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PROHLASENI O SHODE ES

Vyrobce:

timto prohlaSuje, Ze nize

popsany stroj:

spliiuje bezpe€nostni a zdravotni pozadavky

nasledujicich smérnic ES:

Aplikované harmonizované normy:

Kaindl-Schleiftechnik Reiling GmbH
Remchinger StralRe 4

75203 Konigsbach-Stein

Bruska k brouseni oblych nozt
Typ: RMS-CNC

Strojirenska smérnice ES (2006/42/ES)
Nizkonapétova smérnice ES
(73/23/ES)

Smérnice o elektromagnetické snasenlivosti ES (EMV)
(89/336/ES)

EN ISO 12100-1 a EN ISO 12100-2; EN ISO 13857; EN 563; EN
61029-1, EN 60204 €ast 1; EN 61000-6-1; EN 61000-6-2;

EN 61000-6-3; EN 61000-6-4

Konstruktivni zmény uvedené v provoznim navodu, majici vliv na technické Gdaje a
pouziti stroje v souladu s jeho uréenim, ménici tedy podstatné tento stroj, €ini toto

prohlaseni o shodé neplatnym!

Podklady sestavil:

Reinhard Reiling

Kaindl-Schleiftechnik Reiling GmbH
Remchinger Strale 4
75203 Konigsbach-Stein



1. POVINNA PECE PROVOZOVATELE

Zarizeni pro brouseni oblych a tvarovanych nozi RMS-CNC byio konstruovano a postaveno pi
zohlednéni analyzy moznych nebezpe¢i a za dodrzeni harmonizovanych norem a dalsich technickych specifikaci. Odpovida sou¢asnému stavu

techniky a zaru€uje nejvyssi moznou miru bezpecnosti.

Mira této bezpecnosti miize viak byt v provozni praxi dosazena pouze tehdy, byla-li pro ni u¢inéna veskera pottebna opatieni. Je na povinné pééi

provozovatele stroje, naplanovat tato opatieni a kontrolovat jejich provadéni a dodrzovani.

Provozovatel je zejména povinen zajistit, aby:
. byl stroj pouzivan pouze v souladu s jeho uréenim

(srovnej zde kapitolu PouZiti v souladu s uréenim)

. stroj byl provozovan pouze v bezvadném, funkénim stavu a pravidelné byla kontrolovana funk&nost bezpeénostnich zafizeni
. provozni navod byl vZdy v ¢itelném stavu, kompletné k dispozici v mist¢ instalace stroje a uschovan pro budouci pouziti

. nebyly odstrafiovany zadné na stroji umisténé bezpecnostni a vystrazné pokyny, a aby tyto pokyny ziistavaly Citelné

. byly dodrzovany a provadény veskeré pokyny pro udrzbu a opravy

2. POZADAVKY NA PERSONAL OBSLUHY

Zatizeni na brouseni oblych a tvarovanych nozi RMS-CNC sméji obsluhovat jen osoby, znalé tohoto provozniho navodu a jednajici podle néj.

3. TRANSPORT

Zatizeni na brouseni oblych a tvarovanych nozit RMS-CNC je z vyrobniho zdvodu dodavané v dievéné bedné na paleté. Hmotnost stroje véetné

obalu ¢ini cca 300 kg. Transport se provadi na paleté na paletovém voziku nebo vysokozdvizném voziku, pfimo na misto instalace stroje.

Pfed uvedenim stroje do provozu je nezbytné zkontrolovat, zda na stroji nedoslo k poskozeni béhem transportu!

Ptipadné zjisténé prepravni $kody nahlaste, prosime, okamzit¢ pfepravci a nechte si je zaprotokolovat.

Pozor: reklamacéni lhlty jsou velmi kratké!

4. ROZMERY A HMOTNOST

Rozméry- d x § x v: 900 x 700 x 1540 mm
Hmotnost bez ovladani: 225 Kg
Hmotnost samotného ovladani: 37 Kg
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5. INSTALACE STROJE A PRIPOJENI OVLADANI

Stroj se instaluje s dodavanymi stavécimi nohami a vyrovna se pomoci vodovahy. Dulezité pfitom je, aby stroj stal pevné a stabilné na vSech ¢tyfech
nohach. Jako dalsi musi byt ke stroji pfipojeno ovladani. Na pravé stran¢ stroje za tim ucelem oteviete cernou kabelovou zasuvku.

Pii povolovani obou $roubti (M6) pouZijte imbusovy kli¢ (4 mm). Po jejich odstranéni se kryt konzole odklopi smérem nahoru.
Nyni je mozné kabely s konektory protahnout skrz. Po zaSroubovani obou spodnich $roubt je konzole opét pevné uzaviena.

Kabelova hadice je namontovana napevno a odleh¢ena od tahu. Po otevieni elnich dvifek propojte konektory (viz niZe).

Konektory nelze zaménit

Kabelova konzole

Pro otevieni konzole odstraiite jen tyto dva

Srouby

Hotova montaz




konektor sité ovladani konektor pro ru¢ni kole¢ko

konektor nouzového vypnuti
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25 pdlovy konektor Sub-D s vyvody 25 polovy konektor Sub-D s pouzdrem

UPOZORNENI:

Konektory jsou mechanicky kédované a neni mozna jejich zaména!
Konektory Sub-D jsou kédované barevné a mechanicky a neni mozna jejich
zameéna pfi pripojeni!



6. POZADAVKY NA OKOLNI PROSTREDI PRO PROVOZ

STROJE

Stroj smi byt instalovan jen v suchych mistnostech. Klimatické piedpoklady od +5 do +50° Celsia,

Vlhkost vzduchu do 90%; vlihkost nesmi kondenzovat

7. BEZPECNOSTNI POKYNY

P#i manipulaci s oblymi nebo tvarovanymi noZi je vyZadovana nejvyssi opatrnost, nebot’ tyto noze mohou mit ostrost britvy.

Pfi neopatrné manipulaci mize dojit k zdvaznym feznym poranénim.

Nikdy nezasouvejte ani nevysouvejte zarizeni USB (napf. USB Flash disk) u
softwaru CNC v chodu! Mohlo by pfi tom dojit ke znié¢eni ovladac¢e JOG-Wheel!

8. POUZITI V SOULADU S URCENIM

Zarizeni na brouseni oblych a tvarovanych nozii RMS-CNC je urcené vyhradné k ostieni oblych

nebo kruhovych nozii a tvarovanych nozi o priméru do 350 MM, popt. az do polomeru 175 Mm.

Nastaveni programu brouseni se provadi podle DI N 66025, popi. pomoci doddvanych programii pro ostfeni. Ostfeni miZe byt provadéno pomoci

elektrického vietena pro vnéjsi brouseni nebo pomoci vzduchového vietena pro vnitini brouseni.

K pouziti zafizeni v souladu s jeho uréenim patii rovnéz pieéteni a porozuméni provozniho ndvodu, navodu k programovani a dodrzovani vsech

V nich obsazenych pokynti.

Za veskeré vécné Skody a urazy osob, vzniklé z pouziti zatfizeni v rozporu s jeho uréenim, je odpovédny provozovatel.
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9. KONSTRUKCE RMS-CNC

hadice chladiva uchyceni noze

kulovy kohout aretace nozového vietena

luneta pro oblé noze aretace Uhlu

motor brusky Ghlova stupnice
obtahovaci zafizeni

(elektrické vieteno)
ruéni piestaveni délky



10. POPIS CHLADICIHO ZARIZENI

ptipojka stroje ptipojka pistole chod stroje

odvzdusnovaci Sroub Cerpadla

3stupniovy piepinac
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Nadrz chladiciho prostfedku napliite na 3/4 jejiho objemu chladici kapalinou. Poté odvzdusnéte Serpadlo.

Minimalni hladinou naplnéni je horni hrana ¢erpadla.

Chladici zafizeni se ptipoji do modré zasuvky strojen. Pro odvzdusnéni Gerpadla oteviete odvzdustovaci Sroub &erpadla.

zasuvka pro chladici zafizeni

tryska je nastavitelna otacenim

nastaveni mnozstvi kapaliny

Chladici pistole slouZi k gisténi stroje a k ¢isténi obrobkii. Pistole funguje pouze se zapnutym chladicim &erpadlem. Cerpadlo chladiciho prostiedku

se vV ruénim provozu zapina klavesou F8, popt. miizete Cerpadlo chlazeni opét klavesou F8 vypnout.

Zé&sady pro chladici-mazaci média:
Pouzivejte prosim vyhradné emulze na bazi mineralnich oleji misitelné s vodou, u syntetickych vyrobk mize dojit k zdvaznému poruseni tésnéni, za
které neprebirame zadnou odpovédnost. Pii zkouseni chladicich-mazacich latek se drzte Gidaji piislusného vyrobee. DodrzZujte, prosime také piislusné

smérnice o likvidaci téchto latek.

10
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Zatizeni RMS-CNC je standardné vybavené pfipojkou pro odsavani aerosolt o praméru (& 100 mm).

Zatizeni RMS-CNC je vybavené pulenymi dvitky, kterd jsou v automatickém provozu, pti bézicim programu uzamcena.

Pti otevienych dvitkach neni zména z ru¢niho na automaticky provoz, popft. z ruéniho provozu na MDI mozna. Pii otevieni dviiek se zafizeni vrati do
ru¢niho provozu.

spinaci vystupek

Bezpecnostni spinac s blokaci

11



11. KONSTRUKCE OVLADANI CNC

Ovladani IPC je vybavené dotykovym displejem. Dotykem si miizete vyvolat klavesy uZivatelského rozhrani. Ovladani IPC ma misto mysi klavesnici

s touchpadem. Rozhrani USB 2.0 slouzi s USB flash diskem k zalohovani a zabezpeéeni dat Vasich programit CNC.

dotykovy displej

Digitalni ruéni kolecko uUsB 2.0 Touchpad tla¢itko nouzového vypnuti
Ruéni provoz = rucni kolecko

Automaticky provoz = piebuzeni posuvu

' U softwaru CNC v chodu nikdy nezasouvejte ani nevysouvejte zafizeni USB
(napf. USB flash disk), mohlo by dojit ke zni€eni ovladaée JOG-Wheel!!!

12



12. TECHNICKA DATA

Brusny rozsah u oblych nozu: od @ 50 do @ 350 mm

Brusny rozsah u tvarovanych nozi: od poloméru 50 do 175 mm

Brusny motor (elektrické vieteno): 1~230V /50-60 Hz, 0, 37 KW, 2790 r/pm
Piipojné hodnoty stroje vietn¢ ovladani: 1~230V/50-60Hz, 1,2 KW

Pocet numerickych os: 3

Piipojka odsavani: @ 100 mm

Rozméry d X § X v: 900 x 700 x 1540 mm

Hmotnost stroje bez ovladani: 225 kg

Zjisténa hladina akustického tlaku: < 70 dB/A

Ridici systém: ovladani IPC s dotykovym displejem 15"
Provozni systém: Ubuntu 6.06 LTS "Drapper Drake"s RT Kernel
Software CNC: EMC2, verze 2.3.5

Hmotnost ovladani netto: 37 kg

Cerpadlo chladiva:

Motor: 1~ 230 V /50 Hz

Vykon stupen 1 : 0,028 kW

Vykon stupen 2: 0, 045 kwW

Vykon stupen 3: 0, 063 kW

Druh kryti: 1 P65

Cerpaci vykon: 16 a7 35 I/min

Technické zmény vyhrazeny!

13



13. ZAPNUTI STROJE

Stroj se zapina zelenym tla¢itkem, umisténym vpravo na spodni konzole. Osvétleni stroje se rozsviti a ovladani zajisti, aby se najel provozni

systém.

vypnuti stroje

zapnuti stroje

UPOZORNENI: Pfed vypnutim stroje vzdy fadné ukonéete program ovladani!

Po nabootovani ovladani uvidite zakladni zobrazeni monitoru. K dispozici jsou 2 konfigurace stroje:

1. KaindI-RUND (pro oblé noze): dvouosé konfigurace pro brouseni oblych nozi nebo nozd s vnitinim obloukem.
2. Kaindl-RMS-CNC: tiiosa konfigurace pro brouseni tvarovanych nozi.

UPOZORNENI: kazda konfigurace ma sviij vlastni nezavisly programovy fadié.
Pri poklepani na prislusnou ikonu se spusti CNC software EMC2.

4 Arwendungen Orte Syster (31 @) 2 * il Di, 06, Apr, 08:09

-
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@ Bildschirmfoto aufnehmen wird gestartet @ Bildschirmfoto aufnehmen wird gestartet
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14. GRAFICKE POVELOVE ROZHRANI TKEMC

TKEMC jsme uzpiisobili pro stroj. V dalsim textu naleznete popis menu a funkci. V menu POMOC > POMOC naleznete také strucny
nédvod k funkcim klavesnice a jednotlivych menu véetné kodia G a M.
Po spusténi softwaru se musi stroj zapnout klavesou F2. Znaceni os a zobrazeni skute¢nych hodnot je zobrazené zlutou barvou, coz upozoriuje na

chybéjici reference os.
Referen¢ni nastaveni stroje

Referenéni nastaveni stroje se provadi stisknutim klavesy ' Ref.stroj " Dojde k zobrazeni hlaseni "homing sequence already in progress", které
potvrdite hlasenim OK.

Po provedeni referenéniho chodu se zméni barva znaceni os a skute¢nych hodnot na zelenou. Bez platnych referenénich bodt neni prace

v automatickém reZimu nebo rezimu MDI moZna.

- il Mi, 31, M&r, 15:47

QAnwendungen Orte System ..@.
=

TKEMGH M RAINDIE=EDTON S0 TV ersion

Pteruseni programu nebo pieruseni

kazdého pohybu

zvolena osa

volba piirtstku pro ruéni kolecko

Radek zadavani MDI

15



15. porPisMENUV TKEMC

V menu TKEMC se nalézaji uzite¢né funkce a pomocné prostredky, které velmi usnadnuji praci, popi. dialogy v pfipadé vyskytu chyb. Dulezité
funkce pro Vas jsou popséany zde:
SOUBOR NAHLED NASTAVENI MERNA JEDNOTKA POMOCNY PROSTREDEK EXTRAS

Datei Ansicht Einstellungen MaBeinheit Hilfsmittel Extras

Menu Soubor

Soubor > oteviit otevie program CNC
Soubor > upravit otevie interni editor TKEMC pro Upravu CNC programu
Soubor > obnovit vrati otevieny program CNC do pivodniho stavu

(reset programu)
Soubor > ukong¢it ukon¢i TKEMC

Menu Nahled

Néhled > tabulka nastroji otevie tabulku nastroji pro nahled, popf. pro upravu

Nahled > soubor dat parametra otevie EMC. VAR pro nahled, popt. pro upravu

Néhled > Diagndza otevie diagnostické okno (jen pro vyrobce)

Néhled > Backplot otevie nahled Backplot, ktery zobrazuje prib&h pohybu v prostoru. Zobrazeni je v3ak jen

linearni, nezobrazuji se oblé osy.

Menu Nastaveni

Nastaveni > kalibrace neni uréeno pro uZivatele
Nastaveni > Debug neni uréeno pro uzivatele
Nastaveni > pismo slouzi k individualnimu nastaveni druhu pisma

Menu Mérna jednotka

Mérmna jednotka > Auto Mérna jednotka konfigurace stroje je platna
Mérna jednotka > inch v8echny rozméry v coulech (palcich) (inch)
Mérna jednotka > cm vechny rozméry metrické v cm

Mérna jednotka > mm v8echny rozméry metrické v mm (Default)

Menu Pomocné prostiredky
Pomocny prostiedek > HAL-Scope slouzi ke kontrole funkce RT (RT = Real Time)

Pomocny prostiedek > HAL-Meter slouzi ke kontrole rGiznych signala

Menu Extras

Extras > Set Coordinates otevie okno dialogu pro vlozeni NPV (G54 - G59. 3)
Extras > zobrazit HAL neni uréeno pro uzivatele
Extras > konfigurovat HAL neni uréeno pro uZivatele

16



16. FUNKCE PRO CHOD PROGRAMU CNC

Funkénost pro chod programu je téméf samoziejma.

Oteviit otevie dialog pro volbu existujiciho programu CNC

Provést spusti zvoleny program CNC

Preruseni zastavi bézici program CNC, ktery se . . .

Pokracovat spusti zastaveny CNC program

Krok CNC program bude zpracovavan fadek za fadkem a zastavi se po kazdém fadku, dokud nebude klavesou ,,Pokracovat*

spousténa dalsi fadka programu.

Zkontrolovat Kontrola syntaxe otevieného CNC programu

Alternativni zastaveni Tato klavesa ur¢i, zda dojde k zastaveni programu pomoci M1 nebo ne

17



17. ovLADANI

VYROVNANI OBLEHO NEBO TVAROVANEHO NOZE

Povolenim ktiZzového Sroubu (1) miiZete nastavit thel brouseni. Pod 120 mm se thly noz{ nastavuji proti sméru hodinovych ru¢i¢ek. Nad 120 mm se

tyto Uhly nastavuji ve sméru hodinovych rucicek.

Povolenim kiizového Sroubu (2) miZete posunovat cely upinaci kozlik a zase jej upinat

/]

Sssgasssassss

smér hodinovych rucicek

(1) zména nastaveni thlu

(2) zména pozice upinaciho kozliku

Prosim, dbejte na to, aby Vase oblé, popi. tvarované noze vzdy pracovaly uvnitié brusné zony, aby bylo mozné zarudit stejnotthlou po celé délce
noze. Brusna zona je vyznacena Cervené (viz fotografie).
U tfiosé konfigurace:

Po upnuti obrobku se s osou Y provede referencéni jizda!

brusna zéna

18
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18. UPNUTI OBLEHO NEBO TVAROVANEHO NOZE

Vysted'te obly nebo tvarovany niiz pomoci pfislusné¢ho redukéniho krouzku na upinaci ptirubé. Upnéte obly ntiz pomoci dodavaného opérného

pritlacného kotouce a upinaci matice k upinaci ptirubé.

UPOZORNENI: Pfi povolovani nebo utahovani upinaci matice musite drzet aretaci
brusného hridele stisknutou.

POZOR! Nebezpe€i urazu pri utahovani nebo povolovani nozu!!!
aretace brusného hiidele

brusny hiidel

upinaci matice

upinaci pfiruba

prestaveni opérné

lunety

nastaveni thlu

Opérna luneta se pouzije jen u oblych nozt.

Po upnuti oblého noZe pfiloZte lunetu na zadni stranu noZe. Vyrovnejte lunetu tak, aby na zadni strané spravné a v daném uhlu pfiléhala k ostii a

pohybovala se spolu s nim. Podle daného typu noze mizete libovolné ménit hodnotu uhlu hlavy lunety. Luneta slouZzi jako podpéra oblého nozZe a

poskytuje mu naostieni bez otiepi.

19



19. NACTENI OBROBKU CIDLEM A NASTAVENI NULOVEHO BODU OBROBKU

Obrobek je v ru¢nim provozu digitalnim ruénim kolec¢kem nacten ve vSech 3 (2) osach). Volba osy pro ptestavéni ruénim koleckem se provadi dotykem
ptislusného zobrazeni osy na dotykovém displeji.

Funkei " Set Coordinates™ v menu Extras budou osy vynulovany. Stisknéte poté tlagitko " POU Zit" (pro obrobky G54). Po stisknuti
Klavesy "' Ulozit" a "UkongGit" budou hodnoty obrobku vynulovany.

UPOZORNENI:

po stisku klavesy ,,Pribézné“ je mimo funkci.
Inkrementy, které muzete volit: 0.001 ; 0.005; 0.01 ; 0.05 mm, vZdy
podle rastru ruéniho kolec¢ka.

Digitalni ruéni kole€ko muize ovliviiovat rizné inkrementy a
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20. BROUSENI OBLEHO NEBO TVAROVANEHO NOZE

Nemaéte-1i zadné specialni oblé nebo tvarované noze, mize vyuzit dodavany dialog CNC programy, ktery se velice snadno ovlada. Vyplni se
pouze ¢ervend oblast pfimo za znackou —.

(Rundmesser Schleifprogramm fuer Maschine Kaindl-RMS-RUND)

(Dialog)

(Gesamt Abtrag in mm)

(Zustellung in mm})

(Werkstuekdrehzahl in Ufmin 1-30)
(Ausfunk-Werkstuekdrehzahl in U/min 1-30)
(Rueckzugsmass in Y)

(Zustell Vorschub mm/min)

{(Zustellpause in Sec.)

{Ausfunkzeit in Sec.)

(Berechnungen)
¥20=[#1/#2]

#30=0
¥<_ZUST>=[#2-[2*#2]]
#<_VSe=#8
#<_AVS>=gie
#<_RIM>=#5

#o PZ>=#7
#<_AZ>=#8
{(Programm)
GH0

G54

M3IS#3

GO X0

GO Y#<_RZM>
M8

Gl YO Fé#<_AVS:
0100 Sub
G91

G&4d

Gl Y#<_FEUST> Fi<_VS»
G4 P#<_PZ>
0l00 End Sub
0110 Sub

G551

Ge4d

G4 P#<_AZ>
0110 End Sub
o200 While [#30 1t #20]
0l00 Call
#30=[#30+1]
0200 End While
M3S#4

0l10 call

G90

GO Y#< RZM>
M9

GO X0

G&1

M5

M2

Gesamt Abtrag in mm = Celkovy tibér v mm

Zustellung in mm = Hloubka zabéru v mm

Werkstueckdrehzahl in U/min 1 — 30 = Ota¢ky obrobku v U/min 1 — 30
Ausfunk-Werkstueckdrehzahl in U/min 1 — 30 = Vyjiskfovani - Otacky obrobku v U/min 1 — 30
Rueckzugsmass in Y = Mira zpétného pohybu v 0se Y

Zustell Vorschub mm/min = Hloubka zabéru posuvu mm/min

Zustellpause in Sec. = Pfestavka v hloubce zabéru v sek.

Ausfunkzeit in Sec. = Doba vyjiskfovani v sek.

(Berechnungen) = (Vypocty)
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SCHLEIFTECHNIK

Do dialogti mizete zadat jiné rozméry a potom je ulozit pod nazvem, ktery se Vam hodi (az do 256 znak).

Ukon¢eni CNC program@ musi mit koncovku .NQ€.

UPOZORNENI: LiNux ZASADNE ROZLISUJE MEZI MALYMI A VELKYMI PISMENY!

Vice na téma Programovani (DIN 66025) naleznete v Navodu k programu.
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21. VYMENA BRUSNEHO KOTOUCE

Pied vyménou brusného kotouce odstrante upnuté oblé a tvarované noze!

Uvolnéte imbusovy $roub M6 a zcela jej

vySroubujte.

pro odtlaceni brusného kotouce z hiidele

pouzijte imbusovy Sroub M8

Pomoci dodaného imbusového klice SW 5 uvolnéte imbusovy Sroub M6 a zcela jej vySroubujte.

Nyni pouZijte pfiloZzeny imbusovy Sroub M6 a s jeho pomoci odtlacte brusny kotoué véetné jeho uchyceni od hiidele motoru.

Nasad’te Vas novy brusny kotou¢ na hiidel motoru a dbejte na to, aby unaseci ¢ep uchyceni brusného kotouce zapadl do drazky v hiideli motoru.

Nyni znovu upevnéte brusny kotou¢ imbusovym Sroubem M6 a pevné utdhnéte.
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SCHLEIFTECHNIK

22. OROVNANI KORUNDOVYCH BRUSNYCH NASTROJU

Na zatizeni RMS-CNC muzete pouzit také korundové brusné nastroje. Tyto brusné nastroje vSak musi byt pfed pouzitim orovnany, aby bylo docileno
optimélniho otaceni brusného nastroje bez obvodového hazeni a zaru¢eny optimalni vysledky brouseni. Orovnavani brusnych néastroji se provadi na
orovnavacim zafizeni, na kterém je namontovan orovnavaci diamant. Pomoci pfislusného orovnavaciho programu mizete vytvaret také vytvarovani
brusného nastroje, jako naptiklad poloméry, prizmatické tvary atd.

Podprogramy pro rovinné orovnani, orovnani poloméru a prizmatické orovnani jsou sou¢asti dodavky. Tyto podprogramy se spoustéji po orovnani —
podle hloubky zabéru - posunuti pocatku soutadnic pro obrobek a brusného kotouce. K brouseni vinového vybrusu oblého noze je nutné zadat polomér

na brusném kotouci a poté je bez problémti mozné brouseni pomoci zadani déleni v p¥islusném programu.

uchyceni drzaku diamantu

chyceni diamantu

uchyceni obtahovaciho zafizeni

Orovnavaci pozice se musi vZdy zvolit podle obrobku a volnych zén, nagist ji ¢idlem v ruénim provozu pomoci ruéniho kole¢ka a ulozit
ji v menu Extras > Set Coordinates jako NPV G55.

V zasadé¢ je mozné z CNC programu vyvoldvat orovnavaci intervaly. Napiiklad orovnavaci podprogram 1000.ngc se vyvola povelem
"*0l000Call*".

Samoziejmée si miizete vytvorit sami své orovnavaci programy a naprogramovat jejich vyvolani. Vice informaci o tom naleznete

v Navodu k programu.
1000.ngc = Podprogram pro rovinné orovnani (NPV G55)
1001.ngc = Podprogram pro orovnani vnittnich brusnych nastroji (NPV G56)
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23. ULOZENI OBLEHO NOZE A BRUSNY HRIDEL

Brusny hiidel zatizeni RMS-CNC je vybaven systémem upinacich pouzder ER32, ktery umoziuje pouzit upinaci pouzdra az do upinaciho priméru

22 mm, a také rizné upinaci ptiruby a specialni rovinné ptiruby pfimo na kuzelu upinacich pouzder.

Imbusovy Sroub SW 5

K vyméné uchyceni uvolnéte pomoci dodaného imbusového klice SW 5 imbusovy Sroub M6.

Pouzijte pfilozeny imbusovy $roub M8 a odtlacte s jeho pomoci uchyceni z kuZele.

zavit pro prevlecnou matici

upinaciho pouzdra

brusny hiidel pro ER32

upinaci pouzdra

zavit M6
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24. LASEROVE ZARIZENI K OROVNANI TVAROVANYCH NOZU

Soucasti dodavky je laserové zatizeni, které se na orovnavaci zafizeni upina pomoci magnetické nohy a ukazuje vysku hrotti brusného htidele jako
¢arku. Slouzi k vyrovnavani tvarovanych nozi.

Tato vyrovnavaci znacka je dilezita také pii pouziti ndmi dodavaného CNC programu Kantmesser_Dia.ngc.

Vyrovnani noze se provadi v ru¢nim provozu pomoci ruéniho kolecka a pomoci vyse popsané funkce ""Set Coordinates' se piebira jako
nulovy bod obrobku (G54).

nastaveni laserové c¢arky laserové zatizeni magneticka noha
roh noze

26



25. SEZNAM NAHRADNICH DILU

Aktualni seznam nahradnich dilt obdrzite na pozadani.

26. SCHEMA ZAPOJENI

Schéma zapojeni Vaseho stroje naleznete v rozvadééi na dvefich rozvadéce.

oo oo

o o o
& g

O Ox

VYT.
VyT.
VYI.

. 10896
. 10897
. 10898
. 15856

. 15857

. 15855

11315
11317
99999

27. BRUSNE NASTROJE

hrncovy brousici kotou¢ z uslechtilého korundu, zrnitost 60 (125 x 40 x 20 mm W10/E10)

hrncovy brousici kotou¢ z uslechtilého korundu, zrnitost 80 (125 x 40 x 20 mm W10/E10)

hrncovy brousici kotou¢ z uslechtilého korundu, zrnitost 100 (125 x 40 x 20 mm WZ10/E10)

diamantovy orovnavaci kotou¢ D356 100 x 20 x 20 mm, k orovnavani brusnych kotou¢it CBN, vazanych pojivem
z umélé pryskyfice

orovnavaci kotou¢ s karbidu kiemiku, zrnitost 80 (100 x 30 x 20 mm), k orovnavani diamantovych brusnych kotou¢t
vazanych pojivem z umélé pryskyfice

brousek 100 x 40 x 1 5 mm k ostieni brusnych kotouci, vazanych pojivem z umélé pryskytice, po
orovnani.

brusny kotou¢ na bazi nitridu boru CBN B 126

diamantovy brusny kotou¢ D 126

jednokamenovy orovnavaci diamant k orovnavani korundovych brusnych kotouca
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28. UDRZBA

Brusné zatizeni pro oblé noze RMS-CNC nevyzaduje zadnou specialni udrzbu. Prilezitostné zkontrolujte sitové kabely a sit'ové zastrcky, nejsou-

li poskozené a také tésnost chladiciho systému. Mazaci chladivo se kontroluje podle Gidaji vyrobee.

29. CISTENI A MAZANI
Aby bylo mozné zajistit plnou funk¢nost brusného zatizeni pro oblé noze RMS-CNC, mélo by byt zatizeni pravidelné (podle druhu a rozsahu

pouZivani) ¢isténo. Odstraiite ze stroje brusny prach s chladivem pomoci §tétce, uporné neéistoty o€istéte bézné prodavanymi piipravky pro ¢isténi

strojli (nepouzivejte zadné agresivni prostiedky). Aby se zabranilo vzniku koroze, opatiete lesklé dily a brunyrované &asti stroje olejovym filmem.

30. OPRAVY

Opravy stroje RMS-CNC a jeho mechanickych soucasti sméji byt provadény jen v nasi firm¢ kaindl, nebo nami zmocnénou osobou. Vyména

opotiebovanych dili zistava timto nedotéena.

Vymeénu elektrickych soucasti smi provadét pouze kvalifikovana sila v oboru elektro!

31. LIKVIDACE STROJE NA UZEMI EU

Pii bezplatné dodavce do naseho zavodu prevezme firma Kaindl-Schleiftechnik Reiling GmbH odbornou likvidaci starého stroje podle aktualné platnych
smérnic a nafizeni Evropské Unie o starych elektrickych zatizenich.
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32. ZARUKA
Zaruéni doba ¢ini 12 mésici ode dne dodani a vztahuje se na jednosménny provoz za piedpokladu pouzivani stroje v souladu s jeho
urc¢enim. Poskytnuti zaruky zahrnuje vyménu vadnych dili a soucasti véetné potiebné pracovni doby. Do vymény mohou byt zahrnuty také

opravené, pouzité dily a soucasti.

Narok na poskytnuti zaruky nemaji:

. provozné podminéné opotiebované dily

. prepravni poskozeni

. Skody, zptisobené neodbornym pouzitim stroje

. Skody, zptisobené chybou programovani nebo chyba programovani parametri

. poskozeni v disledku nasilné manipulace

. Skody a nasledné Skody v diisledku poruSeni povinné péce provozovatele nebo vzniklé v dusledku nerespektovéani bezpecnostnich

upozornéni a pokynd.

V pripadé uplatnéni reklamace Vas prosime o sdéleni sériového ¢isla stroje.

Pti zasilani stroje na nasi adresu vyzadujeme nas ptedchozi souhlas. Vyhrazujeme si pravo vyuctovat transportni naklady za

neautorizované zasilky. Dily a soucasti, vyménéné v ramci zaruky, piechdzeji do naseho vlastnictvi.
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33. NASTAVENI SITE OVLADANI

Standardni nastaveni je DHCP.
IP adresa bude pfevzata ze serveru DHCP v siti (vétSinou router, ktery tuto funkci poskytuje).
Samoziejmé mizete ovladani ptifadit také pevnou IP adresu tak, Ze ji zadate manualné. Nahofe v menu provozniho systému kliknéte na

""Systém > Administrace > Sit"* a dostanete se na niZze zobrazené menu.

Id Arm=ndungen Cre System ""'.E:,E

Fretevrerkeimst el e

. Ethernet-WVerbindung | & Eigenschaften |
| Die Sehnittatelle sathds i1 aktiv

| & sctivieren

Maodem-Verbindung 5
Die Schnittatelle =pppos st nicht ... [ umnkt'meren

Slanderd-Guleway- Geral: | elhd

€ Hitta | | ) abbrachan Pox

Pomoci klavesy ""Vlastnosti* se dostanete do nastaveni sitového piipojeni. (Eternetové pfipojeni).

Zde muzete provést nastaveni IP adresy, Gateway (adresa routeru), apod.
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NiZe uvedeny obrazek ukazuje masku pro zadani pevné IP adresy ve Vasi siti.

lq Are=ndungen Orte Systemn ';"é -_ E3ed M., 02, Apr, 0700

Hetewerkenstellungen

Warbindung
schnittstallernama: atho

H Dese warbindung sktivieran

warbinduncgseinstelungan

Eanfigaratian i Statische IP-Adresse

|P-Adressa: ilBE.]BB.EE-l-ﬂl

Eubnatzracke: | 255.255.255.0

Gateway-Adresse: [152.168.22.1|

I. @ tire | |’—";..5t:.bmehen| | Pou |

Hifla | |"':;f§h|:|rn|:hnn| | ok

El: # necawerkeinstellungen | i Eikdschirmfeate aufnebrmen wird gestanet _.- a

Chcete-li provést pevné ptifazeni IP adresy pres server DHCP, musite ziskat MAC adresu. MAC adresu Vaseho ovladani ziskate ptes menu
""Aplikace > Prislusenstvi > Termindl' tak, ze zadate ptikaz ifconfig a potvrdite klavesou Enter. Nyni obdrzite vSechna sitova nastaveni
V podob¢ textu, véetné adresy MAC.
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33. NASTAVENI SITE PRO DALKOVOU UDRZBU

Rizeni IPC ma k dispozici moznost délkové udrzby pies Internet.

Pro tento ucel musite, jak je vySe uvedeno, pfifadit Vasemu ovladani ucast ve Vasi siti, ktera ma k dispozici internetovy pfistup.

K tomu potiebujete pevnou IP adresu fizeni (pevna IP adresa zadana ptes DHCP nebo manuélné). Kromé toho musite odpovidajicim
zpuisobem nakonfigurovat Vas router, abychom se mohli k ovladani pfipojovat. Ve Vasem routeru musi byt k IP adrese ovladani volné

ptistupny port 5000, aby bylo mozné realizovat pfipojeni ptes Internet a VNC.

UPOZORNENI: Bez Vaseho souhlasu v systému Fizeni a bez Vasi pFitomnosti nemiizeme realizovat Zadné spojeni s Fizenim, protoZe
tyto spojovaci dotazy musi byt Vami manualné potvrzeny.

Pied dalkovym spojenim za i¢elem dalkové udrzby se Vs telefonicky dotdZzeme na Vasi IP adresu, kterou méte v Internetu. (\Vasi aktualni IP

adresu VaSeho routeru na Internetu se na VVaSem routeru dozvite sami).

Pomoci dalkové Gdrzby Vam mtizeme rychle a bez zbyte¢né byrokracie pomoci pfi problémech s provoznim systémem, konfiguraci EMC2, pii
zabezpecovani Vasich dat atd.
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