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1€©7 PoZadavky na pracovni prostor

V zavislosti na oblasti poufZiti stroje (soukromé nebo komer¢ni) dodrZujte také platné predpisy tykajici se bezpecnosti a
ochrany zdravi pfi praci, bezpe¢nosti a prevence Grazl a ochrany Zivotniho prostiedi. Ignorovani bezpe¢nosti na
pracovisti miZe vést k nehodam.

Pracovisté musi kolem CNC portalového frézovaciho systému poskytovat dostatek prostoru, aby stroj mohl pohodiné pracovat
a aby mohl pIné vyuzivat své cestovni trasy. Kromé toho musi byt zajisténa bezpecna vzdalenost od stroji umisténych v blizkosti
byt zachovana. Umisténi stroje i pracovisté obklopuijici stroj musi byt dostate¢né osvétlené.

téZeno. PC ovladaijici stroj umistéte do blizkosti stroje, aby bylo oboji dobre vidét.

PracoviSté musi byt v souladu s platnymi predpisy a ustanovenimi pfisluSného odvétvi.

198 Upozornéni tykajici se nouzového vypinace
Nouzovy vypinac strojli STEPCRAFT se nachazi na predni strané stroje nebo samostatné

pouzdro, které Ize umistit na vhodné misto pomoci magnetického disku.

Pokud byste chtéli pouzit systémoveé vedeny nastroj, jako je frézovaci motor jiného dodavatele, ktery je
vybaven samostatnym vypinacem ON / OFF a NENI Fizen pFes PC, musite se ujistit, Ze je profesionalné
pripojen k nouzovému zastaveni prepinac. Pokud toto zanedbate, nastroj bude pokracovat v chodu, i kdyz
stisknete nouzovy vypinac. Existuje znacné riziko osobnich nebo vécnych Skod!

Nouzovy vypina¢ miZe zastavit vsechny komponenty pouze tehdy, jsou-li tyto komponenty elektronicky
spojeny s nouzovym vypinacem. Pfed pouzitim stroje nezapomerite vyzkousSet funkénost nouzového
vypinace. Spina¢ musi byt schopen v pfipadé nouze zastavit cely stroj!

Stisknutim vypinace nouzového zastaveni se spusti nouzové zastaveni. Napdjeni ovladani je preruseno.

Kromé toho Fidici software pfijima signal k zastaveni provozniho procesu. Stroj a motor frézky se zastavi

ihned. Nouzové zastaveni zpUsobi, Ze krokové motory ztrati kroky. Vas stroj musi byt poté doma!

Chcete-li stav nouzového zastaveni zrusit, otocte spina¢ nouzového zastaveni ve sméru hodinovych ruci¢ek. Tim se znovu aktivuje Fidici systém. A

e

fizené zastaveni stroje Ize dosahnout pouze pomoci Fidiciho softwaru.

Pokud chcete pouZzit systémové vedeny ndstroj, jako je frézovaci a vrtaci motor, ktery je vybaven samostatnym vypinacem ZAP/VYP a

ktery NENI Fizen pres PC, musite se ujistit, Ze je odborné propojen s nouzovym vypinacem.

Pokud tyto poZadavky nesplnite, systém Fizeny nastroj pobézi i nadale, i kdyZ jste jej aktivovali
nouzovy vypinac, ktery vede k vysokému riziku zranéni osob a Skod na majetku! Pokud pouZivate produkt tfeti strany-
uctd, jako je jina zakladni deska CNC routeru, jste vyhradné odpovédni za pfipojeni funkce nouzového zastaveni
spravné na CNC stroj. Mate-li jakékoli dotazy, nevahejte nas kontaktovat! Nas kontakt najdete

podrobnosti na titulnim listu nebo v kapitole ,,10 Kontakt".

2 Popis
Automaticky ménic nastroju, dale jen vyménik nastrojli nebo ATC, se sklada v zavislosti na zvoleném vybaveni

mentu ménice nastroju, fidicitho modulu v¢. pneumatickym ventilem a spinaci skfirikou. Vyrobek je ovladan pres

spinaci sk¥ifika STEPCRAFT (poloZka 10102) nebo zasobnik nastrojd v¢. funkce pneumatického zvedani pro fadu M. Jako

frézovaci motor, na kterém jsou nastroje ATC upevnény v nastrojovém drzaku SK15 s kleStinami ER11 a mohou mit az 8 mm
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prdmér. Integrovana funkce tésniciho vzduchu ATC umoziuje funkci automatické vymeény nastroje. Podle toho jakou

frézovaci motor, ktery pouZzivate, budete muset vybrat vhodny ATC. Tato tabulka rozebira spravnou volbu:

Frézovaci motor Polozka ATC

AMB 1400 FME-P DI 12609

MM-1000 (v€etné DI)

Kress 530FM, 800 FME-Q, 1050 FME-1 10012
AMB 800 FME
AMB 1050 FME-W (Fada Q) 11059

261 Rozsah dodavky

Rozsah dodavky zavisi na varianté produktu, ktery si v naSem obchodé zakoupite. Zde je uveden maximalni rozsah:

1. Distan¢ni viozka (4x) 8. Pneumaticky ventil

2. Matice M6 (2x) 9. Dvoijité pfipojeni hadice (2x)

3. Sroub M4 s valcovou hlavou (6x) 10. Ridici modul a $roub M3

4. Podstavec na zasobnik (2x) 11. Kalibra¢ni ¢ep a zajiStovaci Sroub
5. Spinaci skrifika 12. Hadice na stlac¢eny vzduch 6 mm (2x)
6. Nastavec pro vyménu nastroje 13. Zasobnik naradi

7. Vidlicovy kli¢
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2€2 Zamysleny rozsah pouzZiti

Tento produkt je specialné navrzen pro pouzitis vy3e uvedenymi frézovacimi motory a smi byt pouZzivan pouze s nimi.
Ménic¢ nastrojl STEPCRAFT je ur¢en pro soukromé uZivatele a pro individuaini nebo malosériovou vyrobu v komer¢nim prostredi
sektor. Vyrobek viak neni vhodny pro velkosériovou vyrobu a integraci do vyrobnich linek. Ackoliv

ménic nastrojd je obecné urfen pro pouZitis CNC frézkou, byl specidlné navrZen pro instalaci a

pripojeni ke strojiim STEPCRAFT Fady D/M a pFipojeni ke spinaci skririce (poloZka 10102).

3 Vykresy

3€1 Automaticky ménic nastroju

@ Upinaci krouzek se Srouby @ PFipojeni vzduchu pro funkci vymény nastroje
@ 43 mm Euro upinaci nastroj na krk vietena @ Konicky drzak SK15
@ Spojovaci conus @ 43 mm Euro upinaci plocha krku




3€2 Spinaci skfifka

@El’tko pro ru¢ni vymeénu nastroje
@ Otocny spinac
@ LED napajeni

upnl’ a vystupni stlaceny vzduch
@ Zasuvky pro prislusenstvi

@ PFripojovaci CNC stroj Sub-D 15

@ 3,5 mm jack pro snimac délky nastroje / 3D sondu

Drzak naradi 3€3 SK15 (neni soucasti dodavky)

Itové upinaci plocha
@inaci matice

_—®
—®




4 Nastaveni systému

Toto neni rucni nastroj. Elektrické naradi je navrzeno tak, aby bylo fizeno systémem a musi byt provozovano v CNC
systému STEPCRAFT nebo srovnatelném CNC stroji. Pouzivani ru¢niho elektrického néradi mize vést k vaznému
zranéni osob.

441 Podminky prostredi

Obecna bezpecnostni upozornéni tykajici se pracovniho prostoru naleznete v kapitole ,,1.2 Obecna bezpecnostni upozornéni. Produkt
je vhodny vyhradné pro provoz v suchych vnitfnich prostorach. Chrante vyrobek pfed mokrem a vlhkosti. VIhkost
by méla byt v normalnich mezich pro vlhkost v interiéru (40 az 60 % rH). Idealni teplota prostfedi pro systém

je mezi 15 °C az 25 °C, respektive mezi 59 °F a 77 °F. Zvlasté chrarite jakoukoli elektroniku pred pfehfatim

tim, Ze se vyhnete pfimému slune¢nimu zafeni nebo nepfimému zahfivani v blizkosti radiatoru. UdrZujte prostfedi stroje bezprasné.

492 Automaticky ménic nastroju

Odsroubujte vzduchovou pfipojku ménice nastrojd a

odloZte to stranou. Otocte kénicky drzak SK15 jednim

rukou, dokud nebude zajiStovaci otvor na hrideli vietena

zarovnané se zavitovym otvorem na ATC.

Nyni zaSroubuijte zajiStovaci Sroub rukou do
zavit pro zajiSténi hfidele vietena. V souladu s tim hfidel
by se jiz nemélo otacet.

Povolte také dva Srouby upinaciho krouzku

ATC, aby bylo mozné jej pfipojit k motoru frézy.




Vezméte svUj frézovaci motor a stisknéte tlagitko zdmku hridele
zajistéte hridel vietena a odSroubujte upinaci matici

vCetné klestiny.

Nyni nasroubujte ménic nastrojii na motor frézky
dotaZena rukou. Za timto Ucelem stisknéte tlacitko zdmku hridele

studna.

KdyZ je ménic nastrojd priSroubovan, utdhnéte jej
upinaci krouZek utaZzenim dvou SroubU. Mélo by
byt umistén s dostate¢nym prostorem k zavitu

dira na ATC. Timto zpUsobem, ktery bude pozdéji pfisSroubovan,

vzduchové pfipojeni nebude branéno.




Znovu vySroubuijte pojistny Sroub a nahradte jej

vzduchové spojeni.

4¢3 Ridici modul / 2n.aModul vrstvy

Pokud zakoupite ménic nastrojd s

spinaci skfinku jako vybaveni obdrzite
snadno sestavitelné. Pokud si vSak koupite
spinaci skfifnku pozdéji nebo pokud ji jiz mate a %

kupte pouze fidici modul a ventil,

sniZte stavebni navod této kapitoly.
Tato kapitola popisuje instalaci pomoci 2namodul vrstvy (mit tento modul neni povinny pro provoz

ménic nastrojd). Pokud nemate 2namodulu vrstvy, preskocte kroky oznacené EEE

Nejprve otevrete kryt spinaci skFifiky. Chcete-li to provést, uvolnéte Ctyri
Srouby drzici horni kryt (oranZovy). Pfipravte si potfebné dily:

* Nastavec pro vymeénu nastroje
* Pneumaticky ventil

* Dvojité pfipojeni hadice

+ Hadice na stla¢eny vzduch 6 mm 2x




Vylomte dvé predrazené kulaté plechové hfidele a jednu pfiSroubujte
dvojité pfipojeni hadice, kazda pomoci pojistné matice. VSimnéte si, Ze delSi vidkno

musi sméfovat do spinaci skrinky.

EEE KdyZ nainstalujete 2namodul vrstvy, také vylomte druhou Fadu Ctverce

plechové Sachty.

Odpojte plochy kabel a odloZte jej stranou. Tim to usnadni-

abyste mohli nainstalovat ridici modul a 2namodul vrstvy.

Prilepte ventil na spodni ¢ast spinaci skfinky pomoci oboustranné

lepici paska.
PFipojte dvojitou hadicovou pfipojku oznac¢eného ventiluBnahoru -
na dvojitou hadicovou pfipojku a druhou hadicovou pfipojku na spodni

jeden podle toho.

Zkontrolujte spravné usazeni lehkym zataZenim za vzduchové hadice.

Vezmeéte fidici modul a opatrné jej vloZte do urceného slotu

jak je zndzornéno. %




Uvédomte si, Ze slot ma dvé fady kolikd. Zapojeni ovladani

modul nevyZaduje témér Zadnou silu. BEhem tohoto kroku budte velmi opatrni.

K upevnéni fidiciho modulu pouzijte dodany Sroub M3.

PFipojte dvé vedeni pneumatického ventilu ke Sroubovacimu ter-
minal Fidiciho modulu. Pfipojte Cerny vodic k
zaporny pél a cerveny vodic ke kladnému po6lu.Platit

pozor na spravnou polaritu!

Pokud instalujete 2namodul vrstvy, odstrarite dva znovu

vy

EEE upevnovaci Srouby z levé a pravé strany spinaci skfinky"

zakladni deska nyni. ﬂ R




EEE Nyni zaSroubujte dodané distan¢ni Srouby (dodavany s 2ndvrstva

modul) do vlaken, ktera byla pravé odkryta.

Plochy kabel spinaci skFinky Ize znovu pfipojit k

urceny slot nyni.

Volné umistéte 2namodul vrstvy ve spinaci skfifice a kon-
EEE pfipojte jeho plochy kabel k urcenému konektoru jako

zobrazeno.

VloZte zasuvky 2namodul vrstvy skrz dérovany

EEE diry. Dva $rouby zakladni desky, které byly pFedtim odstranény,

Ize pouZit k opravé 2namodul vrstvy. ﬂ R

Upevnéte oranzovy horni kryt spinaci skfifiky a dokoncete instalaci

lace.




494 Pripojeni spinaci skFinky

Zavedte 6 mm hadici na stlaeny vzduch z kompresoru do

privod vzduchu"v' spinaci skfifiky. Zkuste dimenzovat hadici

jen tak dlouho, jak je to nutné. Vzduchova hadice ménice nastroji bude pozdéji

byt pripojen k vystupu vzduchu , vert* spinaci skfifky. Zkontrolujte
dobre sedi lehkym zataZenim za vzduchovou hadici. @

Spinaci skrinka je pripojena k CNC systému pomoci Sub-D

15 kabel. Kabel je tfeba pripojit k ,,3D systém Stepcraft’ konektor na spinaci skfifice a 15pinovy konektor

nektor na frézce.

Podivejte se na nasleduijici pfiklady pripojeni s CNC frézkou STEPCRAFT:

D-Series

Sub-D 15 )

Rada M

\( Sub-D 15 )




45 Montaz ATC na CNC systém

Ujistéte se, Ze hlavni vypina¢ motoru frézky
je v poloze OFF. Spustte ovladaci software

a doma svdj stroj.

Poté rozsirte portal vasi frézky jako
co nejvice vpredu vpravo, aby bylo zajiSténo spravné

méfridlo délky vzduchové hadice, ktera ma byt jeSté vedena.

Umistéte spinaci skfinku tak, aby byla co nejvétsi

je vytvofena mozna predpokladana délka pro privodni vedeni.

Umistéte ménic nastrojd do drzédku 43 mm
vasi frézku, zatlacte ji dold co nejdale

odvzdusnéte a utdhnéte drzak 43 mm.

Ujistéte se, Ze je vzduchové spojeni bodl ATC

na stranu, aby hadice nemohla byt nahodné
sevreny. Pfipojte hadici na stlaceny vzduch z
.ver!' pfipojeni spinaci skfiriky ke klimatizaci
pfipojeni ATC. Zkontrolujte spravné usazeni hadice
jemnym tahem za vzduchovou hadici. Vedte hadici a

kabely motoru frézky zplsobem, ktery pfedem

odveétrava je pred sevienim béhem provozu.




46 Montaz klestin ER

kliknéte

Chcete-li vyménit kleStinu ER11, vioZte kleStinu pod Uhlem do excentrického krouzku

upinaci matice, dokud sly3itelné nezapadne.

Collet UklidAujici ofech
Vkladaci nastroje muzete upnout pouze tehdy, kdyz je kleStina zajisténa v poloze v
zobrazeno. Upinaci matici s nasazenou klestinou lehce naSroubujte na upinaci
na drzak nastroje SK15, objimku upinaci matice, pFi ovladani
tlacitko zamku hridele.
Nyni opatrné vlozte nastroj a poté naSroubujte kompletni jednotku (skladajici se z
kleStina, upinaci matice a nasazovaci nastroj) pevné na uchyceni upinaci matice
na frézovacim motoru.

Collet Upinaci matice

Tento obrazek ukazujenesprdvnyinstalace kol-
nejprve jej zasurite do l0zka upinaci matice.
Bez pfedchoziho zapojeni kleStiny do upinaci matice

nemUze vést k tésnému usazeni vkladaciho nastroje.

Objimka upinaci matice




497 Sestaveni zasobniku nastrojua

PFi montaZi zasobniku zavisi nejlepsi postup na tom, jaky stroj a stdl stroje pouZivate.

Nasledujici priklad popisuje montaz na zadni pravou stranu stroje, i kdyZ je samozfejmé také mozna

pouzit jinou polohu. V takovém pfipadé postupujte podle tohoto popisu, ale provedte nezbytné zmeény tykajici se vaseho
zvolend pozice. Zasobnik miZete namontovat s nebo bez distan¢nich objimek - v zavislosti na pozadované aplikaci.

Proces montaze se také liSi v zavislosti na tom, zda pouzivate distan¢ni pouzdra nebo ne.

Volné predmontujte zasobnik nastroj podle vaseho prani

konfigurace.

4761 Montaz na radé M bez distan€nich objimek

Oba stoly z MDF a hliniku vdm umoZfuji pouZivat integrované T-drazky.

Upnéte kalibracni kolik do vhodného1/ " klgstina, kam az to pdjde
Posunte portal s méni¢em nastrojl co nejvice dozadu

doprava a pak znovu dopfedu 50 mm ve sméru Y a 5 mm dovnitf
levy smér X. Tuto pozici mlZete pouZzit jako souradnici X pro

prvni (nebo posledni) pozici nastroje v zasobniku. Nyni privodce mag-
azinové nozicky s volné naSroubovanymi maticemi M6 do druhé drazky,

pocitani od zadniho konce stolu stroje. \

Nynfi zarovnejte zasobnik nastrojl tak, aby byl stfed prvni kapsy nastroje
je vycentrovan ke kalibracnimu koliku. Nohy zasobniku upevnéte rukou a

Srouby s Sestihrannym klicem.

AN N/

POPDOD




PFesunite kalibracni kolik pFes prvni kapsu nastroje a zarovnejte mensi
pramér kalibracniho koliku presné vycentrovany na stred

kapsa na naradi.

Pohybujte se dold ve sméru Z, dokud nedoséhnete vétSiho priméru kalibrace
kolik se témér dotyka povrchu zasobniku a je dale jemny
v pfipadé potfeby Upravy polohy. Doporucuje se cestovat
velmi pomalu, abyste zabranili ndhodnému poskozeni a provedl|i zarovnani &

presngjsi.

Mensi
pramér
kalibracni kolik

Kdyz je ep vycentrovan, nastavte nulovy bod obrobku pro X a'Y.
Zatadhnéte 0 25 mm ve sméru Y. Nyni vyjméte kalibracni kolik

klestina.

Posurite osu Z dold, dokud se zasobnik a pocitadlo neupinaji

plochy drzaku nastroje SK15 jsou ve stejné vySce. {}

Nyni opatrné posurite Y dopfedu o 25 mm a zkontrolujte, zda je sada Z
vySka je vhodna. V opacném pripadé provedte jemné Upravy vysky. Li
drzak nastroje je vyrovnan centralné s kapsou nastroje, obé kfidla budou
rovnomérné ohnéte v kapse nastroje. ZapiSte sisoufadnice stroje
(X, Y, Z) na list papiru. Nyni skocte naPrivodce prvnimi kroky, ktery

popisuje nastaveni softwaru.

53



49762 Montaz na M-Series pomoci distan€nich objimek
Pokud pouzivate zasobnik s distan¢nimi pouzdry, je nutny upraveny postup pro spravné vyrovnani zasobniku, jako je napf

maly prdmér kalibracniho koliku nelze zarazit do zasobniku shora.

Upnéte kalibracni kolik do vhodného1/ " klgstina, jak daleko to jde.
Posunte portal s méni¢em nastrojl co nejvice dozadu
Ze jo. Nyni vedte patky zadsobniku volné nasroubovanymi maticemi M6

do druhého slotu zezadu.

Posunite portal o 50 mm zpét ve sméru Y, abyste mohli posouvat

Casopis pred nim. Posurite osu X -5 mm. MUZete pouzit toto

pozici jako referen¢ni bod pro soufadnici X prvni kapsy nastroje
v Casopise. =>

Zarovnejte posledni kapsu nastroje tak, aby byl tlustsi pramér kalibrace

Cep Ize nasadit centralné.

Utdhnéte patky zdsobniku a poté Srouby tak, aby zasobnik

nelze presunout.

Presurite kalibracni kolik do kapsy nastroje a vyrovnejte kalibra¢ni ¢ep vétsiho prdméru
nasadte Cep presné vystfedény ke kiidlim kapsy nastroje, poté se presuiite do stfedu
kapsa na néaradi. Doporucuje se pohybovat se velmi pomalu, aby nedoslo k ndhodnému poskozeni
véku a aby bylo zarovnani presngjsi. Nastavte nulovy bod obrobku pro X

a'Y. Zatdhnéte o 25 mm ve sméru Y. Posurite osu Z dold aZ k zasobniku VELE
a protiupinaci plocha nastrojového drzaku SK15 jsou ve stejné vySce. pramér
kalibra¢ni kolik

Nyni opatrné posurite Y dopfedu o 25 mm a zkontrolujte, zda je sada Z
vySka je vhodna. V opatném pripadé provedte jemné Upravy vysky. Li
protilehla upinaci plocha je vyrovnana centralné k nastrojové kapse,
obé kfidla se v kapse nastroje ohybaji stejné. Nyni zapisSte <&

souradnice stroje(X, Y, Z) na listu papiru. Nyni skocte na

Privodce prvnimi kroky, ktery popisuje nastaveni softwaru.




4973 Montaz na vakuovy stul pro M-Series
ProtoZe posledni prvek stolu MDF nebo hlinikového stolu zlistavé na svém misté na vakuovém stole M-Series (bez ohledu na to
zda varianta PE nebo MDF), mUZete zde také pouzit T-drazky k upevnéni zasobniku. Prectéte si predchozi kapitolu ,4.7.1

Montaz na Fadu M bez distan¢nich objimek” nebo ,4.7.2 Montdz na fadu M s pouzitim distan¢nich objimek".

4764 Montaz na fadu D s hlinikovym stolem stroje

Zasobnik nastrojd byl specialné dimenzovan s ohledem na T-drazkovou desku. Pro vas to znamena, Ze
zasobnik Ize snadno umistit kdekoli na stole stroje, kde Ize nalézt T-drazky. Kdyz jsou nohy zasobniku

spravné umistény, utdhnéte je rukou. Pro dokonceni montaze vSe seSroubujte. Chcete-li méfit kapsu nastroje,
postupujte obdobné jako v kapitole ,4.7.1 Montaz na M-Series bez distancnich objimek”, resp. ,4.7.2

Montaz na M-Series pomoci distan&nich objimek”.

4765 MontaZ na fadu D se stolem stroje HPL

Zasobnik se doporucuje umistit vpravo vzadu pfi pohledu zepredu stroje. Vzhledem k tomu, Ze tabulka HPL ne
maiji T-drazky pro upnuti, je nutné vrtat do stolu stroje. Postupujte velmi opatrné, aby nedoSlo k nelimysinému
poskozeni stolu vaseho stroje. Je dUleZité pracovat velmi pFesné, protoZe pouze presné zarovnany zasobnik mudZe byt snadno
nastavit v softwaru. Nasledujici prikladné dimenzovani plati pro vsechny velikosti strojd. Pro Gsporu pracovniho prostoru,
otvory jsou umistény mimo oblast, kam mUZe CNC stroj dosahnout. Pokud chcete vrtat otvory na CNC stroji,
pouzijte dodatecné specifikovany rozmér Y. Dva rozméry uvedené v zavorkach jsou relevantni pouze v pfipadé, Ze chcete namontovat
druhy stejny zasobnik vedle prvniho. VSechny rozméry se vztahuiji k tabulce stroje - nejsou tedy k

byt méren od okraje samotného stroje. Ru¢né utahnéte patky zasobniku do otvor(. Vlozte pfislusné

Srouby skrz otvory v zasobniku nastrojl (a pripadné pres distan¢ni pouzdra) do zakladny zasobniku.

Pro dokonceni montaze vSe seSroubujte. UrCete soufadnice prvni kapsy nastroje postupem jako

popsané v kapitole ,4.7.1 Montaz na M-Series bez distancnich objimek”, resp. ,4.7.2 Montaz na

M-Series s pouzitim distan¢nich objimek”.
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5 Provoz

5€1 Nastaveni softwaru
Chcete-li nastavit software, abyste mohli pouZzivat zasobnik nastrojl, prectéte si priruc¢kuPrvni kroky UCCNC a WinPC-NC.

Nejnoveéjsi verzi najdete na tomto odkazu:https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

5&1 Uvedeni do provozu a bezpecny provoz

Stroj a vSechny pripojené komponenty musi byt spravné zapojeny a musi byt v perfektnim stavu. Operator musi
kompletné precetli a porozuméli celé dokumentaci CNC stroje, frézovaciho motoru a pfip.

reagujici pokyny. Dale musi byt obsluha obeznamena s pouZzivanim CNC portalovych frézovacich systému a
CNC software. PracoviSté musi byt v souladu s platnymi pfedpisy a ustanovenimi pfislusného

primysl. BEhem uvadéni do provozu se ujistéte, Ze jste provedli alespori jeden zkuSebni provoz, abyste zkontrolovali, zda je méni¢ nastroju

pracovat tak, jak bylo zamysleno. Zvlasté si vSimnéte, pokud:

+ Otevira a zavira spravné (poslouchate zvuk pneumatického ventilu)?

* Probiha vyzvedavani a vraceni nastroju spravné (najizdi se na kapsu centralné)?

56261 Nouzovy vypinac

Nouzové zastaveni je umisténo na predni strané stroje a v zavislosti na modelu v samostatném krytu s a
magneticky disk a je pevné spojen se strojem. Aby bylo mozné kdykoli zasahnout, nouzové zastaveni

spinac musi byt pFistupny. Stisknutim vypinace nouzového zastaveni se spusti nouzové zastaveni. Stroj se zastavi
okamzité (viz také , 1.8 Upozornéni tykajici se nouzového vypinace”). Nouzové zastaveni bude mit za nasledek stepper
motor ztraci kroky. Vas stroj musi byt poté doma! Kontrolovaného zastaveni stroje Ize dosahnout pouze pomoci
ovladaciho softwaru. Proto pouzivejte nouzovy vypinac pouze ve skutecné nouzi. Pokud chcete zrusit -

aktivujte stav nouzového zastaveni, znovu aktivujte ovladani otocenim nouzového vypinace ve sméru hodinovych rucic¢ek. Tim se odemkne

ovladani a aktivuje stroj stisknutim tlacitka start. Operacni proces musi byt restartovan.

563 Obsluha ATC

Ruc¢ni vyména nastroju je mozna pomoci tlacitka na spinaci skririce, které otevira a zaviréd vymeénik nastrojd

(za predpokladu, zZe je stlaceny vzduch funkni). Cely systém je fizen a provozovan pres PC. V UCCNC

a také ve WinPC-NC je na hlavni strance tlacitko pro otevieni a zavfeni ménice nastroju. Jsou tu také

moznosti pro provedeni ru¢né spousténé vymény nastroje (UCCNC: , WinPC-NC: ). Vyména nastroje v ramci zakazky je
iniciovano jako obvykle prostfednictvim odpovidajiciho G-kédu. PFectéte si prosim cely manual vaSeho ovladaciho softwaru pred

prvni uvedeni do provozu a ujistéte se, Ze jste vSemu porozuméli. V pfipadé dalSich dotaz(i ohledné pouzitého

ovladaci software, kontaktujte prosim prisluSnou softwarovou spole¢nost.




