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Vyrobce: Kaindl-Schleiftechnik

Reiling GmbH Remchinger
StralRe 4

75203 Konigsbach-Stein

timto prohlasuje, Ze nasledné popsany stroj: o o
UNIVERZALNI BROUSICI STROJ

Typ: FSM-CNC
splfiuje poZadavky na bezpecnost a ochranu Smérnice ES o strojnich zafizenich
zdravi nasledujicich smérnic ES: (2006/42/ES)
Smérnice o zafizenich nizkého napéti ES
(73/23/EG)

Smérnice ES o EMC (89/336/ES)

Pouzité harmonizované normy:

ENISO 121 00-1aENISO 121 00-2; EN ISO 1 3857; EN 563;
EN 61 029-1 , EN 60204 ¢ast 1 ; EN 61 000-6-1 ; EN 61 000-6-2;
EN 61 000-6-3; EN 61 000-6-4

Konstrukéni zmény, které maji vliv na technické udaje uvedené v navodu k obsluze a na pouzivani k
uréenému ucelu, a které tedy stroj podstatné méni, vedou ke ztraté platnosti tohoto prohlaseni o
shodé!

Tuto dokumentaci sestavil: Reinhard Reiling

Kaindl-Schleiftechnik
Reiling GmbH
Remchinger Stralie 4
75203 Konigsbach-Stein
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1. NALEZITA A SVEDOMITA PECE
PROVOZOVATELE

Univerzalni brousici stroj FSM-CNC byl navrzena a vyroben s pfihlédnutim k
analyze moznych nebezpecCi a také k pfisluSnym harmonizovanym normam a
dalSim technickym specifikacim, které je nutné dodrzovat. Diky tomu splfiuje
stav techniky a zaruc€uje nejvysSi miru bezpecnosti.

Této bezpeclnosti Ize v provozni praxi dosahnout pouze v pfipadé€, pokud byla
pfijata vSechna k tomu nezbytna opatfeni. Soucasti nalezité a svédomité pece
provozovatele stroje je tato opatfeni planovat a kontrolovat jejich provadéni.

Provozovatel musi zejména zajistit, aby:

se stroj pouzival pouze podle v souladu uréenim
(viz kapitola "Technicky popis")
. byl provozovan pouze v bezvadném funkénim stavu, zejména
bezpelnostni zafizeni je nutno pravidelné kontrolovat na spravnou funkci
. navod k obsluze byl vzdy Citelny a plné dostupny v misté pouzivani
stroje a byl uchovavan pro budouci pouziti

. nebyly odstraniovany a zustavaly stale upevnéné a Citelné veskeré
bezpecCnostni a vystrazné pokyny

. byly dodrzovany a provadény vSechny udrzbarskeé a vystrazné pokyny

. byla provadéna kontrola a doplnéni maziva.

2. POZADAVKY NA
PRACOVNIKY OBSLUHY
Univerzalni brousici stroj FSM-CNC smi obsluhovat pouze osoby, které byly

seznameny se zasadami zachazeni CCNC stroje, ktefi znaji navod k provozu,
navod k programovani a zde uvedené bezpecnostni pokyny.
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3. TRANSPORT

Z vyroby je univerzalni brousici stroj FSM-CNC dodavan v dfevéné krabici.
Hmotnost stroje, v€. baleni Cini, v zavislosti na vybavé, 425 - 460 kg.
Transport se provadi pfimo do mista instalace vysokozdviznym vozikem nebo
vidlicovym zdviznym vozikem.

Pred uvedenim do provozu zkontrolujte stroj na poskozeni pri transportu!

Transportni Skody je ihned po jejich zjiSténi ohlasit dopravci a zjiSténé Skody
zaprotokolovat.

Pozor: Plati a byly uréeny velmi kratké reklamacni lhty!!

4. ROZMERY A HMOTNOST

Rozméry D x S x V: 1 200 x 880 x 1 700
mm hmotnost zakladniho vybaveni bez fizeni: 352 kg
Hmotnost fizeni: 37 kg

5. PODMINKY PROSTREDI

Stroj smi byt instalovan pouze v suchych mistech. Klimatické poZzadavky:
od +5° do +50°C, vzdusna vihkost 90%, bez kondenzatu.

Elektrické pfipojeni se déje pres vidlici s ochrannym kontaktem CEE 7/7 (1 ~ 230V/50Hz;
1 6A)
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6. BEZPECNOSTNI POKYNY

Pfi zachazeni s feznymi a frézovacimi nastroji je nutno dbat na maximalni opatrnost. Tyto
nastroje mohou byt ostré jako bfitva na holeni. Pokud nebude dodrzovana nutna opatrnost,
muZze dojit k pofezani.

PFi upeviiovani a snimani ostrych obrobkul noste rukavice odolné proti profiznuti.

Spustte program CNC pouze tehdy, pokud je jistota, Ze existuje spravné nastaveni a uloZzeni
nulovych bodd. Program CNC je nutno pfed prvnim spusténim podrobit testovacimu béhu s
dostatecnou bezpecnou vzdalenosti od brusného kotouce.

Programovaci chyby nebo chyby v programovacich parametrech mohou u stroje zpusobit
vécné Skody!

Pfi bézicim softwaru CNC nezasunujte ani nevytahujte zadné zafizeni USB (napf. USB flash
disk)! Mohlo by pak dojit k poSkozeni JOG-Wheelu (digitalniho ruéniho kolecka fizeni)!

Ochranné kryty stroje chrani vedeni, vietena a spinace pred necistotami a mazivy. P¥i Cisténi
stroje je zakazano provadét oplachy vnitfnich ¢asti ochrannych kryta chladicimi mazivy nebo
Cisticimi prostredky!

Stroj je vybaven vieteny brusného kotouce s regulovatelnym poctem otacek. Prosim, dbejte
pfi vyméné brusnych nastroju na max. povolenou rychlost brouSeni brusného nastroje (m/s) a
pred zapnutim tuto rychlost pfizplsobte vietenu brusného kotouce.

Prilis vysoky pocet otacek mize zpuisobit praskani brusného nastroje, jehoz
nasledkem muze byt poSkozeni stroje nebo vazna zranéni !!

[ . SPRAVNE POUZIVANI

Univerzalni brousici stroj FSM-CNC je uréen vyluéné k brouseni frézovacich a rliznych feznych
nastroju. Tvorba programu pro brouSeni probiha v souladu s DIN 66025 (kéd G), resp. pomoci
dodanych programl pro brouseni. BrouSeni Ize provadét pres elektrické vieteno pro vnéjsi
brouseni nebo pomoci vietene HF pro vnitfni brouseni.

K spravnému pouzivani patfi rovnéz pfecteni a pochopeni tohoto navodu k obsluze a také
dodrzovani vSech pokynu v ném obsazenych.

Provozovatel sam nese odpovédnost za vSechny vécné a osobni Skody, které plynou z
nespravného pouzivani nebo z programovacich chyb nebo chyb programovacich
parametru.
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8. INSTALACE STROJE A PRIPOJENI
RIZENI

Stroj postavte na dodané stavéci nohy a pomoci vodovahy provedte nivelaci.
Je dulezité, aby stroj stal na vSech &tyfech nohach pevné a bez vibraci.
Instalujte sadu kol k fidici konstrukci a dbejte na to, aby byly brzdové valeCky
instalovany vpredu (na strané obsluhy).
Dal8im krokem je pfipojeni fizeni ke stroji. Za timto uelem je nutno na pravée
strané stroje otevfit Cernou kabelovou konzolu. Uvolnéte oba Srouby (M6)
pomoci imbusového kliCe 4 mm a kryt konzoly vyklopte nahoru. Nyni |ze tahnout
kabely s konektory a zafixovat ernou hadici kabelu uzavienim konzoly. Montazi
obou dolnich Sroubu konzolu opét pfiSroubujete a zajistite tak pevnou montaz a
ochranu proti tahovym silam. Po otevieni Celnich dvifek zhotovite konektorové
spojeni (viz str. 8).

Kabelova konzola

za ucCelem otevieni kabelové konzoly
odstrarite pouze tyto dva Srouby.

MontézZ je nyni hotova.

Sada kol na fidici konstrukci. Poté
nasadte kryty.

Pozor:
Stroj instalujte na pevném stanovisti
bez ohrozeni vibracemi!




Konektor Sik Rizeni Konekto Konektor pljo rucni kolecko

fandrac

X2

ac oont 20nn

Netia st il it

P —— ]

25 polovy konektor Sub-D s koliky 25 pdlovy konektor Sub-D s pouzdrem

POKYN:

Konektory jsou mechanicky kddované a nelze je zaménit!
Konektory Sub-D jsou barevné a mechanicky kédované a nelze je zaménéné
pripojit!



D
3

™\

N N Vs 7,
-~ - 4

SCHLEIFTECHNIK

9. ODSTRANENI TRANSPORTNIHO ZAJISTENI

Po bezpecné instalaci stroje FSM-CNC na nohach a pfipojeni fizeni je nutno
odstranit transportni zajisténi.

1. Odstrante oba ¢erné vazace kabelu (obr 2), vybalte upinaci
paku, upinaci paku nasadte na upinaci Sroub (viz obr. 1) a
otevrete upnuti.

2. Pomoci vidlicového klice SW 13 odstrante ¢erny 6-hranny Sroub u
transportniho zajisténi os (obr. 2).

3.  Odstrante vrstvu tuku na sloupku Z a olejovy papir v kuZzelu SK 40 osy A.
Poté zapojte stroj a spustte CNC-Software, aby bylo mozné v ru¢nim
rezimu vyjet osou Z nahoru.

Odstrante vrstvu
tuku nebo vosku!!

Hlavni transportni zajisténi
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10. ODSTRANENIi TRANSPORTNIHO ZAJISTENI
VNITRNI KONZOLY

M

1. Vpravo a vlevo na konzole stroje odstrante 2 pozinkované
imbusové Srouby SW 8 na signalné cerveném transportnim
zabezpeceni.

2. Odstrarite signalné ¢ervena transportni zajisténi.

3. Pfipojte zafizeni pro chladici prostfedek a naplnte ho
chladicim mazivem.

Po odstranéni vSech transportnich zajisténi Ize FSM-CNC uvést do provozu.

Uchovejte vSechny ¢asti transportniho zajisténi pro budouci pouziti !!!

10
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11. POPIS ZARIZENI CHLADICIHO ZARIZENI

Hadice odvodu chladiciho prostfedku
FSM-CNC

3 stupriovy spinac
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Nadobu chladiciho prostfedku je nutno naplnit ze 3/4 objemu chladicim
mazivem. V napojeni provedte odvzdusnéni Cerpadla chladiciho prostredku.

Zafizeni chladiciho prostfedku pfipojte k modré zasuvce stroje. Pro
odvzdusnéni Cerpadla oteviete odvétravaci Sroub Cerpadla.

' Zasuvka pro zafizeni

chladiciho prostifedku
1 ~230V/50Hz Max. 3A

Dulezité informace k chladicim mazivim:

Prosim, pouzivejte vyluéné emulze misitelné s vodou na bazi mineralnich oleju.
U syntetickych vyrobkd muze dojit k znacnym Skodam lakd, rdznych dilt plastd
a loziskovych tésnéni. Za tyto Skody nepfebirame Zadnou odpovédnost. P¥i
testovani chladicich maziv dodrzujte odpovidajici smérnice pfislusnych vyrobcu
maziv.

Prosim, dodrzujte stavajici predpisy platné pro likvidaci.

12
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12. VYSVETLENI NUMERICKYCH OS

Tyto FSM-CNC jsou vybaveny 4 numerickymi osami. 3 z toho jsou definovany jako linearni
osy (X; Y; Z), jedna osa (A) je kruhova. Na spodnim obrazku je zobrazeno pfifazeni os.
Model se sméry je umistén v zorném poli vietena brusného kotouce (jakoby se vieteno
brusného kotouce pohybovalo prostorem).

@ DrZzak pro méfici senzor

X

Model se sméry v zorném poli vietena brusného kotouce

POKYN:

Osy X; Y; a Z jsou definovany v jednotce "mm". Osa A je definovana ve "stupnich”, tzn. jedno
otoceni ¢€ini 360°, mista, ktera se nachazi za desetinnou ¢arkou, jsou desetinna. Udaje o
posuvu jsou proto udavany v "'mm/min* a " °/mm".

13
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13. KONSTRUKCE FSM-CNC

PFipevnéni kamerového systému

Kulovy kohout pro chladici prostfedek

Hadice chladiciho prostfedku

Aretace osy A

Vfeteno brusného kotouce

Upnuti SK 40 Upevnéni uhlového nastaveni osy A

14
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14. SERIZENi VRETENE HF (VARIANTA)

Regulacni Srouby pro vyrovnani
vietene brusného kotouce

Upinaci Sroub SW 5 Drzak
vietene

Pomoci regulacéniho imbusového Sroubu SW § je nutno srovnat vieteno HF
osoveé soubézné k ose X a zajistit kontramatici SW 10. Teprve poté utahnéte
vieteno pomoci upinaciho Sroubu na drzaku vietene. Vieteno HF Ize
nastavovat v podélném sméru povolenim upinaciho Sroubu na drzaku

vietene.

Vfeteno HF |ze zajistovat i
vertikalné.

Regulace otacek 6000 - 24000 U/min

15
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15. PRIPOJENI VRETENE HF A OSY A

Pfipojeni vietene
HF

Pokyn:
Pro vSechna pripojeni stroje plati:

Zasouvani a vytahovani pripojeni provadéjte pouze pfi vypnutém stroji
I! (Vypnuti sité na hlavnim spinagi)

|PFipojen|’ motoru
osy A

Pfipojeni spinace
referen¢niho bodu

16
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16. MANUALNI MOZNOSTI NASTAVENI

U FSM-CNC existuje nékolik dodate¢nych, manualnich moznosti nastaveni,
ktera z tohoto stroje €ini velmi univerzalni brousici stroj. Osu Z |ze nastavit ve
dvou dalSich rovinach a tak zde vznikaji ¢etné moznosti pro opracovani urcitych
nastroju brusnym kotoucem.

16.1 HORIZONTALNI NASTAVENI

Po uvolnéni obou upevriovacich Sroubu, a po oto€eni regulacniho Sneku pomoci
racny, dochazi k otoCeni celé véze osy Z.

Upevnovaci Srouby

Uhlov_é Racna s ofiSkem SW
stupnice' v ° 12 na reguladénir
Sneku

17
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16.2 VERTIKALNI NASTAVEN{ UHLU

Pomoci racny povolte zadni Sestihranny Sroub upinaciho ovalu. Nastavte nyni
vertikalni uhel na regulaénim Sneku vertikalniho nastaveni. Pokud se vam to
zpocatku nebude dafit, lehce shora poklepejte drzadlem raény na Sroub
upinaciho ovalu, by se mohl snaze uvolnit.

Racna s oriSkem SW 12

Sestihranny roub upinaciho
ovalu

' Regulacni Snek

Uhlova stupnice v °

ﬂ‘

Po nastaveni pozadovaného uhlu upinaci oval, pfip. upeviovaci Sroub, opét
dotahnéte.

18
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17. KONSTRUKCE RIZENIi CNC

Rizeni IPC je vybaveno dotykovou obrazovkou. Tlacitka obsluzné plochy Ize
aktivovat dotykem. Rizeni IPC disponuje klavesnici s touchpadem. Jako
dodate¢né zajisténi vasich programi CNC slouzi rozhrani USB 3.0 pomoci USB

Dotykova
obrazovka

Hfib nouzového
vypnuti

Touchpad

POZORI!!!

Pri bézicim CNC softwaru nikdy nezasunujte ani nevytahujte zadné zarizeni USB
(napf. USB-flash disc)! Mohlo by dojit ke zni€eni JOG-Wheelu!

19



18. TECHNICKE UDAJE

Rozsah pojezdu v X: 300 mm
Rozsah pojezdu v Y: 135 mm
Rozsah pojezdu v Z: 192 mm
Brousici motor : 3~230V/1 00Hz, 0.75 KW, 1 330 - 6640 r/pm
VFeteno HF (varianta): 3~230V/400Hz 0,8KW, 6000-24000 r/pm
hodnota pfipojeni stroje se fizenim: 1 ~230V/50-60 Hz, 1 .8 KW max.
pocet numerickych os 4(X;Y;Z; A)
Odsavaci pfipojka: pfiprava s vrtem pouzdra g 100 mm
Rozméry D x S x V: 1200 x 880 x 1700 mm
hmotnost stroje bez fizeni: 352 kg
Zjisténa hladina akustického tlaku <70 dB/A
Elektrickeé pfipojeni: Kabel s vidlici s ochrannym
kontaktem CEE 7/7 (1
~230V/50Hz)
Rizeni: Rizeni IPC s 15" dotykovou obrazovkou

Intel i5 procesor; 4 GB RAM;
1 60GB Sata Harddisk , 2x GBit LAN ; USB3.0

Provozni systém: Ubuntu 1 2.04.5 LTS i386 "Precise Pangolin”
Rtai Kernel; vhodny do el. sité; vhodny pro
vzdalenou udrzbu

CNC-Software: LinuxCNC verze 2.7.4

Graficky povrch: Kaindl, specificky pro TKLinuxCNC Basis
"Deus in Machina"

Hmotnost fizeni netto: 37 kg

Cerpadlo chladiciho prostiedku:

Motor: 1~230V /50 Hz
Vykon, stupen 1: 0.028 KW
Vykon, stupen 2: 0.045 KW
Vykon, stupen 3: 0.063 KW

Kryti: IP65

Pfepravni vykon: 16 az 35 I/min

Technické zmény vyhrazeny!

20
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19. ZAPNUTI STROJE

Zapnéte stroj vpravo dole na konzole stisknutim zeleného tlaCitka. Zapne se
osvétleni stroje a fizeni rozbéhne provozni systém.

Vypnuti stroje

Zapnuti stroje

POKYN: Pfed vypnutim stroje vzdy zcela ukoncCete Fizeni!

Po spusténi fizeni sledujte spinaci obrazovku. K dispozici jsou dvé konfigurace stroje:

1. KaindIl-FSM-Kruh je 3-osova konfigurace pro rotaéni brouseni nebo vnitfni brouseni
valcovych ploch. (Osa A je konfigurovana jako vieteno)

2. KaindlI-FSM-CNC je 4-osova konfigurace pro brouseni feznych a frézovacich nastroju

POKYN: Kazda konfigurace ma vlastni nezavislou programovou slozku. Po kliknuti
na pfisludny obrazek se spusti CNC-Software LinuxCNC.

21
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20. GRAFICKA PRIKAZOVA PLOCHA TK

Pfikazova plocha TK je vhodné pfizpusobena stroji. Nize uvadime nabidky a
funkce: V nabidce Help -> Help naleznete stru¢ny navod k funkcim klavesnice, k
jednotlivym nabidkam a kédum G a M.

Po spusténi softwaru je nutno stroj zapnout tlaitkem F2. Znaceni os a
znazornéni skuteCnych hodnot je nejprve znazornéno v barvé, coz
odkazuje na chybéjici referenci os.

REFEROVANI STROJE

Referovani stroje se provadi stisknutim tlacitka "Home Machine".

Vysledkem této aktivace je zprava "homing sequenz already in progress”, kterou
je nutno potvrdit OK. Po provedeni referenéniho béhu se znazorni znaceni os a
skuteCné hodnoty v zelene barvé.

Bez platnych referenénich bodd neni prace v automatickém rezimu nebo v MDI
mozna.

Stisknutim tlaCitka "Home Axis" se provadi referovani pouze pro zvolenou osu.

Flo Viw Sotings Unts Ulifles Scripta Welp

5 | — S e B
MANUAL LUBEON I BRAKE OH
Tool: 0 Offsal: X0.0000 Y0.0000 70.0000 {mm)
== = limits
x> 0.0000 = programu nebo
Zvolena osa v an = jakéhokoli pohybu
e O.OO\.I‘\J = et
® foint
Z -0.0000 .
A 0.0000 | s |
Linsar Jog Spead  (mm) min: 200 ﬂnm wr o
e B i St = \;\Volba prirastku pro
| SIEN fiTai | AT ~
. — rucni kolecko
Radek pro G0 G17 G40 G21 GO0 G4 G54 G49 GIS GA1 GOT GH1.1 A M5 M9 K4S LEI MO FO 50
: none - Status: idie

Program.
zadavani MDI B T L T ot wr

22
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21. POPIS NABIDKY

V nabidkach TK naleznete mnoho uzite€nych funkci a pomocnych prostfedku, které usnadni
praci, pfip. chybovou diagnézu. Funkce, které jsou dllezité pro vasi praci, jsou dale popsany:

File View Settings Units Utilities Scripts Help

Nabidka souboru
File > Open
File > Edit

File > Tool Table Editor

File > Reload Tool Table
> Reset

File > Exit

Nabidka View

View > Offsets and Variables
Diagnostic

View > Backplot

Nabidka Settings
Settings > Calibration
uzivatele

Settings > Debug
uzivatele

Settings > Font

Nabidka Units
Units > auto
Units > inch
Units > cm
Units > cm

Nabidka Utillities

Utillities > HAL-Scope
Utillities > HAL-Meter

Nabidka Scripts
Scripts > Set Coordinates

Otevie program CNC

Otevre interni editor pro zpracovani programu

CNC

Otevie tabulku nastroju pro nahled, pfip. pro zpracovani.
Nacteni tabulky nastroju do paméti NC File

Vrati otevieny program CNC opét zpét (resetovani
programu)

Ukon¢i LinuxCNC

Otevie k nahledu EMC.VAR nebo ke zpracovani View >
Otevira diagnostické okno (pouze pro vyrobce)

Otevira nahled Backplot, ktery znazornuje pribéhy pohybu
v prostoru. Znazornéni jsou vSak pouze linearni, nejsou
znazornény kruhové osy.

Neni ur¢eno pro

Neni urCeno pro

SlouZi pro individuélni nastaveni druhu pisma
Mérna jednotka konfigurace stroje je platna
VSechny rozméry jsou v coulech (inch)

VSechny metrické rozméry jsou v.cm
VSechny metrické rozméry jsou v mm (Default)

Slouzi ke kontrole funkce Real Time
Slouzi ke kontrole rGznych signalu

Otevira dialogové okno k umisténi NPV (G54 -
G59.3)

Zobrazeni Scripts > HAL Neni urCeno pro uzivatele
Konfigurace Scripts > HAL Neni urCeno pro uzivatele

23
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22. FUNKCE CHODU PROGRAMU CNC

Funkcionalita prib&hu programu je témér samoziejmé.

Open ...
Run
Pause

Resume

Step

Verify

Optional Stop

Otevre dialog pro volbu disponibilniho CNC programu
Spusti zvoleny CNC program
Zastavi bézici CNC program
Spusti zvoleny CNC program

CNC program je zpracovavan fadek po fadku a za kazdym fadkem se
zastavi do okamziku aktivace povelu "Pokracovat", kdy se spusti dalSi
fadek.

Kontrola syntaxe otevifeného programu CNC

Timto tlaCitkem stanovite, zda bude zastaveni programu
provedeno pomoci M1 nebo ne

Program: none - Status: idie

e [ e e | oo
Zde se zobrazi otevieny program CNC!

POKYN:

U otevienych dvefi stroje nebo pfi nizkém stavu mazani (centralni
mazani se nachazi pod MIN) neni mozny prechod do nékterych z
automatickych rezimt (Auto nebo MDI)!

24
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23. UPNUTI FREZOVACICH NASTROJU

Upnuti frézovacich nastrojil FSM-CNC provadime pomoci standardnich nastrojovych upinani
pomoci kuzelu SK40. Osa A tento kuzel muze presné upnout. V podstaté Ize pouzit kazdy
upina¢ nastroji SK40 bez vtahovaciho ¢epu (viz obr.), rozdily existuji samoziejmé rovnéz v
presnosti chodu.

Doporucujeme proto pouzivani upinact nastroju v dobré kvalité.

Obrazek 3: Standardni upina€ SK40 se systémem upinacich klesti ER32

Vnitfni zavit M16
SK40 bez vtahovaciho ¢epu

ER32 systém upinacich
klesti

Nos unasece

Bl

Upina¢ SK40 se zavadi pomoci upnuté frézy zepfedu do vnitfniho kuzelu osy

A. Prosim nezapomerite, Ze vnitfni kuzel i upina¢ SK40 musi byt Cisty a bez jakychkoli
necistot. Ze zadni strany osy A utahnéte imbusovym klicem SW8 upina¢ SK40. Je nutné dbat
na spravnou drazku nosu.

POKYN:
Po kazdém upnuti na osy A provedte jizdu referenéniho bodu osy A!
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Utazeni upinaCe nastroje SK40 se déje zezadu pomoci imbusoveho klice SW8,

pro protidrzeni stisknéte aretaci.

POKYN: V 3 osové konfiguraci (FSM-kruh) je osa A dodate¢nym vietenem a
nedisponuje orientovanym zastavenim v bodu aretace!

Obrazek 3: Osa A boc¢né s aretaci a upevnovacim Sroubem vzadu.

24. UHLOVE NASTAVENI NA OSE A

Osa A disponuje dodate€nym nastavenim uhlu, které umoznuje brouseni
kuZelovych obrobkl bez interpolace, pfip. slouzi i k naostfeni frézy na vnitfni
strané.

Uhlova stupnice v °

Upnuti thlového
nastaveni

26



®

Y — = P

N N Vs 7,

“SCHLEIFTECHNIK

25. SERIZENI MERICIHO SENZORU

Instalujte dodany mechanicky méfici senzor na drzak méficiho senzoru na skfini
brusného vietene (viz obr.)
Méfici senzor Ize instalovat téméf v kazdém sméru.

Sroub (SW 2,5) k upevnéni
méficiho snimace

drzaku méficiho snimade.
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25.1 SERIZENi KAMERY

Instalujte kameru na dodany drzak, viz obr. 1, dale nainstalujte dodany softwarovy baliCek
do svého notebooku (tento neni souc¢asti dodavky).

Spravny postup instalace naleznete v prirucce v kamerovém baliCku nebo na

CD, které je soucasti dodavky.

Po instalaci spojte kameru s USB vstupem stroje (obr. 3) a USB kabel stroje spojte s
notebookem.

Po spusténi softwaru Ize v notebooku sledovat zivy obraz kamery.

Ve vzdalenosti cca 100mm pifed kamerou pfilozte pfilozny uhelnik, viz obr. 1, a zaostfete
obraz.

v

Na softwarové ploSe kamery kliknéte na L tlaCitko a zvolte zamérovaci kfiz.

Pomoci zobrazeného zamérovaciho kfize a pfilozného uhelniku vyrovnejte otaCenim kamery v
drzaku na vertikalni rysku (obr. 2) a zafixujte kameru dotaZzenim upinacich Sroubl (SW4).
Pouze dotdhnout, prosim, nepouZzivejte nasili !

Obr. 1

Obr. 3

Upinaci Sroub
(SW4)
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206. DOTYK OBROBKU A STANOVENI NULOVEHO
BODU OBROBKU

V rucnim rezimu je obrobek dotykové sniman digitalnim rucnim koleCkem ve
vSech 4 (3) osach. Volba os pro nastaveni ru¢nim koleCkem probiha dotykem
pfislusného osového ukazatele na dotykové obrazovce. Nulovani se provadi
funkci "Set_Coordinates" z nabidky "Scripts", stiskem tlaCitka "Teach". Poté
stisknéte tlacitko "Write" a poté "Close". Obrobek je nyni vynulovan.

Jsou instalovany nasledujici NPV k pevnému vyuZzivani v programech Kaindl:

. Obrobek G54, NPV pro vieteno E

. Obrobek G55, NPV pro vieteno HF (varianta)

. Brusny nastroj G56, NPV pro pfipravny pfipravek (vieteno E a vieteno HF)
. Méfici senzor G57, NPV pro méfici programy

G58 az G59.3 jsou volné k dispozici pro uzivatele.

POKYN: Digitalni kole¢ko Ize osadit riznymi rozSifenimi a v pfipadé
,Durchgehend (pribézné)“ je mimo funkci. Disponibilni rozsifeni: 0.005; 0.01 ;
1.25 mm na kazdou aretaci na ruénim kole€ku nebo poklepanim na tlacitka "+"
oder" -".

LinuxCNC Set Coordinate 1y ) 1350 L cne I
File View Setlings Unils Utilities Scripis Help

-~

LinuxCNC Set Coordinate

DLE OFF > ‘
Coordinate System Control Window ABORT
i AKE ON
* G54 Axis Var # Offset Value : What to Teach - ‘
-~ G55 X 5221[p.000000 |0.000000 Teach
" G56 ¥ 5222 0.000000 |0.000000 Teach
| | © Gs57 " 1
Z 5223 0.000000 |0.000000 Teach override limits ‘
" G58 L R
G589 A 5224 0.000000 |0.000000 Teach
| ! ® relative
| | T G59.1
 G598.2 Set Zero | Write ‘ SR
- " G59.3 22
- Set Old | Close ‘ 5 m
[T & joint
Z 0000 *
J . b
0.0250
0.0000 ]
> - Home Afis Home Machine ‘ +
Linear Jog Speed (mm) /min: 900 Feed Override: 100
T I LI
Angular Jog Speed (d¢g)/min: 2400 Spindle speed Override: 100
i T} [T

‘GB0 G17 G40 G21 G30|GI4 G54 G439 G99 GE1 GIT GI1.1 GB M5 M3 M45 M53 MO FO S0

Program: none - Status: idle
L) o | e e e | | e |

Volba NPV Pro volbu rozSireni stisknéte zde

29
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2(. MERENIi FREZY

Frézy se méfi ruéné dodanym mechanickym méficim senzorem. Dulezity je
zde Uhel bocnich bfitd, tyto jsou soucasti dodaného programu brouseni pro
frézy#6 (Stoupani bocniho bfitu ° na mm délky frézy)

- Upnéte frézu do upnuti osy A a pomoci kamery vyrovnejte prvni
hlavni bocCni bfit podle zamérovaciho kfize.

- Méfici senzor sklopte a v ruénim rezimu se jim dotknéte pfedniho bodu
bocnich bfitl, méfici senzor nastavte na "Nulu". Na nulu rovnéz nastavte
ukazatel osy A pomoci "Set Coordinates”.

- Osou X najedte 10 mm do sméru upnuti a pomoci ru¢niho kolecka
pohybujte osou A dokud se méfici senzor nebude nachazet na Nule.

- Na ukazateli osy A (obrazovka) vyctéte hodnotu uhlu a vydélte
pojezdovymi 10mm.

Priklad:
V X doslo k pohybu osy o 10mm ve sméru upnuti, osovy ukazatel osy A
zobrazuje hodnotu ve vySi 39.5°.

Hodnotu 39.5° vydélte 10 mm a ziskate hodnotu3.95°
Tuto hodnotu zapiSte do brousiciho programu frézy un #6=3.95 . (viz str. 32)

1. Mérici poloha 2. Méf¥ici poloha

Pokyn:
Jako variantu Ize objednat kabelové pfipojeny hranovy senzor 3D KT1
30. Hranovym senzorem lze zajiStovat automatizované méfeni !!

30



S\
N N Va 7,
-~ - 4

SCHLEIFTECHNIK

28. DOTYK FREZY

V nasledujicim pfikladu bude vysvétleno, jak, a na jakych plochach je dotyk
frézy provadén, aby bylo mozné pomoci naseho standardniho programu
provadeét ostreni frézy. Prosim, nezapominejte, ze nami dodané programy
mohou ostfit Cisté standardni frézy, nepatfi sem zvlastnosti jako napf.:
. rozdilné délené fezné hrany

asynchronni spiralove uhly

fezajici nad stfredem

Pokud tyto zvlastnosti budete potfebovat, mizete si tyto programy sami zhotovit
v kédu G. Samoziejmé je rovnéz mozné, stavajici programy pfizpUisobit a tyto
vybavit veSkerymi funkcemi, které budete potfebovat pro své specialni fezaci a
frézovaci nastroje.

Osa Z se nyni musi pohybovat do polohy stfedu osy A (pfesny rozmér naleznete v
protokolu méreni stroje pod bodem 4).

Z nabidky "Scripts" zvolte"Set Coordinates”, aby bylo mozné vynulovat osu Z
VG54 . Tuto poté pfevezmete pomoci "Write" a "Close".

V ruénim rezimu (tlaCitko F3) zapnéte vieteno brusného kotouce tlacitkem

F10 a ruénim koleCkem se pomalu dotknéte vyrovnané fezné hrany frézy v

ose X. (viz obr. nize)

Z nabidky "Scripts" zvolte"Set Coordinates"”, aby bylo mozné vynulovat osu X v
G54 . Tuto poté prevezmete pomoci , Write“a"Close". Pomoci ru¢niho kolecka
se nyni pomalu dotknéte v Y bocniho bfitu frézy. (viz obr.)

Z nabidky "Scripts" zvolte"Set Coordinates"”, aby bylo mozné vynulovat osu Y
VG54 . Tuto poté pfevezmete pomoci "Write" a "Close".

Frézou pohybujte nékolik mm pomoci ru¢niho koleCka v Y smérem od brusného
kotouCe a pohybujte osou A do hodnoty uhlu 2. Faze fezu. Poté se opét
dotknéte se frézy v Y a poznamenejte si hodnotu ukazatele Y. Tuto hodnotu je
nutno zaznamenat v Parameteru #34 "hodnota dotyku 2 faze".

Rucnim koleCkem nyni pohybujte frézou v Y a poté v X cca 3-4 mm smérem od
brusného kotouce. Fréza je nyni vynulovana pro brouseni.

Dotyk osou
Y
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29. BROUSEN|{ STANDARDNI FREZY

Jestlize nemate zadné specialni frézy, mizete vyuzit dodaného dialogu

programU CNC, které jsou velmi jednoduché na ovladani. Staci pouze vyplnit

cervenou oblast pfimo za =.

(Schleifprogramm fuer Standardfraeser Komplett Version )
(Dialog)

#1=8 (Freiwinkel Stirnschneiden in °)

#2=20 (Freiwinkel Freifliichen in ®)

#3=1 (Phasenbreite Stirnschneide)

#5=0.05 (Holschliff Stimschneiden)

#6=3.95 (Steigung in ® Seitenschneide je mm Schneidenlinge)
#7=4 (Anzahl der Schneiden)

#8=7 (Riickzugsebene in mm}

#9=80 (Schleifvorschub mm/min fiir Stimschneiden)
#10=0.1 (Gesamtabtrag Stimschneiden)
#11=002  (Zustellung Stimschneiden)

#12=125 (Schleifscheiben Durchmesser)

#13=45 {Ausschleifwinkel fiir Ecke Stimschneide in ®)
#30=14 (Fraeser Durchmesser)

#31=25 (Laenge der Schneiden)

#32=-8 (1 Winkel der Seiten Schneiden)

#33=-30 (2 Winkel der Seiten Schneiden)

#34=-045  (Antastmass 2 Phase)

#35=500 (Vorschub Schruppbearbeitung Seitenschneiden)

#36=200 (Vorschub Schlichtbearbeitung Seitenschneiden)

#37=0.05  (Gesamtabtrag in mm Seitenschneiden)

#38=0.01  (Abtrag je Zustellung Seitenschneiden)

#39=2 (Zustellschritte)

#40=1 (Zustellpause)

#41=1 (Ausfunkschritte)

(REFTHEHERRBYGEEEERIRYGEEEERPYEE AT RREY OGS ERRGEGAAERRBEEE SRR EEEERRBEGEAEERBREEE )

#31




. 7,

SCHLEIFTECHNIK

Jiz popsany program CNC "Fraeser_Dia_Komplett.ngc* existuje i dil€ich verzich jako Celni
strana "Stirnseite.ngc” a "Fraeserspirale_Dia.ngc". Tyto umoznuji ostfeni frézy v dilCich
oblastech, tedy napf. pouze spiralové bfity nebo pouze Celni bfity. Proménné jsou presné
tytéZ jako u "Fraeser_Dia_Komplett.ngc".

Rozméry muzete doloZit jinymi rozméry a ulozit pod jinym nazvem, pod kterym je nazev
potfeba ulozit (do 256 znaku). Pfiponou pro programy CNC musi byt .ngc.

POKYN: Linux disledné rozliSuje mezi velkym a malym pismem!

Vice informaci k programovani (DIN 66025 kéd G) naleznete v nadvodu na programovani.

30. STROJEM DANE ZVLASTNI FUNKCE
(FUNKCE-M V KODU-G)

M1 01 Pfepnuti z vietene brusného kotou€e na vieteno HF (varianta)
M1 02 Pfepnuti z vietene HF na vieteno brusného kotouce (varianta)

M1 03 Zapnuti funkce pro systémy senzorového méreni
M1 04 Vypnuti funkce pro systémy senzorového méfeni

M1 05 Zapnuti pilovych kotou€l magnetické upnuti (varianta brouseni pilovych
kotoucl)
M1 06 Vypnuti pilovych kotou¢l magnetické upnuti (varianta brouseni pilovych
kotoucl)

30.1 REGULOVATELNA BRUSNA VRETENA

FSM-CNC je standardné vybavena regulovatelnym brusnym vietenem a umozriuje proto
pFizpUsobeni rychlosti brouseni brusnému kotouci a materialu obrobku. Nastaveni se déje pres
Poti, v ménici kmitoCtu, ktery se nachazi v skiinovém rozvadéci. Rozsah nastaveni se nachazi
mezi 10 az 50 m/s.

Ukazatel je v m/s, pocitano na brusny nastroj @ 125 mm.

POZOR!!!

Po vyméné brusného nastroje je nutno, pred zapnutim brusného kotouce, zkontrolovat
max. rychlost brusného nastroje a tuto nastavit na ménici kmitoc¢tu. Dbejte velké
opatrnosti u korundovych brusnych nastrojua !!

PriliS vysoky pocet otacek muze zpusobit zniceni brusného
nastroje, jehoz nasledkem muize byt poSkozeni stroje nebo vazna
zranéni !!!
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31. VYMENA BRUSNEHO KOTOUCE

Pred provedenim vymény brusného kotouce vyjedte osou Z zcela nahoru.
Pomoci dodaného kolicku @ 6 mm zaaretujte brusny kotou€ a povolte
upevinovaci Sroub SW 4 ve stfedu pfiruby brusnych kotoucu (viz obr.).

Upevnovaci Sroub brusnych kotou¢t SW 4

Aretovaci kolicek @ 6 mm

Odtlacovaci Sroub
M8 s SW 6

PouZivejte pouze pfilozeny
odtlacovaci Sroub M8 s SW 6 a tyto
odtlacte s timto brusnym kotouc¢em
v€etné pfiruby brusnych kotoucu od
brusného vietene.

Nasadte vas novy brusny kotou¢ na
brusné vieteno a dbejte na to, aby byl
Cep unasece upinace brusnych kotouc
nasazen do drazky brusného vietene.
Nyni pomoci imbusového Sroubu

opét upevnéte brusny kotouc€ ve

stfedu a utahnéte.
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32. OROVNANI KORUNDOVEHO BROUSICIHO
KOTOUCE

Na FSM-CNC muzete pouzivat i korundovy brousici kotou€. Tyto brusné kotouce je nutno pred
pouzitim orovnat, aby bylo dosazeno rovhomérného chodu brusného kotou¢e a mohlo byt
zaruceno co nejlepSich vysledkd brouseni. Orovnani brusného nastroje se déje orovnavacim
zarizenim, na které je namontovan orovnavaci diamant PKD. Pomoci odpovidajicich
orovnavacich programu je mozné do brusného nastroje navléci i formy, jako napf. poloméry,
hranolové tvary atp.

V rozsahu dodavky existuje podprogram (1 000.ngc) pro obvodové orovnani. To muze slouZit i
jako pfiklad pro vlastni orovnavaci programy. Tento podprogram bude po orovnani, v zavislosti
na pfisunu, provadét NPV obrobku a NPV brusného kotouc€e v Z. Orovnavaci diamant by se
mél nachazet (viz obr.) cca 1 mm za stfedem v X a v NPV G56 by méla byt nulovana poloha.

Bocné se dotknéte brusnych kotoucu v Y a vynulujte v NPV G56 . Nakonec totéz provedte ve

sméru Z a rovnéz pro Z v G56 . Viz obr.
Nastaveni: Dotknéte se orovnavaciho diamantu cca 1mm za stfedem brusného kotouce v Y.
Antasten der Schleifscheibe in Y

Einstellung: Abrichtdiamant ca. 1mm hinter der Mitte

S ey

Antasten der Schleifscheibe inZ  Dotknéte se brusného kotouce v Z

v pfisunovém pohybu v Z
v orovnavacim pohybu v Y

| Zustellbewegung in Z

Abrichtbewegung in Y
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Stejné jako korundové brusné nastroje vietene E Ize orovnat i korundova brusna télesa
zarizeni pro vnitfni brouseni (varianta vietene HF). K tomu je nutno instalovat orovnavaci
zafizeni, viz obr. nize, a je nutno provést dotyk NPV G56 pomoci "Set_Coordinates" z
nabidky "Extras" a uvedené ulozit.

Prosim, dbejte i v "Set_Coordinates" na nejvyssi funkci "GB"

(grind body = brusny nastroj). Do parametr #3000 pro vieteno E brusného nastroje a do
#3001 pro vieteno HF brusného nastroje Ize zapsat maximalni miru orovnani, ktera bude
rovnéz v dodanych programech monitorovana.

Orovnani: Korundovy brusny kolik v zafizeni pro vnitini brouseni

Korundovy brusny
kolik

Orovnavaci diamant PKD
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Méni€ kmitocCtu Méni€ kmitocCtu S .
brusného kotouge vietene HF (varianta) Optoelektronicky vazebni prvek
Pokyn:

Ochranné spina¢e motoru ménict kmitoctu jsou integrovany do okruhu ,,nouzového
vypnuti“. Spusténi spinace je indikovano hlasenim "Nouzové vypnuti“ v LinuxCNC".

POZOR:

Tyto FSM-CNC jsou vybaveny jednim spinacem FI. Pokud nelze tento spina¢ aktivovat nebo pokud jiz
aktivovany spinaC nelze opét zapnout, doslo k vazené chybé v elektrickém vedeni. Az do pfichodu odborného
elektrikafe a odstranéni zavady je zakazano na stroji pracovat. Existuje zde ohrozeni zZivota elektrickym
proudem!

Prosim, vytahnéte elektrickou zastrékou!
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34. Tipy a triky

Jelikoz uhly zpusobené Celnimi bfity podléhaji poloméru brusného kotouce,
podlozime si to nyni struéné matematicky.

GroRen des Kreissegments:
Velikosti kruhového segmentu:
* o = Mittelpunktswinkel
* b = Kreisbogen
* h = Segmenthihe
*r= Radius
* s = Kreissehne
* A = Segmentflache
* M = Kreismittelpunkt
B *VWerbindung A-M-B = Gleichschenkeliges Dreieck

b

Vypocet uhlu hrbetu:

Vzorecek pro vypocet vysky Z S/2 =r x (SIN a)

PRIKLAD:

Brusné kotou¢e @ = 1 25 mm; uhel hibetu ¢elniho bfitu = 10°

125 mm/2 =r=62,5mm; a = 10°
S/2 =62,5x (SIN 10°) = 10,8530 mm

Tzn., ze na Celnim bfitu frézy musi osa Z s brusnym kotou€em 1 vyjet

10,8530 mm ze stfedu nahoru.

DalSim krokem je pfevedeni naseho nulového budu na novou polohu brusného
kotoucCe. Tato hodnota se vypocita jako h.

Vvypocet provedeni nulového bodu:

O 125mm

Vzorec pro vypocet provedeni X h = S/2x TAN (a/2) S/2
=10,8530 mm x TAN 5° = 0,9495 mm

Rozdil k nulovému bodu X je 0,9495 mm.

0.9495mm

POKYN: Upozorfiujeme, Ze se tyto vzorce mohou trosku liSit od vypoctl riznych
vzorcovych sestav. Dlvodem je to, Ze my se budeme matematicky vzdy
nachazet pod stfedem brusného kotouce.
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35. SEZNAM NAHRADNICH DILU

C. zbozi Oznacéeni

27717 Vodici sady osy Y- FSM-CNC:
2 x Profilové listy osy Y
3 x Vozik kulicCkového vedeni

17718  Sada kuli¢kovych Sroubu osy Y - FSM-CNC:
Kulickoveé Srouby osy Y 12 x 4 / 218 mm kompletné s
kuliCkovou matici
2x lozisko pohybového Sroubu,
pojistka Sroubu stfedni pevnost 5g,
plsténa vlozka pro olejové mazani

17719  Vodici sady osy X - FSM-CNC:
2 x Profilové listy osy X
4 x Vozik kulickového vedeni

17720 Sada kuli¢kovych Sroubl osy X - FSM-CNC:
Kulickové Srouby osy X 12 x 4 / 465mm kompletné s
kulickovou matici
Plsténa vlozka pro olejové
mazani, pojistka Sroubu
stfedni pevnost 5g, 2x lozisko
pohyboveého Sroubu
2 x opérné lozisko pohybového Sroubu

17740 Sada trapézovych pohybovych SroubU osy
Z: Trapézoveé pohybové Srouby osy Z s
bronzovou matici, lozisko pohybového
Sroubu pro osu Z

17721 Brusné vieteno FSM-CNC (kompletni)

17104  Klinovy femen Optibelt VB Z397 Ld/1 0x375 Li Z1 4
17723 Vodici peroosy Z1 2 x 8 x 81lmm

17724 Sada motorovych lozisek, osovy motor 2Nm (osy

X;Y; Z, A)
17234 Olejova hadice PU PK3 ¢erna 1 m
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36. SCHEMA ZAPOJENI

Schéma zapojeni vaseho stroje naleznete ve skfiiovém rozvadédi vpravo Na
Vnitfni strané.

Pokud zde schéma zapojeni nenaleznete, prosim obratte se emailem na
info@kaindl.de, toto schéma vam zaSleme ve forméatu PDF-.

Pokyn:

Abychom vam zaslali spravnou verzi, prosime, vzdy uvadéjte Cislo stroje a rok
vyroby

36.1 PRIPOJENI

VSechny zasuvné spoje u tohoto stroje jsou zhotoveny v typu kryti IP65.
Aby byla zajisténa tésnost zasuvnych spoju, je nutno tyto ruéné pevné
priSroubovat.

Z divodu priniku chladiciho maziva je nutno nevyuzité zasuvné spoje
priSroubovat s dodanymi kryty.

“p S

@ ‘ é\\l USB-pfipojeni pro kameru

use
Pfipojeni pro 3D-senzor - KT1 30

@)

Pfipojeni magnetického upevnéni
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C. zbozi

1 0895
1 0890
10891
10893
111 03
17303
17304
17305
17306
18292
18293
18294
Cepem)
18295
Cepem)
1 8296
1 8297
brouseni)
18298
brouSeni)
18299
brouSeni)
15422

1 5856

1 5857

1 5855

1 6050
16051
17675
1 8305

99999

37. PRISLUSENSTVI

Oznaceni

Brusny kotou€ ze vzacného korundu, zrno 60 (hrubé) 125 x 20 x 20 mm
Brusny kotou€ ze vzacného korundu, zrno 80 (stfedni) 125 x 20 x 20 mm
Brusny kotou€ ze vzacného korundu, zrno 1 80 125 x 20 x 20 mm

Brusny kotou€ ze vzacného korundu, zrno 1 00 125 x 5 x 20 mm

Brusny kotou€ ze vzacného korundu, zrno 1 00 125 x 0 x 20 mm

Hrncovy brusny kotou¢ CBN B76 ¢ 125 mm (Standard)

Hrncovy brusny kotou¢ CBN B1 26 ¢ 125 mm

Hrncovy brusny kotou€¢ diamantovy D76 @ 125 mm (Standard)

Hrncovy brusny kotou€ diamantovy D126 ¢ 125 mm

Hrncovy brusny kotou€ CBN B76 @ 100 mm (napf. zahlubnik s vodicim ¢epem)
Hrncovy brusny kotou¢ CBN B126 g 100 mm (napf. zahlubnik s vodicim ¢epem)
Hrncovy brusny kotou¢ diamantovy D76 @ 100 mm (nap¥. zahlubnik s vodicim

Hrncovy brusny kotou€ diamantovy D126 @ 100 mm (nap¥. zahlubnik s vodicim

Obvodovy brusny kotou¢ CBN B76 @ 125 (pro rovinné a plosné brouseni)
Obvodovy brusny kotou¢ CBN B126 @ 125 (pro rovinné a plosné

Obvodovy brusny kotou¢ diamantovy D76 @ 125 (pro rovinné a ploSné
Obvodovy brusny kotou¢ diamantovy D126 @ 125 (pro rovinné a plosné

Upinac¢ brusnych kotouéu FSM pro korundové, diamantové brusné kotouce a
kotouce CBN

Orovnavaci kotou¢ diamantovy D356

100 x 20 x 20 mm pro orovnani brusnych kotou¢l CBN s

pojivem na bazi syntetické pryskyfice

Orovnavaci kotou€ na bazi karbidu kiemicitého, zrno 80

100 x 30 x 20 mm pro orovnani diamantovych brusnych kotou€d s pojivem na
bazi syntetické pryskyfice

Brusny kamen 100 x 40 x 1 5 mm pro brouSeni brusnych kotoucu s pojivem
na bazi syntetické pryskyfice po orovnani

Pfesna upinaci hlava ER32 s indexovanim napf. jadrovy vrtak

Pfresny sinusovy magneticky stul

Sada upinacich pouzder 18 dilny ER32; 3,0 - 20.0 mm; v prémiové kvalité (5u)
VFeteno HF a zafizeni pro vnitfni brouseni 6000 - 24000 U/min 0,8 KW s
méni¢em kmitoc¢tu, sada kabell a upinacich pouzder ER11 (3 a 6 mm)
Orovnavaci diamant PKD pro orovnavani korundovych brusnych kotoucu
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38. UDRZBA

Brousici stroj pro nastroje FSM-CNC nepotiebuje Zadnou specialni
udrzbu. Pravidelné Cisténi a dobra péce zajisti dlouhou Zivotnost

stroje.

Pro zajisténi presnosti stroje je nutné dodrzovat pokyny pro mazani stroje.
Pouzivejte vyluéné druhy olejl, které jsou uvedeny v pokynech pro mazani
stroje (str. 43).

Prilezitostné zkontrolujte sitovy kabel a zastrCku, zda nejsou poskozené,
zkontrolujte rovnéz systém chladicich prostfedku na tésnost.

Mazivo chladiciho prostfedku zkontrolujte podle smérnic vyrobce chladicich
prostredku.

Nepouzivejte agresivni maziva chladiciho prostfedku nebo Cistici prostredky!

39. GISTENi STROJE

Pro zajisténi dlouhodobého bezpeé&ného fungovani brusky na nastroje FSM-
CNC je nutno stroj pravidelné (v zavislosti na rozsahu nasazeni) Cistit.

Brusny prach ze stroje odstrarite chladicim prostfedkem a Stétcem, pevné ulpéla
znecisténi oCistéte béznym Cisticim prostfedkem na stroje.

Nepouzivejte zadné agresivni Cistici prostredky !!

Pri ¢isténi stroje je zakazano provadét oplachy vnitinich ¢asti
ochrannych krytu chladicimi mazivy nebo Cisticimi prostiedky!

Pro zabranéni pred korozi je nutno holé a morené strojni ¢asti osetrit olejovym
filmem.
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40. MAZANI STROJE

Tyto FSM-CNC jsou vybaveny automatickym centralnim mazanim.
Pfitom je nutno pravidelné kontrolovat stav naplnéni a pfipadné
doplnit olejem pro vodici plochy CGLP 68 (specifikace podle DIN 51
502).

Centralni mazaci nadrz nesmi byt preplnéna (viz oznaceni MAX. )

Dulezity pokyn: Minimalni stav je monitorovan fizenim !!

Pokud dojde k podkro€eni minimalniho stavu oleje, nelze provést
prechod z ruéniho rezimu do automatiky nebo do MDI !!!

Olej pro vodici plochy CGLP 68 zakoupite témér u kazdého vyrobce maziv.

Pfi déle trvajicim odstaveni os Ize mazaci automatiku manualné odpojit. Toto
se provadi pres tlacitko = |

Dbejte vzdy na to, ze pfi provozu je nutno mazaci automatiku timtéz tlacitkem
opét zapnout.

Stav oleje se musi vzdy nachazet mezi MIN a MAX.

Nadrz se nesmi prepliiovat !

&
= |
@,
|
Zde stisknéte pro " >
ruéni mazaci R
impulz

Olej pro vodici plochy
CGLP68 plrite zde
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41. OPRAVA

Opravy stroje FSM-CNC a jeho konstrukcnich skupin smi provadét pouze zavod
Kaindl nebo jim zmocnéné osoby.

Netyka se to vymeény opotiebenych dild.

Vymeénu elektrickych dili smi provadét pouze odborny elektrikar!

42. OPRAVA / LIKVIDACE STROJE
V RAMCI EU
Pfi volnych dodavkach do naseho zavodu pfebira firma Kaindl-Schleiftechnik
Reiling GmbH odpovédnost za odbornou likvidaci starych stroju v souladu s

pravé platnymi smérnicemi Evropského zakona o odpadnich elektrickych a
elektronickych zafizenich.
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43. NASTAVENI SITE

Standardni nastaveni je DHCP.

IP-Adresa se nacita pres server DHCP (vétSinou pfFes router), ktery

tuto funkci poskytuje.

Samoziejmé je mozné Fizeni pfifadit i pevnou IP-adresu tak, Ze ji zadate
manualné. Abyste se dostali do nize zobrazené obrazovky, systémova
nastaveni provozniho systému naleznete v Dashboardu > Systémova
nastaveni:

Systemeinstellungen

Alle Einstellungen

$ Personlich

B O @ o r

Darstellung Helligkeit MyUnity Privatsphare Sprachen Tasten
und Sperren

s, Hardware
; -
N Q9 = 3 G
o
— I-r=|J 4 -
Anzeigegerate Bluetooth Drucker Farbe Klang Leistung
'} ! 1 T < /I -L
| { L] ot § \ [\
\) &:«. (= |
Maus und Netzwerk Tastaktur Wacom- Zusatzliche
Touchpad Grafiktablett Treiber
&) System
o @ © ©
.-_'«._.—' ".__.]_[._l' \,__,_:_:__;.'-".
Benutzer Informationen Landscape- Sicherung Zeit und ZugangshilFen
Dienst Datum

Pfes Systémova nastaveni se dostanete k nastavenim SiT sitového pfipojeni (Ethernetové
spojeni).

Zde lze poté provadét nastaveni k IP adrese, Gateway (routerové drese) atp.
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Alle Einstellungen Netzwerk

Kabelgebunden
=« Verbunden-100Mb/s

E Kabelgebunden
noms
[ *3 Kabelgebunden
! Hardware-Adresse 00:18:7D:97:6C:0E

= Kabelnetzwerkverbindung 1 bearbeiten

AT T T ET Tl a belnetzwerkverbindung 1) 2

E NCHles

& Automatischverbinden

Kabelgebunden 802.1x-Sicherheit IPv4-Einstellungen | IPvé-Einskellungen

=
[ B
itainel-fil

Methode: | Automatisch (DHCP) v I

Adressen

W Adresse Netzmaske Gateway Hinzufiigen |Optionen....| L

= A
aindbrias |4 -
()

3
IP-Adressen identifizieren Ihren Rechner im Netzwerk. Klicken Sie auf den Knopf »Hinzufligens,
um eine IP-Adresse hinzuzufiigen.
o TIJOTIarichl.

Loschen

DHCP Client-Kennung: | o A
= . . - ) : JIESSM-GHE S5M-CNC-NCHiles
IPv4-Adressierung zur Fertigstellung dieser Verbindung erforderlich

Routen ...

& Fir alle Benutzer verfiigbar | _Abbrechen | | speichern... |

Pokud si budete pfat pevné pfifazeni adresy IP, je nutné si k tomuto osvojit
dresu MAC. Tuto adresu MAC ziskate pres ,Dashboard > Terminal", a to tak,
Ze zde zadate pfikaz ,ifconfig“ a tento potvrdite pomoci "Enter". Ziskate tak nyni
vSechna sitova nastaveni v textu, v€etné adresy MAC.

44. vzDALENA UDRZBA

Rizeni IPC disponuje moznosti vzdalené udrzby pies internet. Provozni systém
disponuje programem vzdalené udrzby "Teamviewer"

POKYN: Vzdalenou udrzbu vaseho stroje Ize provadét pouze pfi vasi pritomnosti
u stroje. Tato udrzba je podporena telefonicky, jelikoz je nutno provadét
manualni potvrzeni uzivatele na fizeni, resp. budeme pozadovat ID a heslo
vedouciho tymu. K aindl o

o
Femsteuenmng rulassen Computer fermsteuem

o) S s 505 600

E ] 6426

Unbeaufsichtigter Zugriff

e i
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45. ZARUKA

Zaruéni lhata Cini 12 mésicu od data dodani a vztahuje se na jednosménny
provoz. U vicesménného provozu €ini garancni Ihuta 6 mésicl od data dodani,
pfi dodrzovani nasazeni stroje v souladu s jeho predmétem urCeni a povinné
peécCe provozovatele.

Zaruéni plnéni zahrnuje naklady vymény defektnich dilt a konstrukénich
skupin (mohou to byt i zprovoznéné pouzité dily a konstrukéni skupiny), vc.
potfebné pracovni doby.

Z jakékoli zaruky jsou vyloucCeny:

. provozem podminéné rychle opotfebitelné soucasti

. poskozeni pfi pfepravé

. Skody nepfiméfenym pouzivanim stroje

. posSkozeni programovacimi chybami nebo chybami v programovych
parametrech

. poskozeni pusobenim hrubé sily

. Skody a nasledné skody, které vznikly poruSenim povinné péce
provozovatele nebo nedodrZzovanim bezpe€nostnich pokynu

. Skody agresivnimi, ostrymi nebo leptajicimi latkami a
rozpoustédly atp., nebo agresivnimi chladicimi mazivy

V pfipadé zaru€nich pozadavkl nam prosim sdélte, které latky poskozeni
zpusobily. Prosim, bezpodminec€né je nutno uvést nazev typu stroje, sériové Cislo
a rok vyroby stroje.

Bez uvedeni roku vyroby a €isla stroje nebude vas pozadavek v
nasi firmou vyfizen!

Zaslani stroje do nasi firmy je bez pfedchoziho souhlasu zakazano.
Vyhrazujeme si pravo nauctovat si pfepravni naklady za neodsouhlasené
zpétneé zasilky.

Dily, které byly vyménéné nebo nahrazené v ramci zaruky, se stavaji nasim
majetkem.
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46. VARIANTY STROJE

V této kapitole se dozvite vSe o dostupnych variantach stroje, vC€etné jejich
popisu a ovladani.

46.1 BROUSENI PIL

Pomoci varianty SSM-CNC je mozné na FSM-CNC brousit pilové kotouce, a od @ cca 100
mm do max. @ 450 mm.

Sada obsahuje horizontalni kruhovou osu, magnetické upevnéni, dvé pfiruby pilového
kotouCe a razné redukce pro vrty pilovych kotoucl, USB flash disk se specialni strojni
konfiguraci a riznymi dialogovymi brousicimi programy pro pilové kotouce. Varianta
"kovovych pilovych kotoucd" neni zahrnuta, Ize ji vSak kdykoli doobjednat a VaSe sada tak
bude kompletni. (popis viz str. 59)

Pokyn:

Ve spojeni s variantou vietene HF Ize na pilovych kotoucich rovnéz provadét opravna
brouseni nebo brouseni dutinkovych zubu.

Jestlize byl objednan stroj s touto variantou, jsou brusné programy a k tomu potfebné strojni
konfigurace instalovany jiz v fizeni.

Touto variantou lze stroj kdykoli dodateéné dovybavit !

48



N N Va 7,

“SCHLEIFTECHNIK

47.1.2 PRESTAVBA BROUSENI PIL

Prestavba FSM-CNC na brusku pilovych kotou€ul je zalezitosti nékolika pohybd. 1.
Ukonc&ete PPC a nakonec vypnéte stroj (hlavnim vypinacem).

2. Odpojte zasuvné spoje (str. 16) od osy A.

3. Oteviete upnuti uhlového nastaveni osy A a sejméte osu A z uhlové desky.

4. Nyni na uhlovou desku pfimontujte horizontalni kruhovou osu a nastavte jina 0° a
upnuti uhlového nastaveni osy A opét uzavrete.

5. Nyni spojte konektory s horizontalni kruhovou osou
zasuvnych spoju pro osu A (str. 16).

6. Pfed horizontalni kruhovou osu (obr. 2) pfimontujte upnuti pilového
kotouCe a uzaviete magnetické upevnéni k pfipravené zasuvce (obr. 3).

7. Opét stroj zapnéte a nechte rozjet PPC.

8. Do zditky USB pro PPC vsurite dodany USB flash disk a pfimo do seznamu
/home/cnc zkopirujte zde obsazené slozky KAINDL-SSM.

9. Spojeni zobrazte na ploSe svého stolniho pocitace tak, ze otevrete slozku
KAINDL-SSM/language a pfikazové spojeni si pfetahnete do stolniho pocitace.

10.  Kliknutim na spojeni v deskovém pocitacCi nyni spustite novou strojni
konfiguraci.

11. Vyrovnejte magnetické upevnéni podle pfiruby pilového kotouce (obr. 1) a pro stred
brusného kotouce polozte NPV pro Z v G54.

Obr.1  Vyrovnani
magnetického
upevnéni a
brusného kotouce

Zasuvka pro
magnetické upevnéni

49



N Va
N N Vs 7,

“SCHLEIFTECHNIK

47.1.3 BROUSENI PIL

Nejprve zvolte upinaci pfirubu pilového kotouc¢e vhodnou k vasemu pilovému kotouci a tuto
pfimontujte do weldonového uchyceni (Weldon @30) vasi horizontalni kruhové osy a upevnéte
upinaci prirubu pilového kotou¢e pomoci upinaciho Sroubu weldonového uchyceni. Nyni zvolte
vhodny redukéni krouzek pro vas otvor pilového kotouce ve stfedu. Nyni viozte svuj pilovy
kotou€ a upevnéte jej upevnénim kryci desky upinaci pfiruby pilového kotouce a ru¢né
utahnéte upinaci Sroub. Zasunte nyni kameru do horniho kamerového upevnéni tak, aby byla
kamera nasmeérovana pfimo na stul stroje (obr.). Pohybem os X a Y v ruénim rezimu pomoci
ru¢niho koleCka nyni kamerou vyhledejte stfed upinaci pfiruby pilového kotouce a poloZte jej
pomoci "Set_Coordinates" v G58 NPV jako polohu kamery pro pozdé&jsi pouZiti.

A T
. A\

Osou X nyni pohybujte tak dlouho, dokud pod kamerou neuvidite zub pily. Kamerovym
softwarem nyni Ize stanovit uhel Cela zubu. Prosim, dbejte na to, Ze je horizontaIni osa
nastavena na 0°.

Oznacte zub pily, ktery byl zméfen, oteviete upevnéni uhlového nastaveni a nastavte
horizontalni kruhovou osu na zmérenou uhlovou hodnotu a opét uzaviete upevnéni uhlového
nastaveni.

Nyni kamerou (pohyby osou X a Y) sledujte zub pily a opét zkontrolujte uhel.
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Pokud nebude pfi opakovaném meéreni uhlova poloha spravna, nasmeérujte zub
pily zameérovacim kfizem kamery a Cela zubu.

Hrbet zubu je nyni nutno zméfit. Tyto udaje budou totiZz potfeba pro dialog
brusného programu.

V editoru nyni oteviete brusny program a vyplrite proménné s pfisluSnymi
hodnotami, které se nachéazi v dialogoveé oblasti.

V rucnim rezimu se brusnym kotouCem dotknéte pilového kotou€e na Cele zubu
oznaceneho zubu pily a polozte NPV G54 pro osy Y a A pod "Set_Coordinates”.
Pohybujte osou X smérem od pilového zubu do takové vzdalenosti, aby bylo
mozné osu Y posunout 0.5 mm ve sméru Cela zubu.

Pohybujte nyni osou X ve sméru zubu pily dokud se brusnym kotou¢em
nedotknete zubu a polozte pak NPV G54 pro osu X pod "Set_Coordinates”.
Osou X pohybujte smérem od zubu pily. Nyni Ize brusny program spustit v
automatickém rezimu.

Uhlové stupnice kruhové osy
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47.1.4 zvLASTNI MOZNOSTI
S variantou vietene HF Ize realizovat velmi specifické moznosti. Timto Ize provadét

u noveé zapajenych zubu pily opravné brouseni nebo provadét dobrusovani
specialnich pilovych kotouc€u s dutinkovym vybrusem nebo vybruSovat kotou¢ pily.

Opravné brouseni na horni strané zubu
Opravné brouseni na dolni strané zubu
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47.1.5 BROUSENi KOTOUCOVYCH NOZU

Pomoci horizontalni kruhové osy a 3 osové konfigurace (FSM kruh) Ize
bezproblémové brousit i kotouCové noze.

Komfortni je, Ze kotou€ové nozZe zde Ize brousit shora i zespodu v témze upnuti (v
zavislosti na @ kruhového noze a brusnych kotouct &)

Kotou€ovy ndz 1. Prosim
provedte brouseni. Rezné
hrany tak ziskaji dutinkovy
vybrus, ktery je zavisly na
poloméru brusného
kotouce.

Kotou€ovy nlz 2. Prosim
provedte brouseni. Rezné
hrany tak ziskaji dutinkovy
vybrus, ktery je zavisly na
poloméru brusného kotouce.
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47.2 3D-HRANOVY SENZOR KT130

Vv s v

pfipojenim.

Pomoci 3D hranového senzoru Ize automatizované provadét méfici funkce. Je mozné
sestavovat programy, které jsou napfiklad schopné méfit obrobky, nebo stanovit smér fezné
hrany feznych nastrojll, stanovit délku vylozeni atp. (blizSi pokyny k méficim funkcim
naleznete v ndvodu k programovani funkci G38.x)

FSM-CNC lIze kdykoli dovybavit touto variantou.
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3D hranovym senzorem KT1 30 Ize méfeni provadét i v ruénim rezimu.

Hranovy senzor se spousti pfikazem M1 03 a pfikazem M104 se opét vypina (viz. str. 33)
Aby bylo mozné pouzivat 3D hranovy senzor KT1 30 v ruénim rezimu, je nutno

nejprve uzavfit ochranna dvirka a prejit na provozni rezim MDI.

Do pfikazového fadku zapiste M1 03 [Enter].

Nyni je 3D hranovy senzor KT1 30 zapnuty a vy miZzete pfejit do ru€niho provozniho rezimu a
pouzivat hranovy senzor. Kliknutim na zobrazeni os muzete oznacit osu, kterou potfebujete
pohybovat a tlacitkem "+“ nebo "-“ ji pohybovat poZadovanym smérem.

(Nahled sméru vzdy vychazi od brusného kotouce; viz str. 13). Jakmile je proveden

dotyk hranového senzoru, dojde k automatickému zastaveni posunu.

3D hranovy senzor KT1 30 funguje na vSech 4 osach a maze je pfi dotyku i

zastavit (viz rovnéz str. 22).

Pokyn:

K zastaveni je vzdy nutna zména signalu na hranovém senzoru (dotyk). K
samostatnému zastaveni dochazi pri prvnim dotyku (zména signalu), pokud jesté
jednou stisknete tlacitko "+" nebo "-", ackoli se hranovy snimac zastavil z divodu
dotyku,

dojde ke spusténi posuvu a poskozeni hranového senzoru !!!

POZOR:
Pokud budete osami pohybovat ruénim kole€kem (Jogwheel), nikdy k zastaveni
posuvu nedojde, bez ohledu na zménu signalu !!!

.

Zasuvka pro 3D hranovy

snimac¢ KT1 30

Zasunovani nebo vytahovani
Iprovadéjte pouze pfi vypnutém
stroji!
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POZNAMKY

56



®

N 7,

“SCHLEIFTECHNIK

POZNAMKY

57



®

N 7,

“SCHLEIFTECHNIK

POZNAMKY

58



NAVOD K OBSLUZE

Varianty programovych bali¢kid pro brouseni kovovych
pilovych kotoucu pf¥i tvaru zubu podle DIN1838 "B"; "BW" a"C"
Pro

FSM-CNC

Preklad originalniho navodu k obsluze
Uschovejte prosim pro budouci pouzivani!
V 1.0 Ultima lima 08. 2016
Kaindl-Schleiftechnik REILING GmbH, Remchinger Str. 4, D-75203 Kdnigsbach-Stein
Tel.: +49 7232/4001 -0, Fax.: +49 7232/4001 -30, Internet: www.kaindl.de, E-Mail: info@kaindl.de
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Softwarova licenéni smlouva firmy Kaindl pro brusné programy CNC

Dodanim univerzalniho brusky FSM-CNC s instalovanymi brusnymi programy CNC
nebo od instalace brusnych program CNC (Ize dokoupit) poskytujete souhlas s touto
smlouvou o uzivatelské licenci k softwaru.

Pravoplatna smlouva se uzavird s vasim souhlasem mezi vami jako koncovym
uzivatelem softwaru (dale jen ,uZivatelem®) a spole¢nosti Kaindl-Schleiftechnik
REILING GMBH.

Souhlasem s touto smlouvou Vam spol. KaindI-Schleiftechnik REILING GMBH udéluje
nevyluénou licenci k uzivani instalovaného softwaru (dale jen pro ,brusné programy
CNC*) v fizeni FSM-CNC.

1. Vlastnické pravo

U programu CNC se jedna o autorsky chranény material. Touto smlouvou se nestavate
vlastnikem brousicich programd CNC, jste vSak opravnén k jejich pouzivani v souladu s
podminkami uvedenymi v této smlouvé. Nejsou udélena prava pfesahujici ramec této
smlouvy.

2. Rozsah uzivani

Spolecnost Kaindl-Schleiftechnik REILING GmbH vam touto licenci udéluje pravo k
uzivani program0 CNC pro fizeni, které je soucasti univerzalniho brousiciho stroje FSM-
CNC. Uzivani zde znamena trvalé nebo prfechodné pouzivani CNC program( ulozenim,
stahovanim, pfehravanim nebo zobrazovanim za cilem provadéni programu a
zpracovavani udajl, které timto programem ziskate. Vyuzivani na jiném hardwaru je
povoleno pouze pfi uzavieni dalsi licencni smlouvy.

3. Pravo na rozmnozovani dila

(1) Uzivatel smi programy CNC rozmnozovat, pouze pokud je to nutné k pouzivani.
Sem patfi instalace i stahovani do paméti.

(2) Uzivatel je opravnén ke zhotoveni dalSi nahradni kopie, pokud je to potfebné pro
zajisténi budouciho pouzivani. Tuto kopii je nutné oznacit jako poskytnuty program.

Pro uzivatele, ktefi se rozhodnou z dlivodu zajisténi dat nebo rychlé reaktivace
pocitaCového systému po totalnim vypadku pro turnusoveé zabezpeceni kompletniho
stavu dat, v€. pouzivanych brousicich program CNC, je povoleno tyto zhotovovat
pouze v nezbytné nutném poctu. Tyto smi byt pouzivany pouze k archivnim uéeliim.

(3) Zhotovovani dalSich kopii je zakazano. Je zakazano zhotovovat kopie
dokumentace.

(4) Zakazana je rovnéz dekompilace, pokud neni vyslovné povolena zakonnymi pfedpisy.

Je zakazano provadét zmény nazvl obsazenych firem, sériovych Cisel a jinych znaku,
které slouZzi k identifikaci programu. Rovnéz je zakazano provadét zmény na udajich o
vyhradnich pravech.
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4. Predani

(1) Tato smlouva zanika automaticky s pfedanim program, pfip. univerzalniho brousiciho
stroje FSM-CNC tfetim osobam ve vztahu k uzivateli. Tato tfeti osoba nastupuje na misto
uZivatele.

(2) Predani brousicich program( CNC Ize uskutecnit pouze po prohlaseni souhlasu tieti osoby
vUcCi pfedavajicimu uzivateli o platnosti ustanoveni uvedenych v této smlouvé. Uzivatel je
povinen tfeti osobu s ustanovenim této smlouvy seznamit. Pokud uzivatel tento smluvni text
nema k dispozici, miZze je na vlastni naklady ziskat od firmy Kaindl-Schleiftechnik REILING
GMBH.

(3) Uzivatel je povinen ihned po pfedani vymazat nebo jakymkoli zplisobem znicit veskeré
kopie i dil€i kopie i zménéna nebo pfepracovana vydani. To plati i pro zalohové kopie.

(4) Uzivatel neni opravnén k déleni nebo pronajmu, prodavani nebo jakémukoli jinému
pfenaseni nebo dalSimu postupovani jemu poskytnutych prav nebo dil€ich licenci, pokud to
neni povoleno touto smlouvou.

5. Zaruka

(1) Spolec¢nost Kaindl-Schleiftechnik REILING GMBH ruci pouze za originalni programy
Kaindl.

(2) Vyroba Softwaru, ktery by pracoval za vSech uzivatelskych podminek, nelze podle stavu
techniky zaruc€it. Spole€nost Kaindl-Schleiftechnik REILING GMBH ucinila vSe potfebné, aby
byl software a dokumentace v okamziku dodavky v bezvadném stavu a mély potfebné
vlastnosti. Pokud by se i pfesto objevily vady, je spoleCnost KaindI-Schleiftechnik REILING
GMBH pfipravena vady béhem 3 mésicni zarucni Ihaty odstranit.  Spolecnost Kaindl-
Schleiftechnik REILING GMBH zvoli, zda provede bezplatnou opravu nebo nahradni dodavku.

(3) Zaruéni Ihuta zacina vyskladnénim program, pfip. univerzalniho brousiciho stroje FSM-
CNC, na jejimz fizeni jsou programy instalovany.

(4) Pokud nebude mozné zajistit opravu nebo nahradni dodavku v pfimérené Ihité, je uzivatel
opravnén pozadovat snizeni ceny nebo odstoupeni od smlouvy (zménu). Za selhani lze
povazovat pouze, pokud byly spole¢nosti Kaindl-Schleiftechnik REILING GMBH poskytnuty
dostate¢né podminky, avSak i pfes tyto podminky by z ur&itych dlvodu nezvladla chyby
odstranit.

(5) Zaruéni plnéni je vyloucené, pokud doslo k zneuziti, chybnému pouziti nebo pouziti ve
vadnych zafizenich nebo pfi chybnych parametrech.

(6) Treti osoby nesmi odstranovat chyby. V tomto pfipadé je spole¢nost Kaindl-Schleiftechnik
REILING GMBH podle svého uvazeni opravnéna odstoupit od smlouvy nebo poskytnout
nejnovejsi programovou verzi. Prodlouzeni zaruéni Ihty bude timto vylouc¢eno.

(7) Spolec¢nost Kaindl-Schleiftechnik REILING GMBH neruci za chyby
zpusobené pfi stahovani nebo jiny druh pfenosu.
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6. Omezeni odpovédnosti

(1) Spole¢nost Kaindl-Schleiftechnik REILING GMBH ruéi pouze za schvalnost nebo
nedbalost a za chybéjici pfislibené vlastnosti. Dale je pouzivani softwaru rizikem
uzivatele.

(2) Spolecnost Kaindl-Schleiftechnik REILING GMBH ruci pouze do vySe ktera je
maximalné ve vysi pfedavaci ceny.

(3) Ruceni za ztratu dat se navic omezuje na typické naklady spojené s obnovenim,
které nastanou pfi pravidelném a rutinnim zhotovovanim nahradnich kopii, avSak do
miry, ktera je uvedena pod 6 (2).

(4) Ruceni v souladu se zakonem o odpovédnosti za Skodu zpusobenou vadou
vyrobku zUstava nedotceno.

7. Vylou€eni zaruky

Spolecnost Kaindl-Schleiftechnik REILING GMBH neruci za bezprostfedni Ci nepfimeé
nasledné Skody, za usly zisk, ktery by byl zplsoben nepouzitelnosti softwaru, i kdyz
byla spole€¢nost Kaindl-Schleiftechnik REILING GMBH o takovéto Skodé informovana.
Toto vylouCeni se vztahuje ke Skodam pravniho jméni jakéhokoli druhu.

8. Povinnost prohlidky a reklamacni povinnost

(1) Uzivatel je povinen provéfit brousici programy CNC na rozliSitelné chyby. Jedna se o
zjevné chyby, kterych si je schopen vSimnout bézny zakaznik. Tyto vady musi byt
bé&hem 14 dnu po pfevzeti dodavky softwaru nebo univerzalniho brousiciho stroje FSM-
CNC reklamovany, jinak odpada zaru¢ni povinnost spole¢nosti Kaindl-Schleiftechnik
REILING GMBH.

(2) Skryté chyby je nutno reklamovat béhem po jejich zjisténi.
(3) DalSi povinnosti uzivatele v obchodnim styku zlstavaji nedotceny.

(4) Pri poruSeni této povinnosti se software povazuje za schvalene.

9. Vylu€nost, pisemna forma

(1) V této smlouvé je pravni pomér mezi uzivatelem a spole¢nosti Kaindl-
Schleiftechnik REILING GMBH ve vztahu k neposkytnutym smluvnim povinnostem
rozsahle oSetfen. DalSi vedlejSi dohody nebyly sjednany. Pfipadné dohody nebo
ujednani, které byly sjednany do okamziku platnosti této smlouvy jsou timto
zruSeny.

(2) Jakakoli zména této licence je mozna pouze pisemné. Samotnou zménu
pozadavku pisemné formy je rovnéz nutno provadét pisemnou formou.
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10. Zachovani tajemstvi.

(1) Uzivatel se zavazuje, ze ze vSech svych moznosti zajisti veSkera mozna opatfeni pro
zabranéni pfistupu nepovolanym osobam k brousicim programim CNC nebo k
dokumentaci, zabrani neopravnénym tvorbam kopii a jinych, ani dilCich reprodukci !
Zverejnéni pfedmétu smlouvy.

(2) Timto se sjednava uchovavani téch informaci v tajnosti, které souvisi s realizaci této
smlouvy, které mohou byt vyuzivany k vyvoji, vyrobé& nebo prodeji programu nebo k
jinému pouzivani, a které by mohlo byt oznaCovano jako jednani poruSujici autorska
prava.

11. Obecné informace

(1) (Salvatorska klauzule) Pokud by bylo jedno nebo vice ustanoveni této smlouvy z
jakéhokoli divodu zcela nebo &astecné neplatné, nema to vliv na platnost zbyvajicich
ustanoveni této smlouvy.

(2) VesSkera sdéleni adresovana spole¢nosti Kaindl-Schleiftechnik REILING GMBH je
nutno zasilat na nasledujici adresu:

Kaindl-Schleiftechnik
REILING GMBH
Remchinger Strasse 4
75203 Konigsbach-Stein

(3) Na tuto smlouvu se vztahuje pravo SRN.

(4) Jestlize je uzivatel podnikatelsky subjekt zapsany v OR, ve smyslu
obchodniho zakoniku pravni osoba vefejného prava nebo verejné pravni fond,
prislusnym soudem pro feSeni viech spora, které nastanou pfimo nebo nepfimo
Vv souvislosti s touto smlouvou.
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POPIS VYROBKU

Programy CNC "Brouseni kovovych pilovych kotouc¢d" slouzi vyluéné k

brouseni s univerzalni bruskou FSM-CNC ve spojeni s variantou "Brous$eni
pilovych kotouct", kovovych pilovych kotou€l s ¢lenénim T5 az T18, s tvarem
zubU podle DIN 1838 "B", "BW" a "C".

Oblast priiméru zacina na @ 125 az @ 315 mm. Pro brouSeni tvart zubl budete
potfebovat jesté brusny kotou€ vyr. €. 18784 pro priméry vétsi nez &1 50 a
brusny kotou€ vyr. €.1 8783 pro prumeéry mensi nez 3150 mm.

Brousici programy je nutno chapat jako univerzalni programy, které brousi
kovové pilové kotouCe s univerzalné pouzitelnou geometrii zubl (uhel €ela cca
12° a uhel hibetu cca 10°).

Geometrie zubu je vhodna k fezani vétsiny oceli (do 1200N/mm?), Sedé litiny,
hliniku, mosazi a médi.

Clenéni plyne z priméru a poétu zub(.

Priklad:
Pilovy kotou¢ & 315 Z54
315 x 1=989.60 mm
989.60/Z254 = 18,325 mm
V souladu s timto plyne i déleni T18 (tolerancni rozsah 17,7 do 18,35)

Prosim, pozor!

Brousici programy CNC nekontroluji logiku vaSich zadani v dialogové
oblasti.
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TVARY ZUBU

Tvary zubu podle DIN 1838 rozliSuji 3 rizné tvary Sroubového zubu:

Tvar zubu "B" je zakladnim tvarem Sroubového zubu.
VSechny zuby jsou stejné vysoké a bez fazi na hibetu zubu.

Tvar zubu "BW" je pouze rozSifenim tvaru zubu "B* pfi stfidavém fazovani
kazdého hibetu zubu jednou doprava a jednou doleva pfi 45° na 1/3 Sirky
pilového kotouce. (Viz obr. tvar zubu BW)

Tvar zubu "C" zahrnuje zakladni tvar zubu "B", rozdil je vSak ve dvou vécech:
1. Kazdy 2. zub je trapézovy (vlevo a vpravo pfi 45°, fazovano vzdy
na 1/3 Sifky pilového kotouce)
2. Kazdy trapézovy zub ma jeden vyskovy rozdil, ktery se vzdy liSi podle Clenéni
"T". Clenéni T5 do T10 se vy3kovy rozdil nachazi mezi 0.15 a 0.20 mm,
u Clenéni T12 do T18 se vyskovy rozdil nachazi mezi 0.20 a 0.30 mm.
U brousicich programu muazete volné volit a pfizplisobovat danym
potfebam.
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PRESTAVBA BROUSENI KOVOVYCH PIL

Prestavba FSM-CNC na brusku pilovych kotoucu je zalezitosti nékolika pohyba. 1.
Ukoncete PPC a nakonec vypnéte stroj (hlavnim vypinagem).
2. Odpojte zasuvné spoje (str. 16) od osy A.

~

3. Otevrete upnuti uhlového nastaveni osy A a sejméte osu A z uhlové desky.
4. Nyni na uhlovou desku pfimontujte horizontalni kruhovou osu a nastavte ji na 0° a upnuti
uhlového nastaveni osy A opét uzavrete.
5. Nyni spojte konektor horizontalni kruhoveé osy se
zasuvnym spojem osy A (navod k pouZziti na str. 16)
6. Otevrete upeviovaci Srouby uhlové desky a uhlovou desku posunte s horizontalni
osou dopfedu. Prosim dbejte na rozmér 120 mm (str. 10, obr. 1)
7. Pfed horizontalni kruhovou osu (obr. 2) pfimontujte upnuti pilového kotouce a
uzaviete magnetické upevnéni k pfipravené zasuvce (obr. 3).
8. Opét stroj zapnéte a nechte rozjet PPC.

9. Do zdifky USB pro PPC vsurite dodany USB flash disk a pfimo do seznamu zkopirujte
zde obsazené slozky HSS-Saege (Pila-HSS).
/home/cnc/KAINDL-SSM/nc-files/

10. Vyrovnejte magnetické upevnéni podle pfiruby pilového kotouce (obr. 1) a pro stfed
brusného kotouce polozte NPV pro Z v G54.

Vyrovnani
magnetického
upevnéni a brusného
kotouce

Zéasuvka pro
magnetické upevnéni
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Aby bylo nyni mozné spravné brousit Sroubovy zub, je nutno jesté
provest nékolik malych nastaveni.

Velkou pozornost je nutno klast na polohu horizontélni osy

(viz obr. 1 a str. 9 bod 6.)

Nyni provedte montaz brusného kotouce vyr. €. 18784 na brusné vieteno pro
pily pfi @ mensim nez 150 mm nebo brusny kotou¢ vyr. €. 18783 pro pily o @
vétSim nez 150 mm.

Otocte nyni vézi osy Z o 11° ve sméru hodinovych ruci¢ek
(viz obr. 2 a také navod k obsluze na str. 17, kap. 16.1)
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SERIZENI KAMERY

Nyni je nutno kameru nové vyrovnat, jelikoz rysky zaméfrovaciho kfize jsou nyni posunuty o
11°. Postupujte nyni nasledujicim zpisobem:

0
~

1. Posunujte nyni osou X v ru€nim rezimu pomoci jogwheelu ve sméru k nékterému
volnému mistu na stolu stroje.

2. Na stul stroje poloZte list papiru a na tento papir polozte pfilozny uhelnik. Tento
prilozny uhelnik pfilozte na stul stroje podle obr. 1.

3. Osami X a Y nyni pohybujte takovym zpisobem, aby kamera zachytila hranu
pfilozného uhelniku, nastavte na ,Ostré“ a pohybujte osou Z.

4. Tro8ku oteviete upnuti kamery (kruhové upnuti) a nastavte zamérovaci kfiz na
hrané pfilozného uhelniku (obr. na str. 12).

5. Uzavrete upnuti kamery a zkontrolujte spravnost vaseho nastaveni.
Kamera je nyni pripravena k vyrovnani kovovych pilovych kotoucu!

Vice informaci naleznete rovnéz v Navodu k obsluze na str. 28 kap. 25.1 stroje FSM-CNC.
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Tak, jako na obrazku nize, vypada spravné sefizena kamera.

Vergroferung: 23.8 x
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BROUSENI KOVOVYCH PIL

Nejprve zvolte upinaci pfirubu pilového kotou€e vhodnou k vasemu pilovému kotouci a tuto
primontujte do weldonového uchyceni (Weldon @30) vasi horizontalni kruhové osy a upevnéte
upinaci pfirubu pilového kotou¢e pomoci upinaciho Sroubu weldonového uchyceni. Nyni zvolte
vhodny redukéni krouzek pro vas otvor pilového kotouce ve stfedu. Nyni vlozte svij pilovy
kotou€ a upevnéte jej upevnénim kryci desky upinaci pfiruby pilového kotouce a ru¢né
utahnéte upinaci Sroub. Zasunte nyni kameru do horniho kamerového upevnéni tak, aby byla
kamera nasmérovana pfimo na stul stroje (obr.). Pohybem os X a Y v ruénim rezimu pomoci
ruéniho koleCka nyni kamerou vyhledejte stfed upinaci pfiruby pilového kotouce a poloZte jej
pomoci "Set_Coordinates" v G56 NPV jako polohu kamery pro pozdéjsi pouziti.

~

Osou X nyni pohybujte tak dlouho, dokud pod kamerou neuvidite zub pily.
Pomoci jogwheelu nyni otacejte osou A dokud neuvidite zub pily, jak je znazornén na obrazku
dole vlevo. U tvar zubl "BW" a "C" je v kamere vidét faze zubu 45°. Prosim, dbejte na to, ze
je horizontalni osa nastavena na 0°. Oznacte tento zub pily a polozte ho o pulku ¢lenéni ve
sméru A

(viz obr. dole vpravo). Pulka ¢lenéni (T/2) je nutna, aby bylo mozné zub pily zbrousit v
pramérové neutralni poloze.

Pomoci "Set_Coordinates" v G54 ose A poloZte nulovy bod.
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Polovina €lenéni se vypocita pomoci nasl. rovnice: T/2
= 360°/(pocet zubu x 2)
Priklad:
Pilovy kotou¢ @31 5 Z54
T/2 = 360°/(Z54 x 2) = 360°/1 08 =3,333333° T/2 =
3.333333°

V editoru nyni otevfete brusny program CNC (volba podle tvaru zubu "B" ; "BW"
; "C" a déleni "T") a vyplhte proménneé s pfislusnymi hodnotami, které se
nachazi v dialogové oblasti.

V ruénim rezimu se brusnym kotouc¢em dotknéte pilového kotouc€e na Cele zubu
oznaceneho zubu pily a polozte NPV G54 pro osu Y pod "Set_Coordinates”.
Poté se v ru¢nim rezimu brusnym kotou¢em dotknéte pilového kotouce na
hibetu zubu oznaceného zubu pily a polozte NPV G54 pro osu X pod
"Set_Coordinates”.

Osou X pohybujte cca 10 mm smérem od zubu pily (v minusovém sméru).

Nyni Ize brusny program spustit v automatickém rezimu.

Poloha dotyku s Poloha dotyku s
brusnym brusnym
kotoucem na kotoucem na
hifbetu zubu. cele zubu.

57 1280x960 2015/08/10 08:59:08 Einheit: mm VergriBerung: 23.8» 20
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NOVE OZUBENI KOVOVE PILY

Pokud zhotovujeme nové ozubeni, je nutno nejprve ,staré” zuby pily odbrousit.

To provedeme nejlépe pomoci strojni konfigurace KaindIl-FSM-RMS. Tato
strojni konfigurace je Casti varianty "Brouseni pilovych kotoucéu" V podstaté
odbrousime staré ozubeni, jako bychom zbru$ovali "kotou€ovy niz* s jedinym
rozdilem, Ze ,tupé“ ozubeni odbrousime.

PFi zhotovovani nového ozubeni postupuijte, viz vySe popsané ,Brouseni
kovovych pil“. Jedinym rozdilem je, Ze vam bude pro orientaci chybét zub.

* Tenkou barevnou tuzkou proto provedte na neobrobeném kusu
pilového kotouCe drobné oznaceni.

*Nyni toto oznaceni nasmeérujte jako zub pily (str. 13).

*VaSe poloha dotyku pomoci brusného kotou€e se nachazi u znacCeni
na @ pro hibet zubu,
a kousek pred znaCenim Cela zubu.

* Podle této polohy polozte nulovy bod v G54 pfesné jak je popsano na strané
13 al4.

* Za timto uCelem otevrete program vzdy podle Clenéni, které budete pozadovat
T...-Neu.ngc.

* Do dialogového pole zadavejte hodnoty podle svych pozadavkau.

Prosim, pozor !
Programy kontroluji Vase zadani, nikoli logickou spravnost!!!

Nyni muzete vami zvoleny program CNC spustit.

Prosim, pozor !
VybruSuje se pouze zékladni ozubeni.
Konec€né brouseni se provadi pres dobrusovaci programy pro odpovidajici tvary
zubLol IIBII ; IIBW" a llCll.
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DULEZITE POKYNY

Technické zmény za cilem rozvoje jsou vyslovné vyhrazeny !

Pouziti CNC programu podléha vyluéni odpovédnosti provozovatele
stroje !

Programy CNC neprovadi kontrolu udajl na jejich logi¢nost, tato
kontrola je odpovédnosti uzivatele !

Bezpodmineéné dodrzujte navod k obsluze stroje FSM-CNC, vSechny zde
uvedené instrukce a bezpeénostni pokyny, mimo jiné rovnéz
»,Pozadavky na pracovniky obsluhy* !

PriliS vysoké rychlosti posunu a (nebo) prili§ hluboky pfisun mohou zpusobit
poskozeni brusného kotouce, obrobku nebo dokonce celého stroje !!

Chybna anebo nesladéna zadani parametra v dialogovych polich mohou
zpusobit , havarii“. Prosim, zkontrolujte zadani,
jesté nez spustite program!!

U kovovych pilovych kotoucu, se kterymi nemate zkusenosti, je nutno dbat
zvySené opatrnosti !!

Tvarovani Sroubovych zubi muze byt s vysokou pravdépodobnosti rozdilné.
Prvni brouSeni, prosim, provadéjte s malymi hodnotami posunu !!!
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