji. W przeciwnym przypadku moze dojs¢ do
korozji wewnatrz korpusu uchwytu i do znacznego zmniejszenia sity zacisku.

Smarowniica

= e
7

Rys. 5-3 Smarowanie szczgk uchwytu.

Miejsce smarowania
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3.1.3 Sprawdzenie, regulacja i wymiana uchwytu

1. Regulacja wlacznika zblizeniowego dla zaciskania/zwalniania uchwytu wrzeciona
gléwnego.

Wiaczniki zblizeniowe na cylindrze zaciskania musza by¢ wyregulowane jesli sygnat dla

zacisku / zwolnienia nie jest wyzwalany, nawet jesli uchwyt byl zaciskany / zwalniany.

Zaciskanie/zwalnianie uchwytu obstuguja dwa wlaczniki zblizeniowe.

Narzedzie do stosowania: klucze

A. Cylinder zaciskania ustawi¢ w stan zwolnienia.

B. Poluzowa¢ nakretke wiacznika zblizeniowego okreslajacego moment zwolnienia i

pokreca¢ wlacznikiem az jego koncéwka dotknie zewngtrznego obwodu tarczy.

C. Wiacznik zblizeniowy przekreci¢ o jeden obrot w kierunku przeciwnym i dociagnac
nakretke.
* Luz migdzy wiacznikiem zblizeniowym i tarcza jest pomigdzy 0,5 mm do 1 mm.

. Cylinder zaciskania ustawi¢ w stan zacisku.

. Powtorzy¢ kroki B i C dla wiacznika zblizeniowego dla okreslenie momentu zacisku.

. Stwierdzi¢, ze odpowiednia lampka wtacznikoéw zblizeniowych zaswieca si¢ gdy uchwyt
jest zaciskany lub zwalniany.

o -

* Dalsze szczegoély - patrz instrukcja obstugi producenta uchwytu.

ﬁzujnik \

bezstykowy Czujnik
\\ bezstykowy
. / Nakretki
== = kontrujace

= |

[
L

Y

|: (== zerza

Rys. 5-4 Wiacznik zblizeniowy dla okreslenia momentu zacisku/zwolnienia uchwytu.
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2. Wymiana uchwytu

(UWAGA)
Wymiana uchwytu powinna by¢ catkowicie zabezpieczona poprzez pasy do podnoszenia lub
podnosniki srubowe.
Przed wymiana uchwytu dokona¢ wytaczenia maszyny.

A. Pluzowa¢ $ruby mocujace szczek i1 usunac szczeki migkkie oraz wpust T.

B. Zdja¢ pokrywe.

C. Poluzowac¢ $rubg mocujaca uchwyt, nakretke napinajaca obracaé przy pomocy pokretta i
zdja¢ uchwiyt.

D. Zatozy¢ nowy uchwyt.

Dla zabudowy uchwytu nanie$¢ wystarczajaca ilos¢ zalecanego smaru i dokona¢ zabudowy w
kolejnosci odwrotnej do wybudowy. Zwracac przy tym uwage aby numery oznaczeniowe
korpusu uchwytu oraz szczek gtownych byty prawidtowe.

3
N\

NN

H
N
RO "

1
U A

.f
Lol | e

N —

5 6 8
Rys. 5-5 Wymiana uchwytu
Lp. | Nazwa Lp. [Nazwa Lp. [ Nazwa
1 Sruba mocujaca szczeki 4 Pokrywa 7 Szczeka migkka
2 Wpust T 5 Nakretka zaciskowa 8 Pokretto
3 Szczgka glowna 6 Sruba mocujaca uchwytu
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3. Sprawdzenie ustawienia wrzeciennika po kolizji.
Sprawdzi¢ czy kolizja wptyneta na ustawienie.

$60 mm

¢ A B

¢/3 lub wiecej

|- | €

-

€=100 mm \
{

Y

Rys. 5-6 Cz¢$¢ probna
A. W uchwycie umocowac czg$¢ probna.

Rys. 5-7 Regulacja ustawienia wrzeciennika (1/2)

B. Toczy¢ czes$¢ odcinek zewnetrzny.

Rys. 5-7 Regulacja ustawienia wrzeciennika (2/2)

C. Mikrometrem pomierzy¢ cylindrycznos$¢ skrawanej czgsci.
Cylindrycznos$¢ mierzy¢ na czgséci A 1 B jak na rys. 5-6.
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Gdy cylindryczno$¢ pozostaje w tolerancji £ 0,01 mm, to ustawienie wrzeciennika jest
prawidtowe. Jesli cylindrycznos$¢ przekracza ta tolerancjg, to nalezy zwrécic si¢ do serwisu

MAZAK.

4. Sprawdzenie wrzeciennika na usterki po kolizji.
Podczas wyzej opisanego sprawdzenia ustawienia, nalezy rowniez sprawdzi¢ czy na
wrzecienniku wystepuja nienormalne szumy w pracy. Jesli takie wystepuja to nalezy

zwrocic sie do serwisu MAZAK.

3.1.4 Czyszczenie

Czyszczenie cylindra uchwytu

Gdy chtodziwo wyleje si¢ ze zbiornika zbiorczego, dostaje si¢ do zespotu
hydraulicznego poprzez otwor spustowy. Nalezy zwraca¢ uwage na widry, poniewaz
moga one powodowac przelewanie si¢ chtodziwa ze zbiornika zbiorczego.

Potrzebne narzedzia: klucz szesciokatny wewngtrzny

1. Usuna¢ trzy $ruby.
2. Wyjac plytke 2.
Teraz mozna usunac wiory.

.

t
it
| 5
Rys. 5-8 Czyszczenie cylindra uchwytu
Lp. | Nazwa Lp. [Nazwa Lp. [Nazwa
1 Sruby 3 Zebrane wiory 5 Otwor spustowy
2 P.tytka 4 Zbiornik chtodziwa 6 Chlodziwo
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3.2 Rewolwer

3.2.1 Budowa i praca

1. Glowica rewolwerowa jest napinana hydraulicznie na cokole rewolweru, gdy si¢ on nie
obraca. Sprze¢glto wiaczalne, ktorym glowica rewolwera jest zaciskana, umozliwia
precyzyjne wlaczanie pozycji narze¢dzia.

2. Gdy podawany jest rozkaz obrotu rewolwera, gtowica rewolwerowa jest odpychana od
cokotu rewolwera a sprzegto roztaczane. Gtowica rewolwerowa jest obracana wtedy
silnikiem hydraulicznym. Gdy kodownik stwierdzi, ze glowica zostata wtaczona w zadana
pozycje, silnik zatrzymuje si¢ a glowica zostaje przytrzymana sprzegtem.
Przy pracy automatycznej kierunek obrotu rewolweru jest okreslany przez aktualna pozycje
rewolwera oraz pozycje¢ docelowa tak, aby droga byta najkrétsza.
Przy pracy recznej kierunek obrotéw rewolwera moze by¢ wybierany przy pomocy
wlacznika wybory narzedzia na tablicy sterowania:
FWD Do przodu, w kierunku wskazowek zegara patrzac od czota rewolweru
REV Do tytlu, w kierunku przeciwnym do wskazdéwek zegara, patrzac od
czola rewolweru.

3. Rewoler sktada si¢ z nastepujacych czesci.

A. Cokot rewolwera
Podstawa rewolwera, na ktorej znajduja sig czesci gtowicy rewolwerowej. Cokot
zamocowany jest na prowadnicy osi X.

B. Glowica rewolwerowa
Gtowica rewolwerowa posiada 8 powierzchni. Kazda powierzchnia (pozycja) moze by¢
przeznaczona dla jednego narzedzia.

C. Silnik hydrauliczny
Silnik obraca hydraulicznie glowicg rewolwerowa.

D. Wrzeciono freza
Wrzeciono freza napgdzane jest silnikiem wrzeciona freza, poprzez pas i tarcze pasowa.
Wrzeciono obraca frez poprzez cylider spr¢zonego powietrza.

E. Silnik wrzeciona freza i pas
Wrzeciono freza napgdzane jest silnikiem poprzez pas i tarcz¢ pasowa.

F. Cylinder zaciskania/zwalniania freza

Cylider taczy frez z wrzecionem freza. Gdy ci$nienie powietrza jest redukowane to wat
nap¢dowy freza jest zwalniany z wrzeciona przy pomocy sprezyny.
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Rys. 5-9 Budowa rewolwera

Nr |Nazwa Nr Nazwa

1 Glowica rewolwerowa 4 Silnik obrotu gtowicy

2 Kodownik 5 Pasek napedowy

3 Wrzeciono frezujace 6 Silnik napedu obrotu gtowicy

4. Rys. 5-10 pokazuje cylinder sprezonego powietrza w glowicy rewolwerowej. Cylinder ten
taczy wrzeciono freza 1 wat napgdowy freza.

- Wal napedowy freza taczony jest z wrzecionem freza za pomoca spr¢zonego powietrza.
- Wal napedowy freza odtaczany jest od wrzeciona freza poprzez rozprezenie sprezyny.
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Frasspindei-
antriebsmotor

Rys. 5-10 Budowa cylindra spr¢zonego powietrza.

A. Naped freza
Frez napgdzany jest silnikiem 3,7 kW w kombinacji z prostownikiem, ktory steruje
predkoscia obrotowa.
Normalna predko$é obrotowa: 3000 min™

B. Obracanie gtowicy rewolwerowej
Gtowica obracana jest przez silnik hydrauliczny. Glowica obracana jest w kierunku
najkrotszej drogi, przy przetozeniu 1 do 6 w stosunku do obrotéw silnika. System ten
pozwala na maksymalna predko$é obrotowa 180 min™ przy cinieniu hydraulicznym
58,8 bar (60 kG/cm?).
Predkosci obrotowe przy obrotach silnika wynosza 180 min:
glowica rewolwerowa 83,8 m/min
maks. na $rednicy toczenia narzedzia 172,8 m/min
maks. koncoéwki srednicy zewn. noza tokarskiego ~ 162,3 m/min

C. Wiaczenie pozycji glowicy rewolwerowe;j
Pozycja gtowicy okreslana jest przez optyczny kodownik pozycji absolutnej, ktory daje na
obrot 12 sygnatow stroboskopowych 1 jeden sygnat nieprostoliniowej parzystosci.

D. Kierunek obrotow rewolwera
Naprzod (FWD): glowica obraca si¢ w kierunku ruchu wskazowek zegara, patrzac od
czota rewolweru.

E. Kierunek obrotow freza

Naprzod (FWD): frez obraca si¢ kierunku przeciwnym do wskazowek zegara, patrzac
od watu napedowego (narzedzie).

Instrukcja serwisowa obrabiarki SQT200/250 MS Strona24/p>t



F. Zalezno$ci migdzy kierunkiem obrotow gtowicy rewolwerowe;j i silnika ustawczego oraz
migdzy kierunkiem obrotow silnika wielozadaniowego a kierunkiem obrotow freza

pokazane sa na rysunku 5-11.

(Kierunek obrotow silnika, gdy gtowica rewolwerowa lub frez obraca si¢ w kierunku

naprzod).

Silnik ustawczy W lewo, dla obr. glowicy zgodnie ze wskazéwkami zegara

Silnik wielozadaniowy | Narzgdzie typu H | W prawo dla obr. narzgdzia przeciwnie do zegara

Narzedzie typu V | W prawo dla obr. narzgdzia przeciwnie do zegara

-

Kodownik W lewo dla obr. glowicy zgodnie ze wskazoéwkami zegara
Drehrichtung
WS- (Werkzeugseite)  (Motorseite)
Spindel- —I
motor
T JypH i
( Vorwirts- Drehung im
drehung <€ Uhrzeigersinn
I (Links) (Links)
|
TypV Drehung im
: Vorwarts- Uhrzeigersinn
1 drehung
(Werkzeug Typ H) ,
|
|
|
Nl L
i { Schaltung
{ D
C | (Links)
Vorwirts (Links) Schaltwelle $
|
Revolverkopfvorwirtsdrehrichtung  __ :
1 I—- Codierer ! T
(Rechts)
4 T 1
T [t

&

Vorwiérts

{von der Antriebswelle
(Werkzeug TypV)  her gesehen)

V -« Drehung im Uhrzeigersinn
1 H -« Drehungim Uhrzeigersinn

Rys. 5-11 Kierunek obrotow glowicy rewolwerowej i freza
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5. Pozycja glowicy rewolwerowej (pozycja narz¢dzia) okreslana jest przez kodownik jak
pokazano na rysunku wyzej. Kombinacje sygnalow dla poszczegolnych pozycji narzedzia
opisane sg nizej.

Kolejnos¢ wlaczania glowicy rewolwerowej opisana jest nizej. Widac z tego, jak
wykonywana jest instrukcja TOS, gdy glowica rewolwerowa znajduje si¢ w pozycji TO1.

A. Wykres

Instrukcja TO5

YV-1: \;Vl - Doprowadzenie oleju hydraulicznego dla zwolnienia EIN
SQ-4: Alus - Sygnatl potwierdzenia dla zacisku glowicy AUS

YV-2: FiIN - Rozpoczyna si¢ obrot glowicy

Pozycj alprzed sygnatem przynaleznosci kodownika (T04): EIN

YV-1: AUS - Doprowadzenie oleju hydr. dla zwolnienia AUS (Opo6znienie)
SQ-4: ElIN - Sygnal potwierdzenia dla zacisku glowicy EIN

Sygnat érzynaleinoéci kodownika (T05): EIN

YV-2: AUS - Zatrzymanie obracania

Obracaliie glowicy zakonczone

B. Sterowanie przebiegami

T01 TO2 T03 T04 T05
Stant v v Ende

Anweisung T05 AELl,g ,_J

ausgespannt
Revolverkopf eingespannt .

Drehen
Revolverkopfl  Stopp \.._._

YV-2 Molor AEL'E

YV-1 (Revolver- EIN
Ausspannung) AUS

SQ4 (Einspannung- EIN
Bestatigung) AUS |

Coderer EIN M mn

JL

17|
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3.2.2 Ustawienie

1. Ustawienie wiacznikow zblizeniowych na potaczeniu freza

Na potaczeniu freza zastosowane sa dwa witaczniki zblizeniowe (dla zacisku 1

zwalniania).

Kolben

05-1,0 mm\

Néherungsscha\
(Ausspannung)

[ 1] -
=g

/

!
Naherungsschalter lg

(Einspannung)/

Ausregler

e

||| I
_\\‘\ REBI l‘mv 1
= |||=|=||g}3g

y [

Rys. 5-13 Ustawienie wlacznikow zblizeniowych na polaczeniu freza 1/2

A. Usuna¢ trzy sruby i wybudowac pokrywe rewolwera.

Revolver-Abdeckung

Rys. 5-14 Procedura ustawiania (1/2)
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B. Zluzowa¢ nakretki i obroci¢ wlacznik
zblizeniowy, az koncowka dotknie
tloka. I

C. Wiacznik zblizeniowy obrdcic¢ o pot

obrotu w kierunku powrotnym. R
IR

...

D. Dociagna¢ nakretki zabezpieczajace. -E:)EB : 3

* Luz wlaczenia przy zblizaniu: 0,5

do 1,0 mm ‘él% 3

e o o o e e

=
) el
—_——— ———

Rys. 5-14 Procedura ustawiania (2/2)

2. Sprawdzenie zacisku/zwolnienia rewolwera
Aby sprawdzi¢ czy zaciskanie/zwalnianie rewolwera dokonywane jest normalnie,

korzysta¢ z adresu wskazywanego we wskazaniu DIAGNOSE (MONITOR).
Adres: X6 (bit 6 z X0000)

3. Regulacja pasa
Napigcie pasa powinno by¢ zawsze prawidlowe. Gdy jest zbyt mate, zachodzi poslizg i
pelne przeniesienie mocy nominalnej nie jest mozliwe. Przy zbyt silnym napigciu
zywotnos$¢ pasa oraz tozyska moze zosta¢ znacznie skrocona. Napigcie pasa mozna
sprawdzi¢, poprzez jego nacisnigcie w Srodku okreslona sita 1 okreslenie czy ugigcie
odpowiada wymaganemu.
Napigcie pasa sprawdzac i regulowac¢ w 3 miesigce po montazu i dalej co 6 miesigcy.
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#

Mutter

/ / Einstelischraube
LY

‘4'%.3‘ Mutter

Schraube

Rys. 5-15 Odpowiednie ugigcie pasa

Tabela 5-2 Specytfikacja pasa synchronizacji

Typ pasa 239 190x 25
Napigcie Wymagane ugigcie 9 mm
Wymagane obciazenie 3,0 kG/szt

A. Sprawdzenie pasow

Pasy synchronizacji posiadaja zywotnos¢ ok. 6600 godzin pracy (2 lata przy 10 godzinach

pracy dziennie).

Jednakze niezaleznie od okresu uzytkowania pas powinien by¢ wymieniony w

naste¢pujacych przypadkach:
- przy odwarstwieniu gornej warstwy gumy
- gdy powierzchnia posiada peknigcia
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(UWAGA)
- Czysci¢ rowki kot pasowych. Jesli zabrudzone sa olejem lub innym czynnikiem to dochodzi
do poslizgu pasa, co skraca jego zywotnos¢.
- Przy zaktadaniu pasa na koto pasowe, koto przesuna¢ po prowadnicy do skrajnie przedniej,
osiagalnej pozycji. Jesli pas wsuwany jest na koto z uzyciem sity, to moze dojs¢ do peknigé
lub innych uszkodzen.

B. Regulacja pasow napedowych wrzeciona freza
Potrzebne narzedzia: klucze
dynamometr
klucze imbusowe
(1) Zluzowac¢ $ruby mocujace podstawy silnika.
(2) Zluzowac¢ nakretki sSruby ustawczej 1 Sruby regulacyjnej napigcia.
(3) Dla poluzowania pasa srube regulacyjna napigcia kreci¢ w kierunku zgodnym ze
wskazdéwkami zegara a silnik przesuna¢ do przodu.
(4) Zdjac¢ stary pas 1 zatozy¢ nowy.
(5) Srube regulacji napigcia kreci¢ w kierunku przeciwnym do wskazoéwek zegara dla
ustawienia silnika w pozycji pierwotnej i wyregulowac napigcie pasa.
* Pasek przycisna¢ podanag sita, jak na Rys. 5-15 1 pokrgcaé sruba regulacyjna do
uzyskania zadanego ugiecia.
(6) Gdy uzyskane zostanie zadane ugiecie, dokregci¢ ponownie $rubg. (Patrz tabela 5-3).
(7) Dokreci¢ nakretke sruby regulacyjne;.
(8) Pokrecac sruba ustawcza do dotknigcia konca ramy. Nastepnie dokrecic¢ nakretke.

Mutter

Spannungseinstelischraube

1%,

Motorsockelbefestigungsschraube

: Beweglicher Teil

Rys. 5-16 Regulacja napigcia pasa wrzeciona freza.
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3.3 TOOL EYE

3.3.1 Budowa i praca

TOOL EYE mierzy pozycj¢ koncowki narzedzia dla pomiaru ustawienia narzedzia i
automatycznej korekcji zuzycia. Silnik posuwu porusza rami¢ TOOL EYE do pozycji
pomiaru (wysunigcie). Czujniki na koncu ramienia mierza pozycj¢ narzedzia poprzez

jego dotknigcie. Po pomiarze rami¢ powraca w pozycj¢ gotowosci (powrot).

Zakonczeniu ruchu ramienia potwierdzane jest przez wtaczniki zblizeniowe (SQ7 dla

wysunigcia 1 SQ8 dla powrotu).

Widok A

Rys. 5-17 Budowa TOOL EYE

Lp. Nazwa Lp. Nazwa

1 Wiacznik zblizeniowy (SQ8) 5 Narzedzie

2 Wiacznik zblizeniowy (SQ7) 6 Glowica rewolwerowa
3 Ramig 7 Silnik posuwu

4 Czujnik
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3.3.2 Sprawdzenie i ustawienie

1. Sprawdzenie pracy wysunigcie/powrot wiacznikdéw zblizeniowych
Dla wykonania sprawdzenia pracy TOOL EYE - wysunigcie/powrot korzystac z
nast¢pujacych adresow we wskazaniu DIAGNOSE (MONITOR).

TOOL EYE wysunigcie: adres XB (bit B z X0000)
TOOL EYE powrot: adres XC (bit C z X0000)

2. Wymiana zespotu czujnikow

Potrzebne narzedzia: klucz szesciokatny wewngtrzny

miernik zegarowy
klucze

A. Przycisna¢ klawisz menu WER.EIN.MESSEN aby rami¢ TOOL EYE przesuna¢ do pozycji
pomiaru.

//

Rys. 5-19 Wymiana zespotu czujnikow (1/4)
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B. Poluzowac¢ cztery sruby

Rys. 5-19 Wymiana zespotu czujnikow (2/4)

C. Zdja¢ z korpusu ramienia czg$¢ taczaca poprzez ciagnigcie 1 niewielkie obracanie.

Ztaczka

&

Rys. 5.20 Wymiana zespotu czujnikow (3/4)
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D. Usuna¢ $ruby a nastgpnie zesp6ot czujnikow.

Rys. 5-21 Wymiana zespotu czujnikow (4/4)
E. Zamocowac¢ nowy zespot czujnikow 1 powtdrzy¢ powyzsze kroki w odwrotnej kolejnosci.

F. Dokonac¢ regulacji.

(1) Na glowicy rewolwerowej umiejscowi¢ miernik zegarowy lub mikromierz i ustawic
rownolegto$¢ czujnika przy pomocy blokéw odniesienia. Przed ustawieniem
rownoleglosci poluzowac cztery sruby.

(2) Wymagana réwnoleglos$¢ do osi X wynosi do 0,002 mm.
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G. Dokreci¢ cztery Sruby

.__i

/
Czujnik zegarowy
L )

)

Rys. 5-22 Ustawienie zespotu czujnikow.
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34 OsXiZ

3.4.1 Budowa i praca

1. Mechanizmy posuwu osi X 1 Z
Cokot rewolweru 1 sanie napedzane sa wzdluz osi X lub Z serwomotorem pradu
zmiennego 1 poruszaja si¢ w odpowiednich kierunkach.
Kodownik jest potaczony bezposrednio przez sprzegto ze sruba pociagowa co
umozliwia wysoka doktadno$¢ pozycjonowania.

Z-Achse

Rys. 5-23 Budowa napgdu posuwu osi X 1 0si Z

Lp. Nazwa Lp. Nazwa
1 | Sprzegto 7 [ Nakrgtka
2 | Cokot rewolweru 8 | Lozysko
3 | Wiacznik graniczny punktu zerowego, 0$ X 9 [Lozysko wateczkowe
4 | Serwomotor pradu zmiennego, 0$ X 10 | Wiacznik graniczny punktu zerowego, 0§ Z
5 | Suport 11 | Serwomotor pradu zmiennego, 0§ Z
6 | Sruba pociagowa, 0 X 12 | Hamulec
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2. Zasada sprowadzania do punktu zerowego
Punkt odniesienia rewolweru okreslany jest jako ,,punkt zerowy maszyny” i znajduje si¢
wewnatrz zakresu poruszania rewolwera. Sterowanie CNC ustala uktad wspoirzednych
maszyny, w ktorym punkt zerowy maszyny jest punktem zerowym uktadu wspotrzednych.
Pozycja rewolweru jest sterowana w odniesieniu do punktu zerowego uktadu
wspotrzednych maszyny. Po wiaczeniu pradu sterowanie CNC nie posiada danych o
punkcie zerowym maszyny. Aby okresli¢ punkt zerowy, przed uruchomieniem pracy
automatycznej nalezy przeprowadzi¢ sprowadzenie do punktu zerowego.
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Sprowadzenie do punktu zerowego ustala okreslone miejsca jako punkt zerowy maszyny,
jak nize;j.

A. Gdy na tablicy sterowania przycis$ni¢ty zostaje klawisz dla sprowadzania do punktu
zerowego, wiaczany jest sygnal pracy sprowadzania do punktu zerowego.

B. Za pomoca przycisku posuwu osi, rewolwer przesuna¢ do punktu zerowego odpowiednie;j
osi.

C. Gdy wiacznik graniczny punktu zerowego wlaczony zostaje poprzez zderzak, to wlaczany
jest sygnat zwolnienia i ruch rewolwera jest spowalniany do predkosci sprowadzania do
punktu zerowego. Nastgpnie 0§ porusza si¢ ze stata predkoscia.

D. Gdy wtacznik graniczny zostaje zwolniony przez zderzak, to o$ porusza si¢ w ciagle do
wydania przez kodownik pierwszego sygnatu. (Jest to punkt elektryczny). Nastgpnie o$
porusza si¢ do wartosci bezwglednej korekty punktu zerowego. Punkt ten jest nast¢pnie
zapisywany w sterowaniu CNC jako punkt zerowy maszyny i jednocze$nie zaswieca si¢
lampka sprowadzania do punktu zerowego.

E. Sygnat rastrowy jest zawsze wlaczany w ustalonym miejscy, gdy wzgledna pozycja
pomiedzy watem wejsciowym kodownika i §ruba pociagowa nie zmieni si¢. Warto$¢
bezwgledna korekty punktu zerowego jest wartoscia stala, ktora ustawiana jest parametrem
w sterowaniu CNC.

W ten sposob doktadnie ustalany jest punkt zerowy maszyny.

Nullpunkiruckfuhrung- Druckabgabe -1 ~\
richtung + A4
\ I !
| EIN
Nullpunkt-Grenzschalter
AUS AUS
R

L1 |

Eilgang-Geschwindigkeit |
|e

Geschwindigkeit der Verzé Nullpunktrickfohrungs-
Achser:vl;evslr%gulng \ erz0gerung Vorschubgeschwindigkeit

' N\
L2 L3
Gittersignal E'_N _ r - 7]. S
AUS
L1: Abstand zwischen EIN und AUS des Grenzschalters *
L2: Abstand zwischen AUS des Grenzschalters und elektrischem Nullpunkt Elektrischer Maschinen-
Nullpunkt Nullpunkt

L3: Nullpunkt-Korrekturbetrag

Rys. 5-25 Sprowadzanie do punktu zerowego osi X i 0si Z
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3.4.2 Smarowanie

ZespoOt smarowniczy zasila olejem smarnym prowadnice, srubg pociagowa i nakretke
sruby pociagowej.

Olej smarny jest autmatycznie podawany co 6 minut przez zespot pomp. Zespol ten
znajduje si¢ z przodu lewej strony maszyny.

Gdy cisnienie pomp z powodu usterki w zsepole spadnie ponizej 0,10 MPa (0,98 bar),
to aktywowany jest wlacznik ci$nieniowy i na monitorze wskazywany jest komunikat
alarmu 260 BETTSCHMIERUNG.

3.4.3 Ustawienie

Ustawienie danych wyrownania luzow

Ponizsze czynniki moga tworzy¢ odchytki pomiedzy warto$cia wymagana ruchu osi a
pozycja rzeczywista:

- Luz w tozyskach i $rubie pociagowe;j

- Odchylenie skoku sruby pociagowe;j

A. Luz w uktadzie mechanicznym jest czynnikiem nie do uniknigcia, poniewaz zbyt
maty luz tozysk, przektadni 1 innych czg$ci mechanicznych prowadzi do
przeciazenia, wytwarza halas i skraca ich zywotnos¢.

B. Sterowanie CNC posiada mozliwo$¢ elektronicznego rownowazenia odchylen w
uktadzie mechanicznym. Funkcje te nazywaja si¢ rownowazeniem luzéw.

C. Dane r6wnowazenia luzow sa ustawiane w sposob optymalny w fabryce i po
montazu maszyny nie ma potrzeby dokonywania dalszych ustawien. Gdy jednak luzy
powstale po dtugiej pracy nie moga by¢ w ten sposdb zrownowazone, to dane
rownowazenia luzo6w musza by¢ ustawione na nowo.

D. Dane rownowazenia luzow moga by¢ ustawiane przez zmiang parametrow

zapiosanych w sterowaniu CNC.

Potrzebne narzedzia: czujnik zegarowy

(1) O$ przesuna¢ w kierunku ,,Plus” o okoto 50 mm.

(2) Czujnik zegarowy przystawi¢ do strony ,,Minus” rewolwera a wskazoéwke ustawic¢
na,,0”.
Aby mierzy¢ skok martwy, czujnik zegarowy przystawi¢ do wrzecinnika jak
pokazano na rys. 5-24.

(3) Os$ ponownie przesuna¢ o ok. 50 mm w kierunku ,,Plus”.

(4) O$ cofnac¢ o 50 mm w kierunku ,,Minus”

(5) Odczyta¢ wskazanie czujnika.
Wartos$¢ odczytana na czujniku wskazuje wartos¢ bezwgledna skoku martwego,
tzn. catkowity blad danego uktadu osi, tacznie z luzem.
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(6) Zmieni¢ parametry.
Parametr BS14: Luz przy posuwie szybkim
Parametr BS15: Luz przy posuwie skrawania

- @ |9

Toter Gang

L

Rys. 5-26 Mierzenie skoku martwego

Ustawienie punktu zerowego maszyny

Jesli pozycja wzgledna migedzy watem wejSciowym kodownika i §ruba pociagowa zostata

zmieniona, np. gdy zostato wybudowane 1 zabudowane sprzggto elastyczne, to jest mozliwos¢

przesunigcia punktu zerowego. W takich przypadkach punkt zerowy musi by¢ ustalany na

nowo.

* W polu E/A MONITOR wskazania DIAGNOSE (MONITOR) mozna sprawdzi¢, czy
wlacznik graniczny punktu zerowego jest wlaczony/wytaczony.

- Wiacznik graniczny punktu zerowego, o$ X EIN: X10bit8=0

AUS: =1
- Wiacznik graniczny punktu zerowego, o$ Z EIN: X10bit9=0
AUS: =1
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3.5 Wrzeciono boczne i o$ B

3.5.1 Budowa i praca

1. Wrzeciono boczne

Wrzeciono boczne napedzane jest bezposrednio przez zabudowany silnik. Dzigki temu
moc silnika zamieniana jest na moc obrobki bez strat. Przy pracy r¢cznej predkosé
obrotowa wrzeciona moze by¢ podawana do bezposrednio sterowania CNC z krokiem 10
min’'. Przy pracy automatycznej predko$é obrotowa wrzeciona sterowana jest przez
funkcje statej predkosci obwodowej. Wrzeciono chtodzone jest spr¢zonym powietrzem.
Wrzeciono boczne wiaczane jest w 72 pozycje (wtazcanie 5 -cio stopniowe).

Obudowa wrzeciennika A Kolo pasowe .
Przeciwwrzeciono \ Kodownik

\l5 v
- ==
/ LS —]

Uchwyt ]

L

Ansicht A

>

v

Rys. 5-27 Budowa wrzeciona bocznego
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2.0§B

Wrzeciennik boczny napgdzany jest silnikiem pradu zmiennego osi B, poprzez srube
pociagowa na prowadnicy w kierunku osi Z.
Kodownik, ktory okresla pozycjg osi Z, jest powiazany bezposrednio ze $ruba pociagowa i
zapewnia dzigki temu wysoka doktadno$¢ pozycjonowania.

1

N

8 5
= | 6-ach
rl bl - = S S v— -ACnhse
/ 6
5
2 b
3 /
7 4
Rys. 5-26 Budowa osi B
Lp. Nazwa Lp. Nazwa
1 | Wrzeciennik boczny 5 | Kolo pasowe
2 | Sruba pociagowa osi B 6 | Pasek synchronizacji
3 | Wilacznik graniczny punktu zerowego osi B 7 | Kodownik
4 | Serwomotor pradu zmiennego osi B 8 | Uchwyt
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3. Uchwyt

Rys. 5-29 Budowa uchwytu wrzeciona bocznego

4. Zasada sprowadzania do punktu zerowego
Punkt odniesienia wrzeciona bocznego okreslany jest jako ,,punkt zerowy maszyny” i
znajduje si¢ wewnatrz zakresu ruchu wrzeciennika bocznego. Sterowanie CNC okresla
uktad wspotrzednych maszyny, w ktérym punkt zerowy maszyny przyjmowany jest jako
punkt zerowy uktadu wspoétrzednych. Pozycja wrzeciona bocznego sterowana jest w
odniesieniu do punktu zerowego uktadu wspotrzednych maszyny. Po wlaczeniu pradu
sterowanie CNC nie posiada zadnych danych o punkcie zerowym maszyny. Aby okresli¢
punkt zerowy, przed rozpoczgciem pracy automatycznej nalezy przeprowadzic
sprowadzenie do punktu zerowego. Sprowadzenie do punktu zerowego ustala okreslone
potozenie jako punkt zerowy maszyny, jak nize;j.

A. Gdy na tablicy sterowania przyci$nicty zostaje klawisz sprowadzania do punktu
zerowego, wlaczany jest sygnal dla wykonania sprowadzania.

B. Przyciskami posuwu osi porusza¢ wrzeciennikiem bocznym w kierunku (+) osi B.
C. Gdy wiacznik graniczny punktu zerowego zostaje wlaczony przez zderzak, wlaczony
zostaje sygnal opdznienia i ruch wrzeciennika bocznego jest spowalniany do predkosci

posuwu sprowadzania do punktu zerowego. Nastepnie wrzeciennik boczny posuwa si¢ z
predkoscia stata.
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D. Gdy wtacznik graniczny punktu zerowego zostaje zwolniony przez zderzak,
wrzeciennik boczny porusza si¢ ciagle, do podania przez kodownik pierwszego sygnatu
siatkowego. (Jest to elektryczny punkt zerowy). Porusza si¢ on dalej o warto$¢ korekty
punktu zerowego. Punkt ten jest zapisany w sterowaniu CNC jako punkt zerowy
maszyny. Jednoczesnie zaswieca si¢ lampka wskaznikowa sprowadzania do punktu

Zerowego.

E. Sygnat rastrowy jest wlaczany zawsze w ustalonym punkcie, dopoki nie zmieni si¢
wzgledna pozycja migdzy watem wejsciowym kodownika oraz $ruba pociagowa.
Warto$¢ korekcji punktu zerowego jest stata, ktora jest ustalana w sterowaniu CNC
parametrem (BS13).

Dzigki temu punkt zerowy maszyny jest ustalony doktadnie.

Nullpunktrickiuhrung- Druckabgabe RN
richtung Le N
} Nt
1]
'Y
| EIN
Nullpunki- A
Grenzschalter us | AUS
Eilgang- [ L1 J—.——-
Geschwindigkeit ™ -
Verzogerung NullpunktrackiGhrungs-

Geschwindigkeit der Vorschubgeschwindigkeit

Achsebewegung
: N\
y L2 L3
Gittersignal EIN _iA
aus || | I I | I
Elekinscher Maschinen-
Nullpunkt Nullpunkt

L1: Abstand zwischen EIN und AUS des Grenzschalters
L2: Abstand zwischen AUS des Grenzschalters und elektrischem Nullpunkt
L3: Nullpunki-Korrekturbetrag

Rys. 5-28 Sprowadzenie do punktu zerowego osi B
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3.5.2 Smarowanie

1. Smarowanie wrzeciennika bocznego

[OSTRZEZENIE]
Nalezy $cisle zachowac¢ ilo$¢ smaru dla tozysk wrzeciona. W innym przypadku nadmiernie
wzrasta temperatura tozyska i skraca si¢ jego zywotno$¢. Gdy nalezy dokona¢ smarowania
zawiadomi¢ serwis MAZAK.

Tabela 5-4 Smarowanie wrzeciennika bocznego

Miejsca smarowania Zalecany smar Ilo$¢ smaru
Lozysko przednie wrzeciona ISO FLEX NBU-15 4 cm’
Lozysko tylne wrzeciona STABULADABUS 3 cm’

2. Smarowanie szczek uchwytu
Patrz podrozdziat 5-1-2

3.5.3 Sprawdzenie i ustawienie

1. Ustawienie danych rownowazenia luzu
Nastepujace czynniki miedzy kodownikiem pozycji osi B 1 wrzeciennikiem
wrzeciona bocznego moga powodowac bledy pomigdzy wartoscia rozkazu ruchu osi
a rzeczywista pozycja wrzeciennika bocznego.
- Luz w tozyskach i §rubie pociagowe;j
- Btedne ustawienie listew na prowadnicy
- Odchylenie kroku $ruby pociagowe;j

A. Luz w mechanicznym przenoszeniu sily jest czynnikiem nie uniknionym. Luz zbyt
maty powoduje wigksze obciazenie tozysk, przektadni i innych czgsci
mechanicznych, co prowadzi do szumow tozysk i szybszego zuzycia.

B. Sterowanie CNC moze zrownowazy¢ elektronicznie biedy powstale w mechanice
Proces ten nazywa si¢ funkcja rownowazenia luzow.

C. Dane réwnowazenia luzoéw ustawiane sa optymalnie w fabryce i po pierwszym
montazu nie musza by¢ zmieniane. Jesli po dluzszym okresie pracy ustawienie to
nie wystarcza, to trzeba zrownowazy¢ bledy powstate wskutek luzéw, poprzez
korekcje danych rownowazenia luzu.

D. Dane rownowazenia luzow moga by¢ ustawiane poprzez zmiang parametrow

zapisanych w sterowaniu CNC.
Potrzebne narzedzia: czujnik zegarowy.
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Procedura ustawiania
(1) Ustawi¢ pracg MDI.
(2) O$ przesuna¢ w kierunku ,,plus” (+) o ok. 50 mm posuwem szybkim (przy pomocy MDI).
(3) Czujnik zegarowy przystawic po stronie ,,plus” wrzeciennika bocznego i ustawic
wskazowke na ,,0”.
Aby zmierzy¢ skok martwy, czujnik ustawi¢ jak pokazano na rys. 5-29.
(4) O$ przesuna¢ ponownie w kierunku ,,plus” o 50 mm posuwem szybkim (przy pomocy
MDI).
Os$ przesuna¢ z powrotem w kierunku ,,minus” o 50 mm.
(5) Odczyta¢ wskazanie czujnika zegarowego.
* Warto$¢ na czujniku przedstawia skok martwy, zawierajacy wszystkie btedy w uktadzie
mechanicznym, tacznie z luzem.
Nastepnie zmieni¢ ustawienia parametrow.
Parametr BS14: luz przy posuwie szybkim
Parametr BS15: luz przy posuwie skrawania

Ablesung der MeBuhr

B | I B |
Scuik @=L

Rys. 5-30 Pomiar skoku martwego osi B

Ustawienie punktu zerowego maszyny
Gdy pozycja wzgledna pomigdzy watem wejsciowym kodownika i §ruba pociagowa zostata
zmieniona, np. po wybudowie i1 zabudowie sprzegta elastycznego, moze si¢ zmieni¢ takze
pozycja punktu zerowego. W takich przypadkach punkt zerowy maszyny musi by¢ ustalony na
Nnowo.
* W polu E/A MONITOR wskazania DIAGNOSE (MONITOR) mozna sprawdzi¢ czy

wlacznik graniczny punktu zerowego jest wlaczony czy tez wytaczony.

- Wiacznik graniczny punktu zerowego osi B (wt) EIN: X10 bit B=0

(wyt) AUS: =1
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2. Regulacja napigcia pasa synchronizacji

Schraube

Schraube

J

Rys. 5-31 Regulacja napigcia pasa synchronizacji (1/2)

Napigcie pasa synchronizacji powinno mie¢ zawsze prawidtowa warto$¢. Gdy jest ono zbyt
male, pasek $lizga si¢ i nie moze przenosi¢ mocy nominalnej. Przy zbyt mocnym napigciu
pasa znacznie zmniejsza si¢ jego zywotnos¢ jak i zywotnos¢ tozysk. Napigcia pasa mozna
sprawdzi¢ przez nacisnigcie pasa w srodku z podang sita i kontrolg, czy pas wykazuje
wymagane ugigcie.
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* Napiecie pasa sprawdzi¢ 3 miesiace po montazu maszyny i nastepnie co 6 miesigcy.

Durchhang

1

iL
-

Rys. 5-32 Regulacja napigcia pasa synchronziacji (2/2)

Tabela 5-5 Ugiecie 1 obciazenie pasa synchronizacji

Model maszyny SQT 200MS/250MS
Typ pasa 210L100
Wymagane ugigcie 3,4 mm
Wymagane obciazenie 0,40 do 0,56 kg

Potrzebne narzedzia: dynamometr

klucz imbusowy
klucz
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A. Zluzowac trzy §ruby mocujace podstawe silnika.

Rys. 5-33 Proces regulacji napigcia pasa synchronizacji (1/4)

B. Zluzowa¢ nakretke zabezpieczajaca.

Rys. 5-34 Proces regulacji napigcia pasa synchronizacji (2/4)
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C. Wyregulowac¢ napigcie pasa, poprzez krecenie sruba regulacyjna i jednoczesne obciazanie
pasa jak opisano.
Gdy $ruba jest pokrgcana w kierunku wskazowek zegara, silnik porusza si¢ na prawo i
zwigksza napigcia pasa.

Rys. 5-35 Proces regulacji napigcia pasa synchronizacji (3/4)

D. Dokrecié¢ nakretke zabezpieczajaca.
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E. Dokreci¢ trzy sruby.

Rys. 5-36 Proces regulacji napigcia pasa synchronizacji (4/4)

3. Ustawienie wilacznika zblizeniowego zacisku/zwalniania uchwytu wrzeciona bocznego

( Ausspannungs-\

Naherungsschalter

0,5 bis 1,0 mm

Einspannungs-
Naherungsschalter
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A. Zluzowac¢ nakretke zabezpieczajaca.

B. Wiacznik zblizeniowy pokrecac az jego koniec dotknie ttok.

C. Wiacznik zblizeniowy przekreci¢ o pot obrotu w kierunku powrotnym.
D. Dokreci¢ nakretke zabezpieczajaca.

4. Sprawdzenie ustawienia wrzeciennika bocznego po kolizji
Patrz punkt 3 ,,Ustawienie wrzeciennika po kolizji”.

3.6 Zespot hydrauliczny i schemat hydrauliki

3.6.1 Budowa i praca

Zespot hydrauliczny sktada si¢ ze zbiornika, pompy hydraulicznej, filtra 1
mikroseparatora.

Nastepujace zespoty posidadaja naped hydrauliczny:

euchwyt

erewolwer

eruch wrzeciona konika

e tapacz czastek (opcjonalnie)

* Schemat hydrauliczny przedstawiony jest na nast¢pnej stronie.

Rys. 5-38 Budowa zespotu hydraulicznego
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Hydraulikfutter von HD1 Hydraulikfutter von HD2

Revolver
Nebenspindel-
Rickseite
Einspannung I E‘ Jﬁ Ausspannung
Aus- 1
spannung

Revolverdrehung

Frasen

.] 5 kgf/cm (4,90 bar)

- IE=
y %
| : e
TE.: . i — g ;j
5 C C

An der Vorderseite der Tinken
Abdeckung angebracht

| ]|

db

nr

. |
T e ™ %""‘
In @ ¢
(5515) 45 kafiem?® (44,1 4ibar) : Ir G]I‘“__
] i {\ n |
P P n= i 7\ 7 02l oal Moy
| - 13 4
{0017 ] S I l ' T
1 . . i)
H i An der Seite des Spindel-
! ! uw L‘J stocks an
gebracht d
) ! OR k
[] { .
! ! 1 I .
| ! Einspannung
AusfluBmenge \___ - 1 -
) @é fA' . :
x Mt H ' ‘
S L: : l
or Filter SFT-06 150 W
(Masche 150 ) l

4
& "KW 320 % a0

C-Achsen-Einspannung/Bremse

Druck (kgticm®) Hydraulikeinheit

Pumpenleistungskurve - Ausflumenge: 20 L/min (S0 Hz]
- Ausfludruck: 50 kgffcm? (49,05 bar)
- Behalterkapazitat: 30 L
- Hydraulikflissigkeit: ISO VG32 (90 Turbinendl) oder Aquivalent

1320HCDO132(L)

Rys. 5-39 Schemat hydrauliczny
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A An der Seite des
A
_— An der Deckenabdeckung Spindelstocks angebracht
' angebracht
A= B Y73
ar| Lot
. a
SP1 . @
S kgt/cm? (4,90 bar)
»
AR Automatischer Teileauffinger
—T (wahiweise) Aufwarts
Abwarts
178
Nr. Teile-Nr. Bezeichnung Hersteller Anz. Bemerkungen
M11 [ G49vKO00709D {Universalmaotor NACHI 1 |VAA-1A4B15
M32 | GASFH00729C | Ventilatormotor STYLE 1 _12S15D10-MGW
001F | G49FH000920 |Riickschlagventil NACHI 1 _|CN-T03-C-8940A
001G | G49FH007278 | Olpegelanzeige NAGANO 1 {GV50-173-10-100K
001K | G48VKOQ715F | Drehkolbenpumpe| NACHI 1 _JUVN-1A-1A3-15-4-001-6063A
001Q | G30TP001950 | Filter TAISEI 1 _|SFT-06-150W
001Z | G49VKO007298B | Kuhier TAISE! 1 {|ATK-2032F-03-E1
G49FH007292 | Hydraulikeinheit NACHI (1) | 7S-4000001
001C M11KMO004760 | Zylinder KITAGAWA 1) |S1552-15Y (8" STD)
M11KM004770 | Zylinder KITAGAWA (1) 1S1875-15Y(10" STD)
005C | M11KMO004900 | Zylinder KITAGAWA 1 {Y1020RE104
002G/4G{ 41415220220 |Druckmesser ASAHI 2 | Futterdruck
001N/SN| G11FHO001180 | Reduzierventil NACHI 2 |0G-G01-PC-K-20
003N | G11FH001340 | Reduzierventit NACHI 1 {0G-G01-PC-20
—_—nl 006N
T 005P | 43205117490 |Stopse GOSEI 1_|Bohrungsdurchm. 1,5 (M6 x 6
001P | 43205117340 | Stopse! GOSE! 1 _{Bohrungsdurchm. 0.6
002P | 43171655500 | Stopse GOSEI 1 |Bohrungsdurchm. 1,8
SP03 | G23AM001530 | Druckschalter WILLY VOGEL 1 _[176-114-500-N1
SPO80| G23JM000260 | Druckschalter JAPAN MACHINERY{ 2 |} EIH-H500
SP10M1] G23JMD00260 { Druckschalter JAPAN MACHINERY| 2 | EIH-H500
YV01/07] G16FH002800 | Magnetventil NACH! 1 | SLD-G01-C5-C1-5238A
YV02106 | G16FH002800 | Magnetventil NACHI 1 |SLD-G01-C5-C1-5238A
YV03/04| G16FH002800 | Magnetventil NACH! 1 | SLD-G01-C5-C1-5238A
YV15 | G16FH004420 [ Magnetventil NACHI 1 _|SA-G01-H3X-C1-20
YV16 | G16FH004410 | Magnetventi NACHI 1 |SA-G01-A3X-C1-20
. Yv1920] G16FH002800 | Magnetventi NACHI SLD-G01-C5-C1-5238A
P T AL B Palmarken |- G 16FF002760 [Magnetvent NACHI 1 [SLD-GO1-H3X-C1-1
YV17 | G16FH004410 | Magnetventi NACH! (1) | SA-G01-A3X-C1-20
YME Spezifikation 003C_| G20SV006380 | Zylinder SMC (1) |CDM2HC32-75A-C73L
i Tl 004N | G11FHO001340 | Reduzierventi NACH! (1) |OG-G01-PC-20
(gemal TUV) 004P | 41419813330 | Stopsel GOSE! (1) [Bohrungsdurchm. 15
Zeichnung-Nr. |[1320HCD0132
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3.6.2 Wymiana ptynu hydraulicznego

[OSTRZEZENIE]
Ptyn hydrauliczny w zbiorniku rezerwy moze by¢ uzupetniany lub zamieniany tylko na ole;j
zalecany przez MAZAK. Uzycie ptynu innej klasy moze prowadzi¢ do usterek w
funkcjonowaniu i ewentualnie do uszkodzen maszyny.

Okres wymiany oleju jest zalezny od warunkow pracy. Pltyn nalezy wymienia¢ trzy miesiace
po ustawieniu maszyny i nastgpnie co sze$¢ miesigey.

Potrzebne narzedzia: klucz szeSciokatny wewnetrzny
wanna do zlewania oleju

1. Wanng postawi¢ pod otworem spustowym

2. Przykrywke zluzowaé odpowiednim kluczem z szesciokatem wewngtrznym.
Teraz ptyn $cieka.

Rys. 5-40 Zlewanie ptynu hydraulicznego

3. Pokrywke odpowiednio dokrecié.
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4. Ptyn hydrauliczny zala¢ przez koncowke wlewowa.
* Zalecany olej podany jest w tabeli 4-2.

X

Rys. 5-41 Wlewanie ptynu hydraulicznego

3.6.3 Ustawienie

Potrzebne narzedzia: klucz
klucz imbusowy

Ustawienie ci$nienia hydraulicznego
1. Zluzowa¢ nakre¢tke zabezpieczajaca Sruby ustawiania cisnienia.

2. Cisnienie ustawi¢ na wartos¢ 3,5 MPa (35 bar), odczytujac je na manometrze.
Cisnienie ros$nie gdy Sruba obracana jest w kierunku wskazowek zegara.

3. Nakretke zabezpieczajaca odpowiednio dokrecic.
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Rys. 5-42 Ustawienie ci$nienia hydraulicznego
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3.6.4 Czyszczenie

1. Czyszczenie filtra
Przy wymianie ptynu hydraulicznego jednoczesnie nalezy sprawdzic filtr i wyczyscié
go.

A. Usuna¢ ze zbiornika przewod ssacy.

B. Odkreci¢ sruby pokrywy otworu i zdja¢ pokrywe.

C. Wyjac filtr.

Rys. 5-44 Czyszczenie filtra (2/3)
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Rys. 5-44 Czyszczenie filtra (3/3)

2. Czyszczenie mikroseparatora

Przy wymianie ptynu hydraulicznego jednocze$nie nalezy sprawdzi¢ 1 wyczysci¢
mikroseparator na dnie zbiornika. ROwniez sprawdzi¢ i wyczysci¢ wngtrze samego
zbiornika.

Mikroseparator jest magnesem i trzyma si¢ na dnie zbiornika. Wytapuje on czastki
metalowe z ptynu hydraulicznego w ten sposob oczyszczajac go.

Mikroseparator

Rys. 5-45 Czyszczenie mikroseparatora
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3.7 Zespol smarny i schemat obwodu smarnego

3.7.1 Budowa i praca

Zespot smarny zasila olejem prowadnice i Srubg pociagowa osi X 1 Z, jak 1 hamulec osi

C.

Zespot smarny pracuje w sposob przerywany; znajduje si¢ on z przodu po lewej stronie

maszyny i zasila w.w. miejsca smarowania w odst¢pach 6 minut.

Ilo$¢ ttoczonego oleju jest utrzymywana jako stata poprzez klapke zwrotna,

zamontowana na koncu przewodu smarnego.

* Klapka zwrotna jest rodzajem zlaczki w obwodzie smarowania i funkcjonuje jako
zawor, przez ktory olej moze przepltywac tylko w jednym kierunku. Gdy ci$nienie
pompy spada, klapka zapobiega przeptywowi w odwrotnym kierunku i chroni
maszyne przed problemami powstajacymi przy odwrotnym przeptywie oleju.

Rys. 5-41 Budowa zespotu smarnego
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Kugelumlaufspinde! der Z-Achse

r_____;. Kugelumlaufspindel der X-Achse

3 > Linearfuhrung der Z-Achse

‘———————3 linearfuhrung der X-Achse

"| :ll > Reitstockspindel

DurchfluBmengenregler

Rys. 5-42 Schemat obwodu smarnego

Lp. Nazwa Lp. Nazwa
1 Wiacznik ci$nieniowy 4 Zbiornik
2 Pompa tlokowa 5 Zespot
3 Filtr ssania
3.7.2 Napetnianie oleju
[OSTRZEZENIE]

- Przy napehianiu nalezy stosowac tylko olej zalecany przez MAZAK. Stowanie innych moze
prowadzi¢ do zlego funkcjonowania maszyny.

- Nalezy zwraca¢ uwage na wskazoéwki ostrzegawcze na tabliczkach ostrzegawczych.

- Gdy maszyna witaczana jest po raz pierwszy po dlugim okresie postoju, nalezy kilkakrotnie

pociagnac¢ uchwyt reczny. Zwraca¢ uwage aby uchwyt byt tylko wyciagniety i zwolniony.

Nigdy nie wolno go wciska¢. Uchwyt powraca po catkowitym wyciagnigciu 1 zwolnieniu do

swojej pozycji wyjsciowej dzigki sile sprezyny.

1. Sprawdzenie stanu oleju

Przed codzienna praca sprawdzi¢ czy zbiornik oleju jest napelniony do wymaganego

poziomu, prawidtowym olejem.
* Zalecany olej - patrz tabela 4-2
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Napehianie

1. Olej zalewac przez koncowke napetniania

Rys. 5-49 Napelnianie oleju smarnego

2. Zlewanie oleju
Zesp6t smarny zdja¢ z maszyny 1 wyjac zatyczke dla dokonania spustu oleju.

Rys. 5-50 Spust oleju smarnego
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3.7.3 Czyszczenie

Potrzebne narzedzia: klucze
srubokret krzyzakowy
klucz imbusowy

1. Czyszczenie flitra ssania
Filtr ssania nalezy czy$ci¢ min. raz w roku.

1. Zdja¢ przewody zespotu smarnego.
2. Usuna¢ $ruby mocujace

\

Rys. 5-52 Czyszczenie filtra ssania (1/6)

3. Wyja¢ zespot smarny
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Rys. 5-53 Czyszczenie filtra ssania (2/6)

4. Usuna¢ $ruby gornej czgsci zespotu smarnego.

Rys. 5-54 Czyszczenie filtra ssania (3/6)

5. Ze zbiornika zdja¢ pompe.
Widoczny jest filtr ssania.
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Rys. 5-55 Czyszczenie filtra ssania (4/6)

6. Zdjac¢ zacisk.

Rys. 5-56 Czyszczenie filtra ssania (5/6)
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7. Czyscic filtr ssania.
* Nalezy oczysci¢ takze wnetrze zbiornika.

Rys. 5-57 Czyszczenie filtra ssania (6/6)

8. Zamocowac zacisk.

9. Zamontowac¢ pompg.

10. Dokreci¢ $ruby gornej czgsci zespotu smarnego.

11. Zamonotowa¢ prawidtowo przewody zespotu smarnego.

(UWAGA)
Zwraca¢ uwagg, aby przewody byly przytaczone do prawidlowych otworéw.

Instrukcja serwisowa obrabiarki SQT200/250 MS Strona66/p>1




2. Czyszczenie filtra koncoéwki wlewu
Filtr wyjac 1 czysci¢ przy pomocy pistoletu z powietrzem.

Rys. 5-58 Czyszczenie filtra koncéwki wlewu
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3.8 Zespodt chiodzenia

3.8.1 Budowa i praca

Zespot chlodzenia sktada si¢ z pompy chtodziwa i misy na wiory, ktora zawiera
chtodziwo. Glowica rewolwerowa posiada dwie dysze: jedna stuzy do zasilania
chtodziwem, druga do sptukiwania wioréw. Dysze te stuza wigc do chtodzenia i
czyszczenia narzedzi 1 przedmiotu obrabianego lub usuwania wiérow przy obrdbce .
Chtodziwo, znajdujace si¢ w misie chwytajacej wiory, pompowane jest przez pompe
znajdujaca si¢ po prawej stronie misy i nastgpnie natryskiwane dyszami na glowicg
rewolwerowa.

Natrys$nigte chtodziwo Scieka do misy wylapujacej wiodry i jest z niej odzyskiwane.

<] Filtry zatrzymujace
wiory

Ostojnik oleju

Pompa chiodziwa

Wanna na
chtodziwo

Spust chtodziwa

Rys. 5-59 Budowa zespotu chtodzenia
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3.8.2 Napetnianie chtodziwa

[OSTRZEZENIE]

Do dopetniania nalezy stosowac tylko srodki zalecane przez MAZAK. Zastosowanie innych
moze prowadzi¢ do usterek maszyny.

1. Sprawdzenie stanu chtodziwa

Przed codzienna praca sprawdzi¢ czy misa wylapujaca wiory jest wypetniona do
wymaganego poziomu, odpowiednim srodkiem.

Jesli ilos¢ srodka doprowadzana przez dysze jest zbyt mata, to nalezy sprawdzi¢ stan
srodka w misie.

Zalecany $rodek: SOLVAC 1535G (Mobil)
TRIMSOLE (Master Chemical)

2. Napelnianie chtodziwem

A. Wyjaé misg.

Rys. 5-60 Napelnianie chtodziwem (1/2)
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B. Napehi¢ chtodziwem rozpuszczonym do wymaganej gestosci, aby otwor ssania byt nim
catkowicie przykryty.

Rys. 5-48 Napelnianie chtodziwem (2/2)
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3. Zlanie chlodziwa

Jesli chtodziwo jest silnie zabrudzone, nalezy je catkowicie wymienic.
Nalezy przy tym takze wyczysci¢ wnetrze misy.

Potrzebne narzedzia: wanna do zlania

klucz imbusowy
A. Wanng ustawi¢ pod otworem zlewowym.

B. Poluzowa¢ $ruby otworu zlewowego.
Zla¢ srodek.

Rys. 5-62 Zlewanie chtodziwa

3.8.3 Czyszczenie

1. Czyszczenie filtra

A. Filtr oddziela komore pompy od misy wytapujacej wiory. Do czyszczenie mozna go
tatwo wyjac. Wyczysci¢ filtr zgrubnie.

Rys. 5-63 Czyszczenie filtra (1/2)

Instrukcja serwisowa obrabiarki SQT200/250 MS Strona71/p>1



B. Filtr wyczysci¢ postoletem z powietrzem.

Rys. 5-64 Czyszczenie filtra (2/2)
C. Pod koniec codziennej pracy mis¢ wytapujaca widry nalezy zawsze z nich oczyscic.
2. Czyszczenie misy wytapujacej widry

A. Po zlaniu chtodziwa, wyja¢ ptyty rozdzielajace 1 wyczysci¢ wnetrze misy.

Rys. 5-65 Czyszczenie misy (1/2)

B. Wyczysci¢ szmatka wnetrze misy.

Rys. 5-66 Czyszczenie misy (2/2)
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3.9 Zespot sterujacy powietrza

3.9.1 Budowa i praca

Zespot sterujacy powietrza sktada si¢ z oddzielacza mgty olejowej, zaworu cewkowego
itd.

Oddzielacz mgty olejowej usuwa czastki wegla 1 inne czastki state powyzej 0,4
mikrona, dzigki temu, ze moze tutaj by¢ usunigta mgla olejowa, ktorej zwykle filtry nie
usuwaja.

[OSTRZEZENIE]
Wilgotnos$¢ sprezonego powietrza powoduje zuzycie i uszkodzenia nastawnikow
powietrznych, ktore sa stosowane w maszynie.

[

Rys. 5-52 Umiejscowienie zespotu sterujacego powietrza.

Sprezone powietrze stosowane jest w nastepujacych miejscach:
- cylinder powietrzny dla sprzegu freza w rewolwerze

- dmuchawa TOOL EYE

- dmuchawa dla pomiaru przedmiotu obrabianego (opcja)

- dmuchawa dla uchwytu wrzeciona gtdwnego (opcja)

- dmuchawa dla uchwytu wrzeciona bocznego (opcja)
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3.9.2 Bubudowa i praca

1. Wymiana wktadu filtra
Wkitad filtra wymienia¢ min. raz na rok.

Potrzebne narzedzia: klucz imbusowy

A. Wyja¢ obudowe filtra.
Obudowe filtra obraca¢ w kierunku przeciwnym do wskazowek zegara.

Filterkasten

Rys. 5-69 Wymiana wktadu filtra (1/4)
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B. Wyja¢ srubg z szesciokatem wewngtrznym

é«—- Innensechskantschraube

C. Wyciagna¢ ptytke odchylajaca.
Teraz wyja¢ wktad filtra.

Rys. 5-70 Wymiana wktadu filtra (2/4)

Rys. 5-71 Wymiana wktadu filtra (3/4)
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D. Wymieni¢ wktad filtra.

-«—— Filterelement

Rys. 5-72 Wymiana wktadu filtra (4/4)
E. Ustali¢ ptytke odchylajaca.
F. Dokreci¢ srubg z szeSciokatem wewngtrznym.

G. Ustali¢ korpus filtra.
Korpus filtra obraca¢ w kierunku wskazowek zegara.
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3.10 Zespodt chtodzenia wrzeciennika i ukfad chiodzenia wrzeciennika

3.10.1 Budowa i praca

Zespot chlodzenia wrzeciennika znajduje si¢ z tytu zespotu hydraulicznego.
Wrzeciennik musi by¢ stale chtodzony chtodziwem zespotu chtodzenia.

Chtodziwo jest doprowadzane do wrzeciennika ze zbiornika zespotu chtodzenia, ktory
znajduje si¢ z lewej strony maszyny, pompa trochoidalna. Chtodziwo wyptywajace z

wrzeciennika chtodzone jest w chtodnicy i przez dmuchawe, i nastgpnie kierowane jest
z powrotem do zbiornika zespotu chlodzenia.

1=

Rys. 5-73 Pozycja zespotu chtodzenia wrzeciennika

Lp. Nazwa Lp. Nazwa
1 | Kroéciec wlewu oleju 5 | Silnik pompy
2 | Wskaznik poziomu 6 | Wlacznik ci$nieniowy
3 | Filtr ssania 7 [ Chlodnica
4 | Otwor spustowy
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Rys. 5-74 Uktad chtodzenia wrzeciennika

3.10.2 Wymiana i napetnianie chtodziwa

[OSTRZEZENIE]
- Do napelniania stosowa¢ wytacznie chtodziwo zalecane przez MAZAK. Stosowanie innych
srodkow moze prowadzi¢ do usterek maszyny.
- Jesli stan chtodziwa jest ponizej srodkowego znaku na wskazniku poziomu, to wrzeciennik
moze by¢ niedostatecznie chtodzony 1 mie¢ zbyt wysoka temperaturg. Chtodziwo uzupetiaé
dla zapewnienia zawsze prawidtowego poziomu.

Poziom chlodziwa mozna okresli¢ przy pomocy czerwonej kulki we wskazniku poziomu.
Srodek do gornej granicy:  w porzadku
Dolna granica do $rodka: natychmiast uzupetnic

Potrzebne narzedzia:
srubokret krzyzakowy
klucz imbusowy
wanienka spustowa oleju

Rys. 5-58 Pozycja wskaznika poziomu
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1. Napeianie chtodziwa
Zdja¢ pokrywe kroccea i wla¢ chtodziwo.

Rys. 5-76 Napelnianie chtodziwa
2. Zlewanie chtodziwa
A. Wanng ustawi¢ pod otworem spustowym.

B. Zluzowac $ruby otworu spustowego.
Chtodziwo zostaje spuszczone.
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3. Wymiana chlodziwa
Chtodziwo dla wrzeciennika musi by¢ wymienione szybko, aby praca nie byla przerywana.
Gdy pozostaje woda destylowana lub chtodziwo wycieknie, powstaje rdza.
Zuzyte chtodziwo musi by¢ usuwane zgodnie z przepisami prawnymi.
Chtodziwo dla wrzeciennika wymienia¢ zaleznie od stanu zuzycia i zabrudzenia filtra
ssacego, jak nizej.

A. Gdy chtodziwo wrzeciennika nie wykazuje zadnego zuzycia (brak zmiany koloru) lub
na filtrze ssacym nie stwierdzono przytkania:

(1) Wylaczy¢ prad i catkowicie spusci¢ chtodziwo z uktadu chtodzenia przy pomocy
dmuchania powietrzem.

(2) Nowe chtodziwo rozcienczone w stosunku 50% dobrze wymiesza¢ i napetni¢ nim
zbiornik.

(3) Wiaczy¢ prad i pozwoli¢ maszynie pracowa¢ 10 min aby cate chtodziwo przeszto
przez uktad chlodzenia. Potwierdzi¢, ze stan chtodziwa w zbiorniku obniza si¢ z
powodu dobrego obiegu.

B. Gdy wystepuje zuzycie chlodziwa wrzeciennika (zmiana koloru) lub stwierdzono
przytkanie filtra ssacego:

(1) Wytaczy¢ prad i catkowicie spusci¢ chtodziwo z uktadu chtodzenia przy pomocy
dmuchania powietrzem.

(2) Do zbiornika wla¢ destylowana wode lub wodg dla wymiany jondéw i dokonac przez
15 min cyrkulacji dla oczyszczenia uktadu chlodzenia.

(3) Wodg spuscic¢ jak w kroku (1).

(4) Wyczyscic filtr ssacy.

(5) Do zbiornika wla¢ nowe chlodziwo rozcienczone w stosunku 50%.

(6) Wiaczy¢ prad i pozwoli¢ maszynie pracowac ok. 15 min, aby chtodziwo przeszto
caty uktad chtodzenia. Potwierdzi¢, ze stan chtodziwa w zbiorniku obniza si¢ z
powodu dobrego obiegu.

C. Gdy wystapito znaczne zuzycie chtodziwa wrzeciennika (zmiana koloru) lub zatkat si¢
filtr ssacy, sprawdzi¢ jak nize;j:

(1) Sprawdzi¢ czy zastosowano zalecane chtodziwo wrzeciennika.

(2) Sprawdzi¢ czy chtodziwo zostato rozcienczone woda destylowana lub
wymiennikiem jonow.

(3) Sprawdzi¢ czy chtodziwo zostato rozcienczone w stosunku 50%.

(4) Sprawdzi¢ czy do chtodziwa w zbiorniku nie zostal domieszany olej lub inny obcy
material.

Po tych sprawdzeniach gruntownie wyczysci¢ uktad. Prosimy zwrdci¢ si¢ do serwisu
MAZAK.
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3.11 Sterowanie CNC i szafa pofaczen elektrycznych

3.11.1 Sterowanie CNC
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Rys. 5-81 Sterowanie maszyny
Lp. | Nazwa Lp. |Nazwa
1 Silnik wrzeciona freza 8 Sterowanie wrzeciona bocznego
2 Silnik wrzeciona bocznego 9 Sterowanie wrzeciona freza
3 Serwomotor osi X 10 Sterowanie wrzeciona glownego
4 Serwomotor osi Z 11 Wrzeciennik gtowny (silnik wrzeciona)
Serwomotor osi B 12 Sterowanie CNC

6 Serwosterowanie osi B 13 Interfejs wej/wyj danych
7 Serwosterowanie osi X 17 14 Tablica sterowania
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Uwagi do sterowania CNC:

1. CNC pozwala na bardzo szybkie procesy sterujace (przyspieszanie/zwalnianie posuwu
szybkiego 1 predkosci obrotowej wrzeciona, praca PLC, szybki cykl obrobki zgrubnej,
optymalne utrzymywanie statej predkosci obwodowej, automatyczne ustawianie pozycji
toczenia rewolweru, jednoczesne wykonywanie kilku praca itd.). Silnik wrzeciona
gléwnego 1 serwomotory sterowane sa cyfrowo (za wyjatkiem silnika wrzeciona
bocznego).

2. Podczas programowania CNC mozna tworzy¢ interaktywnie tworzy¢ poprzez tablice
sterowania NC programy dla dwustronnej obrobki jak i programy dla podawania czesci
obrabianych migdzy procesami 11 2 w interaktywnym, stalym cyklu.

3. Dzigki wzorcom programdw mozna tatwo programowac pomiar obrobionych czgsci,
pomiar zuzycia narzedzia przy pomocy TOOL EYE, docieranie, ksztaltowanie surowych
szczek 1 inne procesy. Istnieja takze funkcje dla automatycznego ustawienia ograniczen
uchwytu mocujacego.

4. Monitor na tablicy sterowania NC oferuje kombinowane wskazanie kontroli narzedzia tak,
ze przebiegi procesow 1 12 moga by¢ jednoczesnie kontrolowane w formie graficzne;.
Dodatkowo, jest funkcja nadzorowania, ktéra umozliwia jednoczesne wskazanie
aktualnych danych programu i drogi koncowki narzedzia.

Instrukcja serwisowa obrabiarki SQT200/250 MS Strona83/p1



3.11.2 Elektryczna szafka potgczeniowa
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Rys. 5-82 Uporzadkowanie w elektrycznej szafce potaczeniowe;.
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Lp Nazwa Funkcja

1 KM1 Wiacznik petli silnika wrzeciona glownego

2 KM2 Wiacznik petli silnika wrzeciona glownego

3 QF2 Przerywacz dla zespotow pomocniczych (silnik pompy hydraulicznej, transportera
wiorow, pompy chlodziwa)

4 KM 11 Wiacznik dla silnika pompy hydraulicznej

5 KM12 Wiacznik dla silnika pompy chtodziwa wrzeciona

6 KM 13 Wiacznik silnika pompy chtodziwa

7 KM 14 Wiacznik dla silnika transportera wiérow

8 QF 11 Przerywacz dla WS 100V

9 QF 12 Przerywacz dla WS 100V

10 QF 13 Przerywacz dla o$wietlenia serwisowego

11 QF 14 Przerywacz dla czgsci sieciowe] sterowania CNC

12 - Sterowanie CNC

13 KM 21 Witacznik dla wrzeciona/przewodu zasilajacego serwo

14 L1 Cewka dtawikowa pradu zmiennego dla wrzeciona/przewodu zasilajacego serwo

15 - Zasilanie wrzeciono/serwo

16 - Przeciwwrzeciono

17 - Wrzeciono gtéwne

18 - Naped serwo osi XiZ

19 - Naped serwo osi B

Szczegobly - patrz schemat elektryczny
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1. Sprawdzenie szafy elektryczne;j
A. Czy $ruby zaciskoéw czgsci elektrycznych sa dokrgcone.

B. Czy miejsca lutowane sa trwale polaczone.
W celu skontrolowania, miejsca lutowane lekko pociagnac reka.

C. Czy klapka wktadki bezpiecznikowej jest dobrze zamocowana.

D. Czy skrzynika ochronna przed iskrami nie jest zakolorowana.
Jesli jest zakolorowana to trzeba ja wymienic.

[NIEBEZPIECZENSTWO]
- Na zaciskach w szafie elektrycznej, transformatora, silnika 1 skrzynki przekaznikow jest
wysokie napigcie. Zaciskéw nigdy nie dotykac.
- Z powodu napigcia resztkowego, elementy elektryczne w szafie potaczeniowej po
wylaczeniu zasilania sa ciagle pod napigciem. Przed dotknigciem tych cze$ci nalezy upewnié
si¢ przyrzadem do sprawdzania przeowddéw lub innym instrumentem pomiarowym, Ze nie ma
juz napigcia resztkowego.
- Przed naprawa lub konserwacja w szafie potaczeniowej nalezy okresli¢ obszary wysokiego
napigcia, opierajac si¢ na schemacie elektrycznym.

[OSTRZEZENIE]
- Elektryczne prace konserwacyjne moga by¢ przeprowadzane tylko fachowy personel.
- Przed kontrola szafy elektrycznej nalezy wylaczy¢ zasilanie na pulpicie rozdzielacza pradu
zmiennego.
- Otworzenie drzwi do szafy elektrycznej nie powoduje wylaczenia pradu, Przy pracach
konserwacyjnych we wnetrzu szafy lub przy naprawie maszyny, gtowny przerywacz pradowy
musi by¢ zablokowany zamkiem w pozycji OFF.
O zamek musi postarac si¢ klient.

2. Powrotne ustawienie przekaznika termicznego

Jesli wskazywany jest alarm 264 WAERME (EINZELSATZ), to zadziat jeden lub kilka z
wymienionych nizej przekaznikow. Mozliwa przyczyna zadziatania przekaznika jest
przeciazenie odpowiedniego silnika.

- Przekaznik termiczny F13 (dla pracy pompy chtodziwa) na dolnej stronie wiacznika
elektromagnetycznego KM 13

- Przekaznik termiczny F14 (dla pracy silnika transportera wiérow) na dolnej stronie
wlacznika elektromagnetycznego KM 14
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Po usunigciu przyczyny przeciagzenia odpowiedniego silnika, przekaznik ustawic jak

pokazano nizej.
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Rys. 5-83 Powrotne ustawienie przekaznika termicznego
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4. MONTAZ

4.1 Srodki bezpieczenstwa

[OSTRZEZENIE]

1. Rozlany olej jak i wodg nalezy catkowicie usuwa¢ z powierzchni podlogi i odczeka¢ az ona
wyschnie, dla uniknigcia poslizgu 1 upadku ludzi podczas transportu, montazu, prac
elektrycznych, ustawiania maszyny i innych prac.

2. Przed rozpoczeciem pracy maszyny posprzata¢ miejsce pracy oraz otoczenie maszyny.

3. Gdy maja razem pracowaé dwie lub wigcej osob, musza si¢ one porozumiewac
przywolaniami i uwaza¢ na wzajemne bezpieczenstwo.

4. Nalezy nosi¢ odziez ochronng odpowiednia dla danego procesu roboczego (np. kask i1 buty
ochronne).

5. Tylko osoby, ktore uzyskaty odpowiednie kwalifikacje moga wykonywac prace wozkami
widtowymi, suwnicami i innymi pojazdami oraz wykonywac¢ zawiesia.

6. Przy pracach wymagajacych wozkéw widlowych, suwnic itd. zwraca¢ uwagg, aby pojazdy
te nie kolidowaly z przedmiotami znajdujacymi si¢ w otoczeniu, lub tez ich nie dotykaty.

7. Stosowac¢ tylko standardowe liny z drutu, odpowiadajace aktualnemu obcigzeniu. Przed
zastosowaniem przeprowadzi¢ kontrolg na obecnos¢ ewentualnych defektow.

8. Urzadzenia podnoszace i materialy jak np. liny plecione z drutu, stosowaé zawsze w
podanej pozycji. Tak samo kat podnoszenia powinien by¢ prawidtowy.

9. Nikt nie moze znajdowac¢ si¢ pod podnoszonymi maszynami.

10.0znaczenia pasowan mig¢dzy przytaczami oraz potaczeniami we¢zy, musza by¢ przy
rozktadaniu przewodéw dopasowywane.

11.Przy wykonywaniu prac elektrycznych, ustawien maszyn lub innych prac, zawsze nalezy
stosowa¢ odpowiednie narz¢dzia.

12.Zasilanie powietrza wykona¢ odpowiednio do zastosowanego zewngtrznego zrodta
powietrza.

13.Zasilanie elektryczne wykona¢ odpowiednio do zastosowanego zewngtrznego zrodta
zasilania.

14.Dla przytaczenia pradu do gléwnego wytacznika pradowego, stosowac przewody klasy
ochronnej IP54.

15.Przed ustawieniem maszyny nalezy przeczyta¢ rozdz. 2-8 Urzadzenia bezpieczenstwa i
sprawdzi¢ czy wszystkie blokady bezpieczenstwa prawidlowo pracuja.

16. Srodki bezpieczenstwa przedstawione w rozdziale 2, jak i te przedstawione tutaj musza byé
bezwglednie przestrzegane.
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4.2 Ciezary

. Gewicht N [kgf]
Nr. Posten Abbildung
SQT-200MS
50521,5
1
Maszyna [5150]
Wanna na
, |chtodziwo 73575
wraz z (78]
pompa
Transfor- 269775
3 | mator [275]
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4.3 Przygotowanie do montazu

4.3.1 Warunki dla otoczenia

1. Maszyna
Przy wyborze miejsca montazu maszyny nalezy unika¢ nastepujacych lokalizacji:
- miejsca z bezposrednim oswietleniem stonecznym, blisko grzejnikow lub miejsca z
ekstremalnymi réznicami temperatur.
- miejsca o wysokiej wilgotnosci powietrza
- miejsca o duzym zapyleniu
- miejsca w poblizu urzadzen powodujacych wibracje 1 wstrzasy
- miejsca o migkkim podtozu

(UWAGA)
- Jesli maszyna ma by¢ ustawiona w poblizu urzadzen powodujacych wibracje 1 wstrzasy,
nalezy wokot cokolu maszyny zastosowac ochrong przed wibracjami.
- Jesli podtoze jest migkkie, musi by¢ wzmocnione palami.

2. Sterowanie CNC
A. Temperatura otoczenia
Dopuszczalny zakres temperatur: 0 do 45 °C

B. Wilgotno$¢ powietrza
Dopuszczalna wilgotno$¢ powietrza: mniej niz 75%

(UWAGA)
Przy wzro$cie wilgotnosci izolacja staje si¢ stabsza, co prowadzi do szybszego zuzycia
elementoéw elektrycznych. Mimo, Ze nie sa konieczne zadne specjalne kroki w celu osuszania
powietrza, maszyna nie powinna jednak by¢ instalowana w miejscach wilgotnych.

C. Wibracje
Podczas pracy: mniej niz 0,5 G (5 m/s?)
Podczas transportu: mniej niz 3,5 G (35 m/s?)
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D. Otoczenie
Jesli maszyna ma by¢ ustawiona w miejscu zapylonym lub otoczeniu o wysokiej

koncentracji korozyjnych gazow organicznych, nalezy uzyska¢ od MAZAK instrukcje
specjalne.

(UWAGA)
Sterowanie CNC korzysta ze specjalnej baterii dla zasilania pamigci, dzigki czemu wazne
dane moga by¢ zachowane takze po wyltaczeniu zasilania.

Poniewaz w przypadku roztadowanej baterii lub nieodpowiedniej obsludze albo innych
nieoczekiwanych problemach, zapisane dane nie moga by¢ zapamigtane, zalecamy aby dane
jak programy obrobki, dane narzedzi i parametry zapisywac¢ na zewnetrznym urzadzeniu
wej/wyj.

4.3.2 Zapotrzebowanie prgdowe

[OSTRZEZENIE]

- Uziemienie eletryczne musi by¢ dokonane poprzez opor 100 Q lub mniejszy.
- Dla napigcia 200 V

przewod wejsciowy 50 mm? lub wiecej (SQT200MS)
60 mm? lub wiecej (SQT250MS)

Jesli ma by¢ stosowany przerywacz zwarcia do ziemi, to nalezy wybra¢ taki, ktory ma prad
200 mA.

Maszyna wykorzystuje prostownik pradu zmiennego. Przerywacz doziemienia z pradem 30
mA nie moze by¢ stosowany, poniewaz moze powodowac on btedna prace.

1. Zrédto pradu
napigcie: sie¢ 200/220 V, 3 fazy
dopuszczalne odchytki napigcia + 10%

2. Czestotliwosé: 50/60 Hz + 2 Hz
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3. Odbiér mocy

Tabela 6-1 Tabela odbioru mocy

Pozycja SQT 200MS/250MS
Silnik wrzeciona gléwnego
serwomotor osi X 30,17 kVA
serwomotor osi Z *1 36,16 kVA]
(czas trwania-/[moc 30 min.])
Zespot hydrauliczny 1 kVA
Pompa chlodziwa 0,24 kVA
Pompa chlodziwa wrzeciona 0,12 kVA
Sterowanie CNC 0,32 kVA
Transfromator sterujacy 1,32 kVA
RAZEM 33,17 kVA
[39,16 kVA]

Pierwotny przewod wejsciowy

min. 60 mm?

Przewod uziemienia

min. 30 mm?

*1: Dla silnika wrzeciona gtdwnego oraz serwomotorow stosowany jest uktad zasilania
grupowego a stosunki obciazenia kazdej osi sa nastepujace:

silnik wrzeciona gtdéwnego: 1
silnik przeciwwrzecionawrzeciona : 0,3
serowmotor osi X: 1
serwomotor 0si Z: 0,5
serwomotor osi B: 0,5
Tabela 6-2 Pobor mocy dla FA
Transporter wiérow 0,1 kW 0,13 kVA
Chtodnica chlodziwa MAC4S 0,41 kVA

*2: Przewod pierwotny wejsciowy jest liczony na:

temperatura otoczenia: 30 °Cc

zrodio pradu:

metalowy kanat kabla: 3 rury

sie¢ 200 V, 3 fazy

moc ciagta znamionowa dla silnika wrzeciona gléwnego
Przekr6j przewodu uziemiajacego musi wynosi¢ min. polowe pierwotnego przewodu

wejéciowego (min. 14 mm?).
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4.3.3 Wymagania dla zewnetrznego zrodta powietrza

Opcjonalnie TOOL EYE korzysta z dmuchawy o nastgpujacym zapotrzebowaniu mocy:

1. Zewnetrzne zrodto powietrza
Ci$nienie: 0,49 - 0,69 MPa (4,9 - 6,9 bar)
Wydajnos¢: 100 1/min lub wigcej
(Stosowac sprezarke 1 KM lub rownowazna)

(UWAGA)
Jesli powietrze cechuje si¢ wysoka wilgotnoscia lub jesli stosowane jest powietrze gorace, to
moze dojs$¢ do uszkodzenia powietrznych urzadzen nastawczych. W takich przypadkach
nalezy stosowac osuszacz powietrza.

2. Wybor sprezarki

A. Wymagane min. ci$nienie tloczenia sprezarki wynosi 0,49 MPa (4,9 bar).
Poza tym sprezarka musi dawa¢ dodatkowo cisnienie 0,18 MPa (2,0 bar).

B. Wymagana wydajnos$¢ wynosi 100 nl/min. Przy wydatku tym oprocz dmuchawy moze
takze by¢ wykorzystywany pistolet z powietrzem.

C. Sprezarka moze by¢ wykorzystywana na trzy sposoby: metoda recznego roztadowania,
automatycznego roztadowania i wlacznika ci$nieniowego.
Dla tego modelu maszyny nadaje si¢ sprezarka z wlacznikiem ci$nieniowym, poniewaz

jest on dopasowany do pracy ciagle;j.

D. Stosowac¢ sprezarke 1 KM (0,75 kW). Szczegoty nalezy uzyskac u producenta.

4.3.4 Fundamentowanie

(UWAGA)
- Jesli maszyna ma by¢ ustawiona w poblizu urzadzen powodujacych wibracje 1 wstrzasy,
nalezy woko6t cokolu maszyny zastosowac ochrong przed wibracjami.
- Jesli podtoze jest migkkie, musi by¢ wzmocnione palamia.

Jako miejsce montazu wybra¢ rdwna plaszczyzng. Unikaé miejsc z bezposrednim
oswietleniem stonecznym lub o wysokiej wilgotnosci powietrza. Prace fundamentowe zaleza
od warunkow podtoza. Podtoze musi by¢ dobrze zaggszczone. W innym przypadku nalezy
wyla¢ podloge betonowa, aby unikna¢ nierownomiernego osiadania lub pochylania.
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4.3.5 Czesci fundamentu

Tabela 6-3 Lista czes$ci fundamentu

Lp. Nazwa czgsci Rysunek Dla maszyny
1 |Plytka 7 szt.
fundamentowa
2 | Bolec 7 szt.
fundamentowy

3 | Nakretka 7 szt.

4.3.6 Transport

Do transportu tej maszyny konieczne jest wejscie o odpowiedniej wielkosci.
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4.4 Montaz

4.4.1 Srodki ostrozno$ci przy montazu

[OSTRZEZENIE]

- Przy obstudze nadmiernie duzych cigzaréw zawsze szuka¢ pomocy.

- Wozki widtowe lub suwnice moga by¢ obstugiwane tylko przez osoby przeszkolone i
uprawione.

- Gdy maja by¢ wykonywane prace z uzyciem wozkow widlowych lub suwnic, nalezy
zwracac szczego6lng uwage na mozliwos¢ kolizji z blisko lezacymi przedmiotami.

- Stosowac liny stalowe 1 zawiesia nadajace si¢ dla podnoszonego objektu.

- Przed praca sprawdzi¢ liny, petle 1 inne urzadzenia na obecnos¢ uszkodzen.
Urzadzenia z defektami wymienic.

(UWAGA)

- Do podnoszenia maszyna musi byc odpowiednio wywazona. Maszyng lekko unies¢ dla
sprawdzenia czy jest dobrze wywazona.

- Kat utworzony przez petle liny powinien wynosi¢ mniej niz 60°.

- Jesli maszyna jest podnoszona przez dwie osoby lub wigcej, nalezy zadba¢ aby sygnaty byly
jednoznacznie rozumiane.

- Przy podnoszeniu zwr6ci¢ uwage aby maszyna, sterowanie CNC jak i szafa elekrtyczna nie
byly narazone na uderzenia.

- Przed podniesieniem maszyny sprawdzi¢ czy wszystkie cz¢sci maszyny sa zamocowane w
prawidtowej pozycji i brak jest w niej narzedzi lub innych przedmiotow.

- Uktad chtodzenia transportowac oddzielnie.

1. Procedura podnoszenia maszyny

A. Maszyna posiada do podnoszenia cztery haki na fozu.
Do tych miejsc zaczepi¢ ling stalowa o $rednicy min. 20 mm.
Do podnoszenia maszyny uzy¢ suwnicy o udzwigu min. 5 ton.

B. Ling stalowa zaczepi¢ za haki.

Pomigdzy maszyng a ling podtozy¢ klocki drewniane lub podktadki dla uniknigcia
uszkodzenia.
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C. Podnies¢ maszyne suwnica

Rys. 6-3 Podniesienie maszyny

Do podnoszenia uzywac lin jak na ponizszym rysunku
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4.4.2 Wypakowanie, sprawdzenie i czyszczenie

(UWAGA)
- Przy czyszczeniu postepowac ostroznie aby olej czyszczacy nie dostat do odrzutnika.
- Zuzyte szmaty musza by¢ zbierane w odpowiednim miejscu.

1. Maszyna jest wysylana z mocowaniami transportowymi. Po montazu maszyny wszystkie
mocowania transportowe nalezy usuna¢. Mocowania te nalezy koniecznie przechowywac,
bo moga by¢ potrzebne.

2. Zamontowac¢ pokrywy i inne dostarczone oddzielnie czg$ci. Przy montazu drzwi przednich
nanie$¢ materiat uszczelniajacy dostarczony z narzedziami. Brak materiatu
uszczelniajacego powoduje przecieki.

3. Czyszczenie
Przed transportem maszyny na prowadnice 1 inne powierzchnie metalowe nanoszony jest
olej ochronny, dla zapobiegania rdzewieniu. Podczas transportu, czgsci zabezpieczone
olejem moga zosta¢ zabrudzone kurzem i piaskiem, dlatego przed uruchomieniem cata
maszyng nalezy wyczyscic.

Naniesiony §rodek ochronny mozna usuna¢ bez trudu tkaning bawetniana. Po czyszczeniu

prowadnice nalezy pokry¢ cienka warstwa zalecanego oleju smarnego.
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4.4.3 Zabezpieczenia transportowe

For TOOL EYE Fir X-Achse

Fir Z-Achse Far B-Achse
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4.4.4 Montaz

Precyzja obrébki maszyny zalezy od warunkéw montazu. Przy najwyzszej jakosci
powierzchni toza precyzja obrébki moze by¢ obnizona z powodu nieprawidlowego
montazu.

1. Wstepna niwelacja

A. Przy uniesionej maszynie zamocowac ptytki fundamentowe 1 sruby do otworow
niwelacyjnych maszyny.

B. Maszyng tagodnie opuscic tak, aby bolce fundamentowe weszty prawidlowo w otwory
fundamentowe, wykonane wczesniej wg planu funadmentow.
* Przy kroku tym nie moga by¢ stosowane $ruby niwelacyjne; nalezy je wyjac z
podstawy maszyny.

C. Przejsciowo ustawi¢ poziom maszyny, przez podktadanie klinow.
D. Po niwelacji bolce fundamentowe zamocowac zaprawa.

* Gdy bolce fundamentowe mocowane sa zaprawa (jak pokazano nizej), to na dolna
cze$¢ ptytek fundamentowych nalezy nanie$¢ smar, aby odciac¢ powietrze.

1
25 §
I T |
100 x 100 x 15 “
(]
\ 100 140
] 320
[ ]
15 T
5-M16 X 320
\ ! 180
S 320
\| ~=— ‘ [
e 4
70 |
s 170
- \
205 Einheit: mm

Rys. 6-6 Bolec fundamentu
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2. Sprawdzenie potaczen
Po niwelacji maszyny nalezy sprawdzi¢ potaczenia.

A. Uziemienie (Prace uziemiajace przy oporze 100 Ohm)

B. Sruby zaciskow (mocne dokrecenie)

C. Przytacza wtyczek Cannon 1 inne (mocne potaczenie)

D. Przekazniki i dajniki taktéw (mocne polaczenie i prawidlowe przytaczenie)
E. Dajniki taktu 1 wskazniki pomiarowe (prawidtowo ustawic)

3. Wysokos$¢ maszyny ustawic¢ tak aby luz migdzy drzwiami przednimi i misa tapania wioréw
wynosit 10 mm, podczas gdy luz migdzy podstawa maszyny a podtoga hali wynosi 10 mm.

Spiel; Spanefangschale: 15 mm
10 mm

Rys. 6-7 Ustawienie wysokos$ci maszyny
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4. Niwelacja koncowa

Po stwardnieniu zaprawy, srubami niwelacyjnymi uzyska¢ poziom maszyny. Poziomice
ustawic¢ jak pokazano na rys. 6-8. Szczegoty nt procedury ustawiania poziomu maszyny i
dopuszczalnych tolerancji znajduja si¢ w tabeli tolerancji, dostarczonej wraz z maszyna.
Poziom maszyny sprawdzi¢ ponownie po dociagnigciu nakretek niwelacji 1 bolcow
fundamentowych. Stosowac poziomice o doktadnosci podziatki 0,02 mm.

Podstawka

Rys. 6-8 Niwelacja koncowa

Instrukcja serwisowa obrabiarki SQT200/250 MS Stronal04/p1



4.5 Przytaczenie kabla sieciowego i weza zasilania powietrznego

4.5.1 Przylgczenie kabla sieciowego

[NIEBEZPIECZENSTWO]
Kabel sieciowy moze by¢ przytaczony do pulpitu rozdzielacza pradu zmiennego dopiero po
zakonczeniu wszystkich prac instalacyjnych.

Rys. 6-9 Przylaczenie kabla sieciowego 1/4

1. Poluzowa¢ cztery sruby na $cianie bocznej szafy sterownicze;j.

2. Uchwyt przerywacza obroci¢ w pozycje ,,OPEN RESET” 1 wyja¢ pokrywe.
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Rys. 6-9 Przylaczenie kabla sieciowego (2/4)

3. Kabel pradowy doprowadzi¢ do pokrywy gléwnego przerywacza pradowego w gorne;j
czesci $cianki bocznej maszyny.

4. Kabel przytaczy¢ do przerywacza bez zabezpieczen.
Wykona¢ dobrze zamocowane przylacza z zaciskami R, S 1 T oraz uziemieniem.
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Rys. 6-9 Przylacze kabla sieciowego (3/4)

[OSTRZEZENIE]
Przed wlaczeniem sterowania CNC nalezy sprawdzi¢ prawidtowo$¢ przylacza przyrzadzem
do sprawdzania faz. W przeciwnym wypadku moga zosta¢ uszkodzone wazne czesci

maszyny.
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Rys. 6-9 Przylaczenie kabla sieciowego (4/4)
5. Pokrywe 1 uchwyt przerywacza przesuna¢ z powrotem w poprzednia pozycjeg.

6. Dokreci¢ mocno $ruby.

4.5.2 przytagczenie powietrza
Waz gumowy ze sprezarki przytaczy¢ do krdééca powietrza obok szafy elektrycznej, z

tylu maszyny.

i
P

Rys. 6-10 Przytaczenie we¢za powietrznego
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4.5.3 Uziemienie

1. Wszystkie urzadzenia elektryvzne musza by¢ uziemione dla zebezpieczenia ludzi i
mazyn przed wstrzasami elektrycznymi. Uziemienie nalezy wykona¢ po montazu
maszyny w zgodnosci ze wszystkimi ogdlnymi przepisami dla urzadzen
elektrycznych.

2. W idealnym przypadku punkt uziemienia powinien leze¢ mozliwie blisko maszyny.

3. Prace uziemiajace powinna przeprowadzi¢ osoba kwalifikowana. ,,Osoba

kwalifikowana” to osoba posiadajaca uprawnienia. Uziemienie elektryczne musi by¢
wykonane z opornoscia 100 Ohm lub mnie;.

Opor uziemienia: maks. 100 Ohm

Przekréj przewodu: min. potowa przekroju pierwotnego przewodu
wejsciowego (min. 14 mm?)

Przyrzad pomiarowy: do sprawdzania przewodow 500 V
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[OSTRZEZENIE]
Prace uziemiajace powinien przeprowadzi¢ inzynier z publicznie uznanymi kwalifikacjami.
Jesli prace zostang wykonane przez osobg niecodpowiednia moze do prowadzi¢ do $§mierci lub

kalectwa 1 cigzkich uszkodzen maszyny.

4. Przytacza miedzy maszyna 1 ziemia wykonac jak nize;j:

A. Polaczenia niezalezne

I

Kazda oporno$¢ do ziemi = maks. 100 Ohm

B. Polaczenie wspdlne

* Przewody od zacisku uziemiajacego powinny by¢ przytaczone bezposrednio do kazdej z
maszyn.

Opornos¢ uziemienia = 100 Ohm / liczba maszyn

5. Nigdy nie taczy¢ jak nizej.

N /A

(UWAGA)
Przy pracach uziemiajacych do zadnego z zaciskow nie moze by¢ przytaczony wigcej niz
jeden przewod. Jest to wazny warunek dla uniknigcia uszkodzen. Jesli wykonano okablowanie
jak powyzej, to nieprawidlowe przytaczenie jednego z zaciskéw moze spowodowac prad
zwarciowy z zacisku z powrotem do maszyny 1 wyrzadzi¢ duze szkody.
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4.6 Praca probna

Po przytaczeniu do maszyny kabla sieciowego 1 weza z powietrzem nalezy przed probna
praca sprawdzi¢ nastgpujace punkty.

1. Maszyna i1 wszystkie jej czesci sa wolne od uszkodzen.
2. Nie brakuje zadnej czes$ci 1 wyposazenia.
3. Olej smarny jest doprowadzany do poszczegdlnych czegsci maszyny.

4. Przewody hydrauliczne, rury i w¢ze sa prawidtowo zamocowane.
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5. SZUKANIE USTEREK

5.1 Wrzeciennik

Jesli na wrzecionie wystepuje usterka, nalezy sprawdzi¢ wskazanie LED zespotu wrzeciona w
szafie elektrycznej i zawiadomi¢ serwis MAZAK.
* Patrz rozdz. 5-10 i schematy elektryczne.

Potrzebne narzedzia/urzadzenia: miernik uniwersalny

Usterka

Punkty sprawdzenia

Pomoc

Silnik nie obraca si¢

- Prad jest wylaczony

- Jesli wlacznik sieci nie jest na AUS to
niezabezpieczony wytacznik (ELB) lub
stycznik magnetyczny sa uszkodzone

- Wilaczy¢ zasilanie.
- Wymieni¢ wytacznik (ELB) lub
stycznik magnetyczny.

- Napigcie trojfazowe nie jest symetryczne.
* Jesli jest symetryczne to silnik jest
przeciazony lub uszkodzony, albo
uszkodzone jest okablowanie

- Przeprowadzi¢ balans napigcia.

* Zmniejszy¢ obciazenie po stronie
maszyny, wymienic silnik lub sprawdzi¢
okablowanie.

- Gdy lampka nie $wieci si¢ to uszkodzony
jest prostownik.

- Wumieni¢ prostownik

Silnik stycha¢ lecz
nie obraca si¢

- Duze obciazenie lub ustawienie krotkiego
czasu przyspieszenia

- Zmniejszy¢ obciazenie po stronie
maszyny lub wydluzy¢ czas
przyspieszenia

- Gdy napigcie na zaciskach wyjsciowych (U-
V, W-V, W-U) nie jest symetryczne to silnik
jest uszkodzony.

- Wymieni¢ silnik.

- Gdy napigcie na zaciskach wyjsciowych (U-
V, W-V, W-U) jest symetryczne to
uszkodzony jest prostownik.

- Wymieni¢ prostownik.

Silnik przegrzewa sig

- Sprawdzi¢ czy silnik jest przeciazony.

- Zmniejszy¢ obciazenie po stronie
maszyny.

- Gdy napigcie na zaciskach wyjsciowych (U-
V, W-V, W-U) nie jest symetryczne to
uszkodzony jest prostownik.

- Wymieni¢ prostownik.

- Sprawdzi¢ dziatanie chtodzenia silnika.
* Jesli nie ma usterek to silnik jest
uszkodzony.

- Usuna¢ usterki.
* Wymieni¢ silnik.

Silnik obraca si¢
nieroOwnomiernie

- Sprawdzi¢ czy silnik jest przeciazony.

- Zmniejszy¢ obciazenie po stronie
maszyny.

- Sprawdzi¢ czy podczas przyspieszania /
zwalniania zmienia si¢ napigcie. Jesli zmienia
si¢ to prostownik jest uszkodzony.

- Wymienié¢ prostownik.

- Gdy napigcie na zaciskach wyjsciowych (U-
V, W-V, W-U) nie jest symetryczne to
uszkodzony jest prostownik.

- Wymienié¢ prostownik.

- Obcigzenie znacznie waha sie.

- Zmniejszy¢ wahania obciazenia

- Gdy prostownik jest juz uzytkowany 5 do
10 lat, to uszkodzony jest kondensator
wygladzajacy napigcia wyjSciowego
prostownika.

* Jesli prostownik jest nowy to jest
uszkodzony.

- Wmieni¢ kondensator wygladzajacy w
prostowniku.

* Wymieni¢ prostownik.
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5.2 Uchwyt

* Szczegoty patrz instrukcja producenta uchwytu

Usterka Punkty sprawdzenia Pomoc
Uchwyt nie - Czg$¢ sktadowa uchwytu jest uszkodzona. - Uchwyt wyja¢ i wymieni¢ uszkodzone
funkcjonuje czgsci.
- Cylinder hydrauliczny nie obraca sig. - Sprawdzi¢ uktad hydrauliczny.
- Prowadnica silnie zuzyta. - Uchwyt rozebra¢ i wymieni¢ lub
naprawi¢ zuzyta czgsc.
Skok szczgk - W $rodku uchwytu zebraty si¢ wiory. - Uchwyt wyja¢ i oczyscic.
glownych jest
niewystarczajacy

- Rura ssaca jest zatkana.

- Rur¢ wybudowac i wyczyscic.

Przedmiot obrabiany
slizga si¢ w uchwycie

- Skok szczgk glownych jest niewystarczajacy

- Wyregulowac skok szczek.

- Sita zacisku uchwytu jest niewystarczajaca.

- Ustawi¢ prawidtowo ci$nienie
hydrauliczne.

- Ksztalt szczgk migkich nie jest dopasowany
do $rednicy przedmiotu.

- Prawidlowo uksztattowaé szczeki.

- Sila skrawania jest zbyt wysoka.

- Obliczy¢ sitg skrawania i zmienic¢
warunki skrawania.

- Szczeki gtowne 1 prowadnice nie sa
odpowiednio smarowane.

- Nasmarowac¢ cze$ci.

- Obroty wrzeciona zbyt wysokie.

- Zmniejszy¢ obroty

Brak wysokiej
doktadnos$ci

- Brak okragtosci uchwytu

- Uchwyt sprawdzi¢ na okragtos$¢ na
$rednicy zewngtrznej oraz przednim
koncu oraz prawidtowo przykrgcic¢

uchwyt.

- Ciata obce w uzgbieniu szczgk gtéwnych i
migkkich.

- Wybudowac¢ szczgki migkkie i
wyczyscic uzebienie.

- Poluzowane $ruby napinajace szczgk
migkkich.

- Sruby dokreci¢ podanym momentem.

- Nieodpowiedni ksztalt szczgk migkkich.

- Odpowiednio uksztaltowaé

- Szczeki migkkie sa zbyt wysokie i dlatego
zdeformowane. Albo zluzowane sa $ruby
napinajace szczgk.

- Szczeki migkkie wpuscié.

- Przedmiot obrabiany zdeformowany z
powodu zbyt duzej sity zacisku.

- Zmniejszy¢ sitg zacisku.

Instrukcja serwisowa obrabiarki SQT200/250 MS

Stronal12/p




5.3 Rewolwer

Usterka Punkty sprawdzenia Pomoc

Nie funkcjonuje - Zwor magnetyczny zaciskania/zwalniania - Sprawdzi¢ zawor magnetyczny lub
zaciskanie/zwalnianie | nie funkcjonuje prawidtowo wymienic.

glowicy

Funkcjonuje - Ustawiona jest pozycja menu REVOLV - Wylaczy¢ pozycj¢ menu REVOLV

zaciskanie/zwalnianie
glowicy lecz si¢ ona
nie obraca

ENTSPANN.

ENTSPANN.

- Zgby glowicy rewolwerowej i sprzeggta
wilaczeniowego przeszkadzaja sobie
nawzajem.

- Zawiadomi¢ serwis MAZAK.

- Sruby i mechaniczny element taczacy
(pierscien zaciskowy) mocowania glowicy
rewolwerowej sg poluzowane.

- Dokrecié.

- Przewody hydrauliczne nie w porzadku.

- Sprawdzi¢ przewody hydrauliczne.

Glowica obraca si¢

Kodownik pozycji jest uszkodzony

- Kodownik sprawdzi¢ lub wymienié.

ciagle bez
pozycjonowania
- Zwor magnetyczny zaciskania/zwalniania - Sprawdzi¢ zawor magnetyczny lub
nie funkcjonuje prawidlowo wymienic.
- Kodownik pozycji uszkodzony. Kodownik sprawdzi¢ lub wymieni¢.
Glowica - Zgby glowicy rewolwerowej i sprzeggta - Zawiadomic¢ serwis MAZAK.

rewolwerowa obraca
si¢ lecz nie jest
prawidlowo wlaczana

wilaczeniowego przeszkadzaja sobie
nawzajem.

- Glowica rewolwerowa nie jest prawidtowo
zamontowana.

- Kodownik nie jest prawidtowo

zamontowany.

- Zamcoowanie narzedzi nie jest Dokona¢ zréwnowazenia.
zréwnowazone.

- Zbyt duze luzy w napgdach. - Zawiadomi¢ serwis MAZAK.

- Poluzowany machaniczny element faczacy.

- Dokrecié.
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5.4 TOOL EYE

Usterka

Punkty sprawdzenia

Pomoc

TOOL EYE nie funkcjonuje.

* Na monitorze jest komunikat
alarmu:

209 FALSCHE MESSARM
POSITION lub 231 SENSOR
TOOL EYE STOERUNG

- Uszkodzony wtacznik zblizeniowy
(SQ7 lub SQ8).

- Wiacznik zblizeniowy (SQ7 lub
SQ8) ustawi¢ lub wymienié.

- Pgknigte przewody lub poluzowana
tuleja.

- Wymieni¢ przewody.

5.5 Os X
Usterka Punkty sprawdzenia Pomoc
Pozycjonowanie jest - Niedostateczne smarowanie - Zawiadomi¢ serwis MAZAK.
niedoktadne. prowadnicy.
- Poluzowane sruby, kotki stozkowe - Dociagnac.
i/lub nakretki.
- Poluzowane sprzggto. - Dociagnad.
Punkt zerowy osi X nie jest - Wiacznik graniczny punktu zerowego | - Dokrgci¢ §ruby mocujace

staty. (Odchylenie mniejsze od
10 mm)

nie jest prawidlowo zabezpieczony.

wiacznika granicznego punktu
zerowego osi X.

Punkt zerowy osi X nie jest
staty. (Odchylenie rowne lub
wigksze od 10 mm)

- Pozycja zderzaka punktu zerowego osi
X nie jest prawidtowo ustawiona.

- Ustawi¢ pozycj¢ zderzaka punktu
zerowego osi X.

5.6 OsZ
Usterka Punkty sprawdzenia Pomoc
Pozycjonowanie jest - Niedostateczne smarowanie - Zawiadomic¢ serwis MAZAK.
niedoktadne. prowadnicy.
- Poluzowane sruby, kotki stozkowe - Dociagnac.
i/lub nakretki.
- Poluzowane sprzggto. - Dociagnad.
Punkt zerowy osi Z nie jest - Wiacznik graniczny punktu zerowego | - Dokreci¢ §ruby mocujace

staty. (Odchylenie mniejsze od
10 mm)

nie jest prawidlowo zabezpieczony.

wiacznika granicznego punktu
zerowego osi Z.

Punkt zerowy osi Z nie jest
staty. (Odchylenie rowne lub
wigksze od 10 mm)

- Pozycja zderzaka punktu zerowego osi
Z nie jest prawidlowo ustawiona.

- Ustawi¢ pozycj¢ zderzaka punktu
zerowego osi Z.
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5.7 Konik

Usterka Punkty sprawdzenia Pomoc
Tuleja konika nie porusza sig. - Nadmierna moc pociagowa tulei. - Ustawi¢ moc pociagowa.
- Zawor magnetyczny nie funkcjonuje - Zawor sprawdzi¢ lub wymienic.
prawidtowo.
- Wiacznik zblizeniowy nie funkcjonuje |- Wiacznik sprawdzi¢ lub wymienic.
prawidtowo.
Selsyn na tulei konika podaje - Nadmierna moc pociagowa tulei. - Ustawi¢ moc pociagowa.
anomalie.
- Lozysko wewngtrzne zatarte lub - Lozysko wymienic.
uszkodzone.

5.8 Zespodt hydrauliczny

Usterka Punkty sprawdzenia Pomoc
Olej nie jest podawany. - Pompa nie obraca sig. - Sprawdzi¢ przytacz kable
sieciowego.

- Pompa obraca si¢ w przciwnym
kierunku.

- Sprawdzi¢ biegunowos$¢ zasilania.

- Rura ssaca jest zatkana.

- Sprawdzi¢ rurg.

- Filtr jest zatkany.

- Wyczyscic filtr.

- Nieszczleno$¢ na rurze ssace;j.

- Rurg i jej przylaczenie sprawdzi¢

- Filtr ssacy nie jest catkowicie
zanurzony w oleju.

- Uzupetni¢ ptyn hydrauliczny takiej
samej klasy do znaku na wskazniku
poziomu.

- Mufa ustawiania wydatku jest
nadmiernie dociagnigta.

- Zluzowa¢ mufe.

- Lepko$¢ ptynu hydraulicznego jest

- Wymieni¢ catkowicie na ptyn o

zbyt wysoka. odpowiedniej lepkosci.
* Jako wyjscie tymczasowe plyn
podgrzaé.
Mimo, ze ptyn jest podawamy |- Zawor redukcyjny ci$nienia nie - Zawor reduklcyjny rozebrac i
ci$nienie nie wzrasta. funkcjonuje prawidtowo. sprawdzic.
- Brak obciazenia w obwodzie - Obwod sprawdzic i przylozyc
hydraulicznym. obcigzenie.
- Nieszczelno$¢ w obwodzie - Sprawdzi¢ przewody rurowe i
hydraulicznym. ewentualnie naprawicé.
Gdy ci$nienie wzrasta, ptyn nie | - Uszkodzone uszczelnienia na pompie. |- Zawiadomi¢ serwis MAZAK.

jest podawany lub podawanie
zmniejsza sig.

- Czgsci slizgowe nadmiernie zuzyte z
powodu kurzu liub innych ciat statych.
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cd.

Usterka

Punkty sprawdzenia

Pomoc

Nadmierny wzrost szumow.

- Zatkany filtr.

- Czyscié filtr ssania.

- Rura ssaca lub inna czg$¢ zasysa
powietrze.

- Wyszukaé miejsce nieszczelnosci,
poprzez naniesienie oleju na
podejrzane miejsca.

- Pgcherzyki w zbiorniku.

- Sprawdzi¢ rurg powrotu i usunac
przyczyng pgcherzy.

- Pecherzyki zebraty si¢ w rurze.

- Krokowo wiaczac pompe do
usunigcia pgcherzy.

- Za niski stan cieczy.

Plyn uzupehic ta sama klasa do
znaku poziomu.

- Cokot montazowy pompy nie jest
dostecznie trwale przymocowany.

Sprawdzi¢ dokrgcenie $rub.

- Czgsci Slizgowe pompy wykazuja
zuzycie.

- Jesli zuzycie jest ekstremalne,
sprawdzi¢ zabrudzenie oleju,
lepkos¢ i prawidtowa ilo§¢ podczas
pracy pompy.

Pompa nagrzewa sig

- Nagrzewanie si¢ z powodu ztej
wydajnosci.

- Zatarcie czgsci $lizgowych.

- Jesli temperatura pompy
nadmiernie wzrasta, natychmiast ja
wylaczy¢ i sprawdzic.

5.9 Zespot smarny

Usterka

Punkty sprawdzenia

Pomoc

Na monitorze ukazuje si¢
komunikat alarmu

260 BETTSCHMIERUNG
* Cisnienie smarowania jest
ponizej 0,10 MPa (1 bar)

- Za niski stan oleju

- Uzupetni¢ ole;j.

- Przeciek na przewodzie.

- Przewo6d dociagnad.

- Przewod zatkany.

- Przewod wyczyscié.
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5.10 Zespodt chtodzenia

Usterka Punkty sprawdzenia Pomoc
Chtodziwo nie jest podawane - Zatkany filtr. - Filtr oczysci¢
- Zbyt niski stan chlodziwa - Uzupetnié¢
- Zapracowat stycznik magnetyczny - Stycznik (KM 13, KM 16%*)
(KM 13, KM 16%*). ustawi¢ w pozycj¢ wyjsciowa.
* Jesli stycznik nie zapracowat to (Patrz rozdz. 5-10)
uszkodzona jest pompa chtodziwa. Wskazowka
Gdy uszkodzona jest pompa
chtodziwa to zawiadomi¢ serwis
MAZAK.
5.11 Zespodt sterowania powietrza
Usterka Punkty sprawdzenia Pomoc
Wydatek spada z powodu - Zatkany wktad filtra. - Wkiad filtra wymienic.
oporéw przepltywu.
Nadmiernie duzo kondensatu w | - Kondensat zebrat si¢ - Kondensat usuna¢.
przewodzie ponizej wkladu
filtra.
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