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Prefata

Stimate client,
Va multumim pentru achizitionarea unui produs de la OPTIMUM.

Masinile de prelucrare a metalelor OPTIMUM ofera calitate maxima, solutii tehnice optime si conving printr-
un raport calitate-pret excelent. Progresele permanente si inovatiile aduse produselor ofera, in orice moment,
un nivel actual al tehnicii si sigurantei.

Tnainte de punerea in functiune, cititi cu atentie aceste instructiuni de utilizare si familiarizati-va cu dispoziti-
vul. De asemenea, asigurati-va ca toate persoanele care opereaza cu dispozitivul au citit Th prealabil si au
inteles instructiunile de utilizare.

Pastrati aceste instructiuni de utilizare cu grija in zona din jurul dispozitivului.

Informatii

Instructiunile de utilizare contin informatii despre instalarea, utilizarea si intretinerea in conditii de siguranta a
masinii. Respectarea permanenta a tuturor instructiunilor continute de acest ghid asigura siguranta persoa-
nelor si a dispozitivului.

Manualul va precizeaza scopul de utilizare si contine toate informatiile necesare pentru functionarea eficienta
si o durata de viata indelungata a dispozitivului.

in sectiunea intretinere sunt descrise toate operatiile care trebuie realizate, inclusiv testele de functionare ce
trebuie executate periodic de utilizator.

Imaginile si informatiile existente in prezentul manual pot fi diferite din punct de vedere constructiv fata de
echipamentului dvs. In calitate de producétor, facem eforturi permanente pentru a imbunatati si inlocui pro-
dusele, de aceea pot fi intreprinse modificari fara ca acestea séa fie comunicate in prealabil. llustratiile masinii
CNC pot sa difere in cateva detalii fata de figurile din acest manual, dar acest lucru nu are nicio influenta
asupra operabilitatii masinii CNC.

De aceea, nu se pot emite pretentii pe baza informatiilor si descrierilor. Ne rezervam dreptul de a face modifi-
cari si nu excludem aparitia eventualelor greseli!

Sugestiile dvs. cu privire la acest Manual de utilizare sunt o contributie importanta la optimizarea activitatii
noastre, ale carei rezultate le oferim clientilor. Daca aveti intrebari sau propuneri de imbunatatire, adresati-va
departamentului nostru de service.

Daca dupa citirea acestui Manual de utilizare inca aveti intrebari sau nu puteti rezolva o problema cu ajutorul
acestui Manual de utilizare, adresati-va dealerului dvs. sau direct firmei OPTIMUM.

Optimum Maschinen Germany GmbH

Dr.- Robert - Pfleger - Str. 26

D-96103 Hallstadt

Email: info@optimum-maschinen.de

Internet: www.optimum-maschinen.de

RO  L28HS|L34HS
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1 Siguranta

1.1 Conventii privind prezentarea

5" ofera indicatii suplimentare

=» va solicitd sa actionati

O enumerari

Aceasta sectiune a Manualului de utilizare

O va explica semnificatia si folosirea indicatiilor de avertizare din acest Manual de utilizare,

O stabileste utilizarea conform destinatiei masinii CNC,

O semnaleaza pericolele ce pot rezulta pentru dumneavoastra si alte persoane din
nerespectarea acestor instructiuni,

O va informeaza despre cum trebuie evitate pericolele.

Suplimentar fatd de Manualul de utilizare respectati:
O legile si reglementarile in vigoare aplicabile,
O normele legale privind prevenirea accidentelor,

O semnele de interdictie, avertizare si indicatoarele de obligatie precum si avertismentele de
pe masina CNC,

Pastrati intotdeauna documentatia in apropierea masinii CNC

Daca doriti sa comandati documentatia referitoare la masina CNC, indicati numarul de serie al
masinii dvs. Numarul de serie se gaseste pe eticheta cu specificatii.

1.2  Eticheta cu specificatii

DE) Drehmaschine . _ Drehmaschine . X .

= ? Optimum Maschinen — Optimum Maschinen

) Lot OPTIMUM® gptinum s o) one OPTIMUM® Cor G

R ) Tour MASCHINEN - GERMANY  nr.Robert-Pfleger-5tr. 26 ) Tour MASCHINEM = GERMANY  Dr.-Robert-Pfleger-5tr. 26

= § Hallsta D-g6103 Hallstadt

ES) Torno D-961073 Hallstadt ES ) Torno 9

IT) Tornio L 28HS ) Tornio I- 34"5

€Z) Soustruh Z) Soustruh

DK = ) Drehbasnk ’

DK Drehbaenk NO.| 350 4210 i NO.| 3504230 3.500 U/min

i Radieons] L J| 4.000 u/min (1) Karkisorv | /

GR. Tépvog GR) Tépvog

HU) Esztergapad ) Esztergapad

Y. 2,2 kW 3,7 kW

NL) Draaibank |r__|- SN | J Draaibank |D' s00v~-soHz |°N J

PL) Tokarka 400V ~50Hz (PL) Tokarica

P’l Torno :. = .

KD Strung ) Strung ﬁ 1.200 k Ye 20

SE) Banksvarv ém 700 kg Year| = 20 Banksvarv ™ g ear

5K Sustruh Sastruh c €

TR Torna Tezgahi ( € www.optimum-maschinen.de o TR Torna Tezgah www.optimum-maschinen.de
Siguranta L28HS| L34HS RO
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1.3 Indicatii referitoare la siguranta (avertismente)

1.3.1 Clasificarea pericolelor

Noi clasificam indicatiile referitoare la siguranta pe diferite nivele. Tabelul de mai jos va ofera o
imagine de ansamblu privind semnificatia simbolurilor (pictograme) si cuvintelor de semnalizare
n raport cu pericolul specific si consecintele aferente (posibile).

Cuvant de aver-

Simbol .
tizare

Definitie/consecinte

PERICOL! Pericol iminent, ce poate conduce la vatamarea corporala grava a
) persoanelor sau la deces.

AVERTISMENT! Risc: un pericol care ar putea conduce la vatamarea corporala grava a
| persoanelor sau la deces.

ATENTIE! Pericol sau procedura nesigura, ce pot conduce la vatamarea corporala a
P persoanelor sau la daune materiale.

Situatie care ar putea conduce la deteriorarea masinii CNC si a produsului
sau la producerea altor tipuri de avarie.

ATENTIE! Nu exista pericol de vatamare a persoanelor.

Sfaturi de utilizare si alte informatii si indicatii importante/utile.

Nu exista consecinte periculoase sau in detrimentul persoanelor sau
INFORMATII bunurilor.

In caz de pericole concrete inlocuim simbolul

>

7

Pericol general printr-un avertisment  ranirea mainilor, tensiune electrica piese rotative.
privind periculoasa,

RO L28HS | L34HS Siguranta
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I I 1.3.2 Alte simboluri

&
D
@

Pornirea interzisal Urcarea pe masina Stergerea cu apa interzisa! Accesul interzis!
interzisal

@
®
@

L
Purtati incaltaminte de Purtati antifoane! Purtati ochelari de Cititi Manualul de utilizare!
protectie! protectie!

>
[>
[>

/&

Avertisment referitor la risc Avertisment referitor la Avertisment referitor la Avertisment referitor la
biologic! sarcini suspendate! substante oxidante! pericol de explozie!

>
-
i3

Avertisment referitor la Atentie la protectia Adresa persoanei de
pericol de alunecare! mediului! contact

1.4  Utilizarea conform destinatiei

AVERTISMENT!

Utilizarea neconforma si care nu corespunde destinatiei a masinii CNC
O poate pune in pericol personalul,

O pune in pericol masina CNC si alte bunuri materiale ale operatorului,
O poate afecta functionarea masinii CNC.

Masina CNC este construitd pentru lucrari de strunjire a materialelor din metal rece sau a altor
materiale nepericuloase pentru sanatate si neinflamabile prin utilizarea unor unelte de strunjit si
gaurit obisnuite.

Cu aceasta se pot efectua atat prelucrari uscate, cat si prelucrari care utilizeaza lubrifianti de
racire I ,Lubrifianti de racire” la pagina 74

Masina CNC poate fi amplasata si utilizata doar in spatii uscate, bine ventilate.
Masina CNC este construita pentru utilizarea intr-un mediu fara pericol de explozie.

Daca masina CNC se foloseste altfel decat conform descrierii de mai sus, fara acordul firmei Utilizarea
Optimum Maschinen Germany GmbH, atunci masina CNC nu mai este utilizatd conform conform
destinatiei. destinatiei
Nu ne asumam raspunderea pentru daune rezultate ca urmare a utilizarii neconforme si care

nu corespunde destinatiei.

Va semnalam in mod explicit ca modificarile constructive, tehnice sau ale modurilor de lucru
neaprobate de firma Optimum Maschinen Germany GmbH conduc la pierderea garantiei sau a
conformitatii CE.

In cadrul utilizarii conform destinatiei, dumneavoastra trebuie

Siguranta L28HS | L34HS RO
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O sa respectati limitele de performanta ale masinii CNC,
O sa respectati Manualul de utilizare,
O sa respectati instructiunile de verificare si intretinere.

AVERTISMENT!

Utilizarea neconforma si care nu corespunde destinatiei duce la accidentari grave.

Se interzic transformarile si modificarile valorilor de operare ale masinii CNC. Acestea
pun in pericol oamenii si pot duce la deteriorarea masinii CNC.

1.5  Utilizare incorecta previzibila

Utilizarea care nu se incadreaza in categoria ,Utilizarea conform destinatiei” sau o depaseste
se considera utilizare neconforma si care nu corespunde destinatiei, fiind interzisa.

Orice alta utilizare necesita o consultare a producatorului.
Masina CNC trebuie utilizatd numai pentru materiale metalice, reci si neinflamabile.

Pentru a se evita utilizarea incorectd, trebuie citit si inteles Manualul de utilizare Tnainte de
punerea in functiune.

Personalul operator trebuie sa fie calificat.

1.5.1 Evitarea utilizarii incorecte

=» Utilizarea de unelte de prelucrare adecvate.

=) Adaptarea turatiei si avansului la material si piesa de prelucrat.

=¥ Prindeti piesa de prelucrat fara vibratii si fara dezechilibre pe o parte a piesei.

=» Masina nu este conceputa pentru a lasa sa iasa piesele rotative cu lungime ridicata prin
alezajul arborelui. Daca piesele sunt mai lungi si ies prin alezajul arborelui, trebuie montat

un echipament suplimentar de catre operator, care sa acopere complet piesele care ies si
sa ofere protectie completa impotriva piesei de prelucrat care este aruncata.

=) Piesele de prelucrat lungi trebuie sprijinite. Folositi pinola papusii mobile pentru a sprijini
piesele lungi si a preveni aruncarea piesei de prelucrat.

=) Pericol de incendiu sau explozie din cauza folosirii de materiale sau lubrifianti de racire
inflamabili. Tnainte de prelucrarea unor materiale inflamabile (de ex. aluminiu, magneziu)
sau a utilizarii de substante auxiliare inflamabile (de ex. spirt), trebuie sa luati masuri de
prevenire suplimentare cu scopul de a evita pericolele pentru sanatate.

=» Masina nu mai este utilizatd conform destinatiei daca prelucreaza carbon, grafit, carbon
armat cu fibre de carbon. Daca se prelucreaza carbon, grafit, carbon armat cu fibre de
carbon si alte materiale similare, masina se poate deteriora in cel mai scurt timp, chiar daca
praful rezultat este aspirat integral in timpul procesului de lucru.

=» Prelucrarea de materiale plastice la strung duce la incarcare statica. Incarcarea statica a
pieselor masinii prin prelucrarea de materiale plastice nu se poate contracara fara pericole
de catre strung.

INFORMATII

Strungul CNC este construit in conformitate cu standardul EN 61800-3 clasa C3.

AVERTISMENT!

Aceasta masina nu este prevazuta pentru utilizarea in spatii de locuit, in care
alimentarea cu energie electrica se realizeaza printr-un sistem public de alimentare de
joasa tensiune.

Lista categoriilor CEM:

Categoria C1
QO valoare limita necesara pentru clasa B grupa 1 conform EN 55011

RO
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Siguranta

Pagina 10 Tradus din versiunea originala Versiunea 1.0.4 -2018-12-12



OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

Categoria C2

O valoare limita necesara pentru clasa A grupa 1 conform EN 55011, instalarea de catre un
tehnician specializat in CEM si avertisment: ,Acesta este un produs din categoria C2
conform EN 61800-3. Acest produs poate cauza perturbatii radioelectrice in zonele
rezidentiale. In acest caz, s-ar putea sa fie necesar ca operatorul s adopte masuri
corespunzatoare.”

Categoria C3

QO valoare limita necesara pentru clasa A grupa 2 conform 55011, aceasta valoare limita
situdndu-se sub cea a clasei A grupa 1, plus avertizare: ,Acest tip de constructie nu este
adecvat pentru conectarea la o retea publica de joasa tensiune care alimenteaza cladiri
rezidentiale. n cazul conectérii la o retea publica de joasa tensiune se preconizeaza
aparitia perturbatiilor de nalta frecventa.”

Aceasta masina D D & D

Categoria C1 C2 C3 C4

Zona rezidentiala
Mediu Zona comerciala Industrie
Zona industriala

Tensiune / curent <1000V > 1000V

Instalarea si punerea in functiune de catre un tehnician

Expertizd CEM nicio cerinta specializat in CEM

1.6  Pericole ce pot rezulta din utilizarea masinii CNC

Masina CNC a fost testatda cu privire la siguranta in exploatare. Constructia si modelul
corespund nivelului tehnicii.

Totusi, ramane un risc rezidual, intrucat masina CNC lucreaza cu

piese rotative,

tensiuni si curenti electrici,

aer comprimat,

sistem hidraulic,

miscari rapide,

Am redus riscul pentru sanatatea persoanelor rezultat din aceste pericole prin aplicarea unor
masuri constructive si de tehnica a sigurantei.

in cazul operarii si repararii masinii CNC de catre personal insuficient calificat, respectiv din
cauza unei operari sau reparari neadecvate pot exista pericole legate de masina CNC.

0000

INFORMATII
Toate persoanele care se ocupa de montare, punere in functiune, operare si reparatie trebuie

O sé detina calificarea necesara,
O sdrespecte cu strictete acest Manual de utilizare.

Utilizarea neconforma si care nu corespunde destinatiei

O poate pune in pericol personalul,
O poate pune in pericol masina CNC si alte bunuri materiale,
O poate afecta functionarea masinii CNC.

Opriti intotdeauna masina CNC si decuplati-o de la reteaua electrica, daca efectuati lucrari de
curatare sau reparatie.

Siguranta L28HS | L34HS RO
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AVERTISMENT!
Masina CNC trebuie folosita numai cu dispozitivele de siguranta in stare de functionare.

Deconectati masina CNC imediat ce ati constatat ca un dispozitiv de siguranta este
defect sau a fost demontat!

Toate piesele suplimentare montate de operator trebuie dotate cu dispozitivele de
siguranta prevazute.

Este responsabilitatea dumneavoastra ca operator!
1> ,,Dispozitive de siguranta“ la pagina 14

1.7  Calificarea personalului

1.7.1  Grup tinta

Acest manual se adreseaza

O operatorilor
O utilizatorilor care au cunostinte de specialitate suficiente,
O personalului specializat in lucrari de reparatie.

De aceea, avertismentele se refera atat la operarea, cét si la repararea masinii CNC.

Stabiliti clar si fara echivoc cine este responsabil pentru diversele activitati la masina CNC
(operare, echipare, intretinere si reparatii). Notati numele persoanelor responsabile intr-un
registru de operare.

Pentru lucrari la urmatoarele parti ale masinii se aplica conditii suplimentare:

O Sistemul hidraulic: Doar personal calificat, avand cunostinte/experiente n acest domeniu.

O Componente sau materiale de operare electrice: Doar un electrician specializat sau sub
conducerea si supravegherea unui electrician specializat.

Tnainte de a realiza lucrari la componentele sau materialele de operare electrice se vor executa

urmatoarele masuri in ordinea indicata.

O Deconectare completa de la reteaua electrica
O Asigurarea dispozitivului impotriva reconectarii
O Verificarea lipsei tensiunii electrice

INFORMATII

Competentele neclare reprezinta un risc pentru siguranta!

Deconectati Tntotdeauna comutatorul principal dupa oprirea masinii CNC. Acest lucru va
preveni utilizarea masinii de catre persoane neautorizate.

n acest Manual de utilizare sunt prezentate calificirile persoanelor pentru diferitele sarcini:
Utilizator

Utilizatorul a fost informat de catre operator in cadrul unei instruiri despre sarcinile care fi revin
si posibilele riscuri care pot aparea Th caz de comportament necorespunzéator. Sarcinile care
depasesc exploatarea normala pot fi executate de utilizator numai daca acest lucru este indicat
in acest Manual de utilizare iar operatorul |-a insarcinat in mod explicit cu aceste lucrari.

Electrician

Pe baza pregaétirii sale profesionale, a cunostintelor si experientei, precum si a cunoasterii
normelor si prevederilor relevante, electricianul este capabil sa execute lucrari la instalatiile
electrice, sa identifice posibilele riscuri si sa evite posibilele pericole.

Electricianul este instruit special pentru mediul de lucru in care activeaza si cunoaste normele
si prevederile relevante.

RO L28HS | L34HS Siguranta
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Pe baza pregatirii sale profesionale, a cunostintelor si experientei, precum si a cunoasterii
normelor si prevederilor relevante, personalul specializat este capabil sa execute lucrarile care
ii sunt repartizate, sa identifice si sa evite posibilele pericole.

Persoana instruita

Persoana instruitd a fost informata de catre operator in cadrul unei instruiri despre sarcinile
care fi revin si posibilele riscuri care pot aparea in caz de comportament necorespunzator.

1.7.2 Persoane autorizate

INFORMATII

Pentru lucrul la masina CNC sunt necesare cunostinte de specialitate suficiente. Nimeni
nu poate lucra cu masina fara calificarea necesara, nici macar pentru scurt timp.

Ca material de sprijin, va recomandam programul software CNC SINUMERIK 808D on PC
atat pentru pregatire cat si pentru operare.

SINUMERIK 808D on PC de la Siemens este completarea software ideala pentru strungurile
CNC de la OPTIMUM.

Ca software de instruire, acest program ofera o instruire rapida despre utilizarea sistemului de
comanda 808D. Angajatii cu putind experienta CNC pot invata bazele programarii DIN cu
ajutorul SINUMERIK 808D on PC si pot scrie si testa programe cu ciclurile Siemens 808D.

Puteti obtine SINUMERIK 808D on PC precum si alte informatii prin intermediul site-ului
Siemens.

AVERTISMENT!

Utilizarea si intretinerea improprie a masinii CNC constituie un risc pentru oameni,
obiecte si mediu.

Doar persoanele autorizate pot lucra la masina CNC!

INFORMATII

Persoanele autorizate pentru operare si reparatii sunt persoanele instruite de personal
pregatit profesional ai operatorului si producatorului.

Obligatiile operatorului

Q sa instruiasca personalul,

O sa informeze personalul in mod regulat (minimum o data pe an) cu privire la

toate reglementarile de siguranta referitoare la masina CNC,

operarea masinii CNC,

normele tehnice recunoscute,

posibilele situatii de urgenta,

sa verifice nivelul de cunostinte al personalului,

sa documenteze instruirile/formarile intr-un registru de operare,

sa confirme participarea la formari/instruiri prin aplicarea semnaturii,

sa controleze daca personalul lucreaza responsabil din punct de vedere al sigurantei si
riscurilor si respectd Manualul de utilizare.

sa stabileasca si sd documenteze termenele de verificare a masinii conform art. 3 din
Regulamentul privind siguranta in operare si sa efectueze o analiza a riscurilor de operare
conform art. 6 din Legea privind protectia muncii.

0000

@)

Obligatiile utilizatorului

MASCHINEN - GERMANY
I I Personal specializat

Obligatiile
operatorului

O sa fi primit o instruire speciald cu privire la manipularea si programarea masinii CNC, Obligatiile

O s& cunoasca derularea programului si sa stie efectele parametrilor proceselor, utilizatorului

O sa gestioneze registrul de operare,
Siguranta L28HS| L34HS RO
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O inainte de prima punere in functiune
- sa fi citit si inteles Manualul de utilizare,
- sa fie familiarizat cu toate dispozitivele si reglementarile de siguranta.

Pentru lucrari la urmatoarele parti componente ale masinii CNC se aplica cerinte suplimentare: cerinte

O Componente sau materiale de operare electrice: Doar un electrician specializat sau sub suplimentare

. . . - cu privire la
conducerea si supravegherea unui electrician specializat. b
; calificare
1.8  Pozitii utilizator
Pozitia utilizatorului este in fata masinii CNC la ferestrele de verificare sau la panoul de
comanda al masinii.
1.9 Dispozitive de siguranta
Operati cu masina CNC doar cu dispozitivele de siguranta functionale.
Opriti imediat masina CNC daca un dispozitiv de siguranta este defect sau ineficient.
Este responsabilitatea dumneavoastra!
Dupa reactia de raspuns sau determinarea unui defect la un dispozitiv de siguranta puteti folosi
din nou masina CNC, numai daca
O ati eliminat cauza defectiunii,
O sunteti convins ca nu mai exista pericole pentru persoane sau bunuri.
AVERTISMENT!
Daca ocoliti, indepartati sau scoateti din functiune un dispozitiv de siguranta, va puneti
in pericol pe dumneavoastra si alte persoane care lucreaza la masina CNC. Consecintele
posibile sunt:
O Accidentari cauzate de unelte care sar, piese de prelucrat sau parti desprinse din
piesele de prelucrat,
O Atingerea pieselor rotative sau deplasate,
O O electrocutare mortala,
O Prinderea hainelor.
Masina CNC dispune de urmatoarele dispozitive de siguranta:
O Un comutator principal cu blocare,
O Buton pentru oprire de urgenta la panoul de comanda al masinii si la pupitrul de comanda al
masinii,
O Un dispozitiv de blocare cu rol de protectie, detasabil, aflat in jurul strungului CNC cu
ferestre de verificare din Makrolon rezistent la rupere.
O Comutatoare de pozitie la dispozitivul de protectie.
RO L28HS| L34HS Siguranta
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I I 1.9.1 Comutator principal cu blocare

Comutatorul principal cu blocare poate fi asigurat printr-un lacat in pozitia ,0” Tmpotriva
actionarii accidentale sau neautorizate.

Cand comutatorul principal este deconectat, se va intrerupe alimentarea cu energie electrica.

Fac exceptie locurile care sunt marcate cu simbolurile de mai jos. In aceste locuri poate exista
tensiune chiar daca intrerupatorul principal a fost deconectat.

Fig.1-1: Comutator principal

AVERTISMENT!

Tensiune electrica periculoasa cu comutatorul principal deconectat.

In locurile marcate cu simbolurile adiacente poate exista tensiune electricd chiar daci
intrerupatorul principal a fost deconectat.

1.9.2 Buton pentru oprire de urgenta

ATENTIE!

Butonul pentru oprire de urgenta opreste imediat masina CNC, in momentul in care este
actionat.

Apasati butonul pentru oprire de urgentda numai daca exista pericole! Daca butonul
pentru oprire de urgenta este actionat pentru a deconecta masina CNC in timpul operarii
normale, se pot avaria unealta sau piesa de prelucrat.

Dupa actionare, rotiti butonul spre dreapta, pentru a putea porni din nou masina.

1.9.3 Siguranta tehnica

AVERTISMENT!

Daca ocoliti un dispozitiv de siguranta, va puneti in pericol pe dumneavoastra si alte

persoane care lucreaza la masina CNC.

O Accidentari cauzate de unelte care sar, piese de prelucrat sau parti desprinse din
piesele de prelucrat,

O Atingerea pieselor rotative,

O O electrocutare mortala,

QO Prinderea hainelor.

Daca in cazuri exceptionale (de ex. reparatii electrice) ocoliti un dispozitiv de control, trebuie sa
supravegheati in permanenta masina CNC in tot acest timp.

1.9.4 Ferestre de verificare din policarbonat

Ferestrele de verificare din policarbonat, care au o functie de retinere a pieselor care sar,
trebuie supuse unei inspectii vizuale la intervale regulate din partea personalului responsabil al
clientului pentru a se garanta siguranta operationalda a masinii CNC.

Siguranta L28HS | L34HS RO
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Ferestrele de verificare din policarbonat sunt supuse unui proces de Tmbatranire si sunt
considerate consumabile.

Imbatranirea ferestrelor de verificare din policarbonat poate fi observatid doar prin inspectii
vizuale. Prin urmare, este necesar ca ferestrele de verificare sa fie inlocuite dupa o anumita
perioada de timp.

O solicitare mai lunga a ferestrelor de verificare din policarbonat de catre lubrifiantii de racire
poate duce la o Tmbatranire mai rapida, adica la deteriorarea proprietatilor mecanice
(fragilitate). Si in ceea ce priveste utilizatorul, vaporii agentului de racire, agentii de curatare,
vaselina si uleiurile sau alte substante agresive pot determina imbatranirea ferestrelor de
verificare din policarbonat. Rezultatul este o capacitate redusa de retinere din partea ferestrelor
de verificare din policarbonat.

1> ,Curatarea si inlocuirea ferestrelor de verificare din policarbonat” la pagina 80

1.9.5 Etichete de interdictie, obligare si avertizare

INFORMATII

Toate etichetele de avertizare si obligare trebuie sa fie lizibile. Verificati-le in mod regulat.

1.10 Verificarea de siguranta

Verificati masina CNC cel putin o data pe turasi intotdeauna dupa actionarea comutatorului
principal. Anuntati imediat personalul responsabil despre aparitia daunelor sau a deficientelor
si a modificarilor in modul de operare a masinii.

Verificati toate dispozitivele de siguranta

la actionarea comutatorului principal,

la inceputul fiecarei ture de lucru (in conditii de operare neintrerupta),
o data pe zi (in cazul operarii cu o singura tura de lucru),

o data pe saptamana (in caz de operare ocazionala),

dupa fiecare intretinere si reparare.

C00O0O0

Verificati daca etichetele de interdictie, avertizare si semnalizare, precum si marcajele de pe
masina CNC sunt

O lizibile (eventual curatati-le),
O complete (eventual schimbati-le).

INFORMATII

Folositi urmatorul tabel pentru a va organiza verificarile.

Verificare generala
Dispozitiv Verificare OK
Dispozitiv de protectie Functia de comutare, bine insurubat si nedeteriorat
Etichete, Aplicate si lizibile
Marcaje
Fereastra de verificare Verificare cu privire la deteriorarea mecanica (zgarieturi, fisuri).
Iz | Ferestre de verificare din policarbonat” la pagina 15
Data: Verificat de (Semnatura):
RO  L28HS|L34HS Siguranta
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Verificarea functionarii

Dispozitiv

Verificare

OK

Buton pentru
oprire de urgenta

Dupa actionarea butonului pentru oprire de urgenta trebuie deconectatad masina
CNC.

Dispozitiv de racire a
panoului de comanda

Dispozitivul de racire a panoului de comanda trebuie sa functioneze.

dispozitiv de protectie
detasabil Tn jurul masinii
CNC

Daca dispozitivul de protectie este deschis, nu trebuie sa fie posibila pornirea
programului.

Data:

Verificat de (Semnatura):

1.11 Echipamentul individual de protectie

La anumite lucrari aveti nevoie de echipament individual de protectie.

Protejati-va fata si ochii. La toate lucrarile in care fata si ochii sunt pusi in pericol, purtati o
casca cu ecran de protectie pentru fata.

Folositi manusi de protectie atunci cand manevrati piese sau unelte cu muchii ascutite.
Purtati incéltaminte de protectie atunci cand montati, demontati sau transportati piese grele.

Purtati antifoane daca nivelul de zgomot (emisie) de la locul dumneavoastra de munca este mai

mare de 80 dB (A).

Tnainte de a incepe activitatea, convingeti-va ca echipamentul individual de protectie specificat

este disponibil la locul de munca.

ATENTIE!

Echipamentul individual de protectie murdar sau posibil contaminat poate produce
imbolnavirea. Curatati dupa fiecare utilizare si o data pe saptamana.

1.12 Siguranta in timpul operarii

AVERTISMENT!

fnainte de pornirea masinii CNC asigurati-va ca nu exista pericole pentru persoane si de

avariere a obiectelor.

Renuntati la orice mod de lucru care nu respecté prevederile de siguranta:

O Tn timpul montajului, operarii, intretinerii si repararii respectati neapéarat indicatiile din acest

Manual de utilizare.

O Nu lucrati la masina CNC daca, din orice motiv, capacitatea dumneavoastra de concentrare
este redusé - de ex. din cauza influentei medicamentelor.
O Ramaneti langa masina CNC péana la incheierea m

programului.

Puteti recunoaste incheierea programului dupa

semnalul luminos.

Lumina verde: Programul este activ '
Lumina galbena: Defectiune g
Lumina rosie: Butonul pentru oprire de urgenta .

@@

Siguranta
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este actionat

Fig.1-2: Semnal luminos
O Prindeti bine piesa de prelucrat inainte de a porni masina CNC.

AVERTISMENT!

in timpul aschierii materialelor cu continut de magneziu (aliaje de aluminiu/magneziu), se
pot produce particule autoinflamabile sau explozive (pulbere, praf, span) care pot
provoca un incendiu si/sau explozie (deflagratie).

Magneziul este considerat substanta periculoasa, fiind inclus in lista substantelor si
preparatelor periculoase conform §4a din Legea substantelor periculoase.

in cazul unui incendiu cu magneziu, se poate interveni doar cu substante de stingere
potrivite si aprobate. Stingerea cu apa este interzisa. Stingerea cu apa a magneziului
care arde duce la reactii periculoase (gaz detonant). Apa este descompusa in
componentele sale: hidrogen (H) si oxigen (O).

Sunt permise numai:

QO Pulbere de stingere, clasa de incendiu D (incendii de metale)

Q saruri uscate pentru magneziu

O amestec de nisip sau span

O Argon (Ar) sau azot (N>)

Daca in spatiul de lucru se formeaza aburi fini sau fum, trebuie prevazute dispozitive de
aspirare pentru a se evita acumularea de amestecuri sau emisii inflamabile.

n descrierea acestor activitati semnaldm pericolele concrete ce pot aparea atunci cand lucrati
cu si la masina CNC.

1.13 Siguranta pe durata reparatiilor
Informati personalul operator la timp despre lucrarile de intretinere si de reparare.

Anuntati toate modificarile relevante ale masinii CNC din punct de vedere al sigurantei sau al
modului de operare. Inregistrati toate modificarile, actualizati Manualul de utilizare si instruiti
personalul operator.

1.14 Oprirea si asigurarea masinii CNC

fnainte de a incepe lucrarile de intretinere si reparare, opriti intotdeauna masina CNC de la
comutatorul principal.

Asigurati comutatorul principal cu un lacat impotriva conectérii neautorizate si pastrati bine
cheia.

Toate piesele componente ale masinii, precum si toate tensiunile electrice periculoase sunt
dezactivate.

Fac exceptie locurile care sunt marcate cu simbolurile adiacente. in aceste locuri poate exista
tensiune chiar daca intrerupatorul principal a fost deconectat.

Montati o eticheta de avertizare pe masina CNC.

AVERTISMENT!
Piesele conducatoare de curent si miscarile partilor componente ale masinii va pot &
accidenta grav pe dvs. sau alte persoane!

Fiti extrem de precaut, daca din cauza lucrarilor necesare
(de ex. controlul functionarii), nu opriti masina de la comutatorul principal.

RO L28HS | L34HS Siguranta
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I I 1.14.1 Folosirea dispozitivelor de ridicat

AVERTISMENT!

Se pot produce raniri grave ajungand péana la deces din cauza unor dispozitive si A
mijloace de ridicat insuficient de puternice, care se pot rupe sub sarcina. Respectati
reglementarile referitoare la prevenirea accidentelor ale asociatiei profesionale
responsabile pentru firma dvs. sau ale altor autoritati de reglementare.

Verificati daca dispozitivele de ridicat si mijloacele de prindere a greutatii sunt pe

masura sarcinii $i nu sunt avariate.

Fixati sarcinile cu grija.

Nu stati niciodata sub sarcinile suspendate!

1.14.2 Lucrari de intretinere mecanica

nainte sau dupa incheierea activitatii, indepartati, respectiv instalati toate dispozitivele de
siguranta si protectie montate pentru executia lucrarilor de intretinere, precum:

Q aparatori,

O indicatii referitoare la siguranta si etichete de avertizare,

O cablul de impamantare.

Daca indepartati dispozitivele de sigurantd si protectie, montati-le din nou imediat dupa
incheierea lucrarilor.

Verificati functionarea acestoral

1.15 Siguranta bacului de prindere

PERICOL!

Piesele de prelucrat care nu au fost stranse corespunzator sau cele foarte mari pot fi
aruncate cu o forta mortala.

O Nu depasiti turatia nominald a mandrinei. Turatia mai mare duce la o forta de prindere
redusa.

Materialul tubular nesprijinit nu trebuie sa depaseasca tubul de tragere.

Mandrinele trebuie lubrifiate saptamanal, iar intretinerea trebuie realizata regulat.

Falcile de prindere a mandrinei nu trebuie sa depaseascéa diametrul acesteia.

Nu prelucrati piese care sunt mai mari decat mandrina.

Respectati toate avertismentele producatorului mandrinei cu privire la procedura de
prindere a mandrinei si piesei de prelucrat.

Piesele de prelucrat care nu au fost stranse corespunzator pot sparge usa de siguranta in
cazul unei turatii mari. In cazul unor operatiuni periculoase (de ex. strunjirea unor piese
foarte mari sau care nu se pot prinde integral), turatia arborelui trebuie redusa pentru a
proteja utilizatorul.

C00O0O0

@)
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1.16 Functionare fara operator

Masinile CNC sunt concepute pentru functionare fara operator. Dar procesul de prelucrare nu
este sigur, daca acesta are loc nesupravegheat. Deoarece operatorul atelierului este
responsabil pentru montarea masinii in conditii de sigurantd si utilizarea unor tehnici de
prelucrare optime, este tot responsabilitatea sa sa verifice derularea acestor procese. Procesul
de prelucrare trebuie supravegheat pentru evitarea avariilor in cazul aparitiei unei situatii
periculoase.

Daca de exemplu exista pericol de incendiu din cauza materialului prelucrat, trebuie instalat un
sistem de protectie impotriva incendiilor pentru a se reduce riscul pentru persoane, echipament
si cladire. Tnainte ca masina sa poata functiona nesupravegheata, un specialist trebuie sa
instaleze dispozitive de supraveghere potrivite.

Este extrem de important sa alegeti aparate de supraveghere care, in cazul identificarii unei
probleme, pot lua masuri imediate fara interventia persoanelor, pentru a se evita accidentarile.

1.17 Raport privind accidentele

Anuntati superiorii si societatea Optimum Maschinen Germany GmbH neintarziat despre
accidente, posibile pericole si ,posibile” accidente.
Accidentele ,posibile” pot avea multe cauze.

Cu cat mai repede sunt raportate, cu atat mai repede pot fi eliminate cauzele.

INFORMATII

In descrierea activitatilor semnalam pericolele concrete ce pot aparea atunci cand lucrati cu Si
la masina CNC.

1.18 Partea electrica

Dispuneti verificarea periodica a componentelor electrice ale masinii / echipamentului electric.
Eliminati imediat toate deficientele precum conexiuni slabite, cabluri electrice deteriorate etc.

Atunci cand lucrati cu componente sub tensiune trebuie sa fie prezentd o a doua persoana
pentru a decupla tensiunea electricd in caz de urgenta. In caz de avarii la alimentarea cu
energie electrica opriti imediat masina CNC!

Respectati intervalele de testare obligatorii in conformitate cu ordonanta privind securitatea la
locul de munca, verificarea mijloacelor de operare.

Operatorul masinii trebuie sa se asigure ca instalatiile si mijloacele de operare electrice sunt
verificate pentru a avea o stare corespunzatoare, si anume

O Tnainte de prima punere in functiune si dupa o modificare sau reparare nainte de
repunerea in functiune de catre un electrician sau sub indrumarea si supravegherea unui
electrician

O sila numite intervale de timp.

Termenele trebuie masurate astfel incat defectele previzibile sa poata fi constatate la timp.
Tn timpul verificarii trebuie respectate regulile electrotehnice aferente.

Nu este necesara verificarea Thainte de prima punere in functiune, daca producatorul sau
constructorul Ti confirma operatorului ca instalatiile si mijloacele de operare electrice au fost
achizitionate conform prevederilor din reglementarile referitoare la prevenirea accidentelor, vezi
Declaratia de conformitate.

Instalatiile si mijloacele de operare electrice fixe se considera supravegheate permanent, daca
sunt intretinute mereu de electricieni si sunt verificate in timpul operarii prin masuri de
masurare (de ex. supravegherea rezistentei).

RO
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I I 1.19 Termene de verificare

Stabiliti si documentati termenele de verificare a masinii conform art. 3 din Regulamentul
privind siguranta in operare si efectuati o analizé a riscurilor de operare conform art. 6 din
Legea privind protectia muncii. Utilizati si intervalele de testare indicate pentru intretinere.

1.20 Dispozitivele de prindere a piesei de prelucrat si a uneltei

ATENTIE!
Atentie la preluarea dispozitivelor de prindere existente. Verificati critic daca dispozitivul @
de prindere este potrivit pentru masina dvs. CNC. Q
O Utilizati numai dispozitive de prindere cu rigiditate integrala.
O in urma unor avarii la dispozitivele de prindere provocate de coliziuni, trebuie sa

discutati cu producatorul acestora cu privire la continuarea utilizarii acestor

dispozitive.

1.21 Protectia mediului si apei

Masina CNC este o instalatie HVB conform §19g din Legea privind resursele de apa (instalatie
pentru utilizarea substantelor periculoase pentru apa) - 4
Cand lucrati, opriti sau demontati masina CNC sau parti din aceasta, trebuie sa respectati v
cerintele Legii privind resursele de apa (WHG). Informatii detaliate despre aceasta gasiti in
Regulamentul privind instalatiile de manipulare a substantelor periculoase pentru apa (VAwS).

Siguranta L28HS | L34HS RO

Versiunea 1.0.4 -2018-12-12 Tradus din versiunea originala Pagina 21



OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

2 Date tehnice

Urmatoarele date sunt informatii despre dimensiuni si greutate si reprezinta datele masinii

aprobate de producator.

2.1 Conexiune electrica
L28HS L34HS
Conexiune totala 400V/ 50Hz/ 3 KW 400V/ 50Hz/ 6,5 KW
2.2 Racord de aer comprimat

L28HS

L34HS

Conectare [MPal]

0,7 - 0,8 (7 - 8 bari), sistem de cuplare cu conectare rapida

Consum de aer

0,025-0,03m3/hla 0,7 MPa

Consumator

Blocarea, deblocarea dispozitivului de schimbare a uneltei

Calitatea recomandata a aerului comprimat

ISO 8573.1 Clasa 2

2.3  Sistem de racire si lubrifiere
L28HS L34HS
Puterea pompei agentului de racire [W]
Volumul rezervorului [I] 48 75
Debit maxim pompa [I/min]
Inaltime de pompare maxim& [ m ]
2.4 Dimensiuni
L28HS L34HS
Lungime [mm]
ovr = ,Plan de amplasare L28HS" | 5= ,Plan de amplasare L34HS*
Latime [mm] ) .
_ la pagina 29 la pagina 30
Inaltime [mm]
Greutate totala [kg] 700 1200
25 Zonade lucru
L28HS L34HS
Mentineti un spatiu de lucru de cel putin un metru in jurul masinii,
pentru operare si reparare.
2.6  Datele masinii

L28HS

L34HS

Dorn de fixare

ISO 702-1 Nr. 3 - Forma A2

ISO 702-1 Nr. 4 - Forma A2

Adaptor conic scurt cu suruburi in fata

Alezaj arbore [mm] 32 46
Distanta maxima dintre varfuri [mm] 650 800
Tnaltimea varfului [mm] 150 170

Pagina 22
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Diametru peste batiu [mm] 300 340
Diametru peste sania transversala [mm] 200 152
Latime batiu [mm] 180 208
Turatie arbore [min’"] 40 - 4000 30 - 4000
Putere motor arbore 2,2 KW 3,7 KW
Cuplu de strangere motor de actionare 14 Nm 23,6 Nm
Cuplu de strangere la arbore 28 Nm 40 Nm
Universal [mm] 125 160
Canal universal [mm] 32 42

2.7 Distante de deplasare, viteza de avans

L28HS L34HS
Axa X [mm] 145 185
Viteza de avans, axa X [mm/min] 8000 6000
Axa Z [mm] 465 540
Viteza de avans axa Z [mm/min] 8000 8000
2.8 Precizie
L28HS L34HS
Precizie de repetabilitate + 0,015 mm
Precizie de pozitionare 0,03 mm

2.9 Dispozitiv de schimbare a uneltei pana in anul de fabricatie 2016

L28HS L34HS
Locasuri pentru unealta 4 x cap adaptor patrat / 4 tije de oricate
gaurire
Numarul de locasuri pentru unealta 8 8
Cap adaptor patrat [mm] 12x12 16x16
Diametru adaptor tija de gaurire [mm] 16 16
Mecanism de antrenare Inlocuirea uneltei, servomotor
Dispozitiv de blocare, pneumatic

2.10 Dispozitiv de schimbare a uneltei, incepand cu anul de fabricatie 2017

L28HS L34HS
Numarul de locasuri pentru unealta 6 6
Cap adaptor patrat [mm] 16 16
Diametru adaptor tija de gaurire [mm] 16 16
Mecanism de antrenare Electric
Date tehnice L28HS| L34HS RO
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2.11 Papusa mobila
L28HS L34HS
Adaptor papusa mobila [mm] MK2 MK3
Diametru pinola papusa mobila 30 45
Cursa pinola papusa mobila [mm] 80 120
212 Conditii ambientale - Operare
L28HS ‘ L34HS

Temperatura

19 - 21 °C (pentru rezultat de strunjire optim)
19 - 21 °C (pentru operare fara defectiuni)

Umiditatea relativa a aerului

5...95% fara condens

213 Emisii

L28HS L34HS

Nivel de presiune acustica

max. 74 dB(A) max. 76 dB(A)

Nivel de putere acustica

max. 92 dB(A) max. 96 dB(A)

Nivelul maxim de presiune acustica la o distantd de 1 m de masina si la 1,60 m deasupra solului.
Masurat la turatia maxima a arborelui, mers in gol, fara dispozitive de prindere pe arbore.

ATENTIE!

Operatorul de pe masina ar trebui sa poarte protectie fonica si antifoane.

INFORMATII

Aceasta valoare a fost masuratd la o masind noua, in conditii de exploatare conforme. in
functie de varsta, respectiv de uzura masinii, nivelul de zgomot al masinii se poate modifica. In
plus, valoarea emisiilor de zgomot este influentata si de factorii tehnici de productie, de ex.

turatie, material si conditiile de fixare.

2.14 Dorn de fixare - L28HS, universal

2.14.1 Dorn de fixare - L28HS, DIN ISO 702-1 Nr. 3 - Forma A2

DIN ISO 702-1 Nr. 3 - Form A2
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I I 2.14.2 Universal cu fixare centrica - L28HS, 125 mm
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Universal

Flans& universal

2.15 Dorn de fixare - L34HS, universal

2.15.1 Dorn de fixare - L34HS, DIN ISO 702-1 Nr. 4 - Forma A2

DIN ISO 702-1 Nr. & - Form A2
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2.15.2 Universal cu fixare centrica - L34HS, 160 mm
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I I 3  Montare si punere in functiune

INFORMATII

Masina CNC este complet preasamblata. Livrarea se face intr-o cutie de lemn.

3.1 Volumul livrarii
Comparati volumul livrarii cu informatiile din avizul de livrare.

Verificati imediat starea masinii CNC la receptia ei si reclamati fara intarziere eventualele
daune la transportator, chiar daca ambalajul nu este deteriorat. Pentru a va putea asigura
pretentiile fatd de transportator va recomandam sa lasati temporar masinile, dispozitivele si
materialele de ambalare in starea in care le-ati gasit la constatarea daunei sau sa le fotografiati
in aceasta stare. Pentru orice alta reclamatie va rugam sa ne informati in termen de sase zile
de la primirea livrarii.

Verificati daca toate piesele sunt strénse.

3.2 Transport

AVERTISMENT!

Se pot produce raniri grave ajungénd pana la deces prin rasturnarea sau caderea masinii A
sau a partilor sale componente de pe incarcatorul cu furca sau vehiculul de transport.
Respectati instructiunile si indicatiile de pe cutia de transport:

O Centre de greutate -‘*’-

O Puncte de prindere 'l' ”
(marcarea pozitiilor pentru mijloacele 'l' ,4
de prindere a greutatilor) ‘l. ‘4

>

O Pozitia de transport indicata
(marcarea suprafetei de sprijin)

O Mijloace de transport ce trebuie folosite
O Greutati

AVERTISMENT!
Se pot produce raniri grave ajungadnd pana la deces din cauza unor dispozitive si A
mijloace de ridicat insuficient de puternice, care se pot rupe sub sarcina.

Verificati ca dispozitivele de ridicat si mijloacele de prindere a greutatilor sa fie intr-o
stare perfecta de functionare si cu o capacitate de incarcare suficienta.

Respectati reglementarile referitoare la prevenirea accidentelor.

Fixati sarcinile cu grija.

Nu stati niciodata sub sarcinile suspendate!

=) Verificati suprafata de amplasare. Aceasta trebuie sa suporte sarcina.

=» Demontati partile laterale ale cutiei de lemn.

=» Transportati masina CNC cu un stivuitor sau transpalet la locul de amplasare.
=» Demontati piulitele cu care a fost fixatd masina pe paletul de lemn.

Montare si punere in functiune L28HS| L34HS RO
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=) Ridicati masina CNC de pe paletul de lemn cu un dispozitiv de transport adecvat, de ex.
transpalet. Iz» ,Greutate totala [kg]“ la pagina 22.

=) Asezati masina CNC pe locul sau cu un dispozitiv de transport adecvat, de ex. stivuitor sau
transpalet electric.

=) Aveti grija ca in urma transportului sa nu fie deteriorate piesele componente sau vopseaua.

AVERTISMENT!
Se pot produce raniri grave ajungand pana la deces din cauza unor dispozitive si
mijloace de ridicat insuficient de puternice, care se pot rupe sub sarcina.

1= ,,Plan de amplasare L34HS* la pagina 30

Transport L28HS

Transport L34HS

RO  L28HS|L34HS Montare si punere in functiune
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3.3 Amplasare si asamblare

3.3.1 Cerinte asupra locului de amplasare

Asigurati zona de lucru din jurul masinii CNC respectand reglementarile locale privind masurile
de siguranta.

Trebuie asigurata zona de lucru pentru operare, intretinere si reparare. Respectati zonele de
siguranta si caile de evacuare prevazute conform VDE 0100 partea 729 precum si conditiile
ambientale pentru exploatarea masinii CNC.

INFORMATII

Comutatorul principal al masinii CNC trebuie sa fie usor accesibil.

3.3.2 Plan de amplasare L28HS
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3.3.3 Plan de amplasare L34HS
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3.3.4 Fixarea masinii
Montare fara dispozitiv de ancorare

=¥ Centrati masina CNC cu ajutorul unei nivele pentru masini. Deviatia de inclinare la toate
nivelele nu trebuie sa depaseasca 0,04mm/1000mm.

=¥ Ajustati inaltimea prin rotirea surubului de nivelare. Rotirea surubului de nivelare determina
ridicarea discului de cauciuc din acelasi element, la fel ca in desen.

= Controlati ajustarea naltimii prin rotirea surubului de nivelare cu ajutorul contrapiulitei.
=¥ Verificati din nou daca masina este centrata dupa cateva zile de folosire.

RO L28HS | L34HS Montare si punere in functiune
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Surub de nivelare

I

v ——— Contrapiulita
]

= |

i)

Fig.3-1: Element de amortizare a vibratiilor
Montare ancorata

Folositi montarea ancorata pentru o fixare rigida pe suprafata de amplasare. Ansamblul ancorat
este indicat atunci cand trebuie prelucrate piese mari pana la capacitatea maximé a masinii
CNC.

ATENTIE!

Rigiditatea insuficienta a suprafetei de amplasare duce la suprapunerea vibratiilor intre
masina CNC si suprafata de amplasare (frecventa proprie a componentelor). in cazul
unei rigiditati insuficiente a intregului sistem, se ating rapid turatiile critice si deplasari
in axe cu oscilatii neplacute, iar acest lucru duce la rezultate de frezare
necorespunzatoare.

=¥ Verificati din nou daca masina este centratd dupa ancorarea pe podea si cateva zile de
folosire.

3.3.5 Protectie anticoroziva

=» Pentru transport si deppzitare, pe masa masinii si suprafetele de ghidare este aplicata o
protectie anticoroziva. Inainte de prima punere in functiune, indepartati protectia
anticoroziva de la masina CNC. Pentru aceasta va recomandam parafina.

3.3.6 Conexiune electrica

=) Verificati intensitatea electrica de siguranta (siguranta) a alimentarii cu energie electrica
conform indicatiilor tehnice privind puterea totala de racordare a masinii.

=» Conectati masina.

ATENTIE!
Desfasurati cablul electric de conectare in asa fel incat sa preveniti impiedicarea A
persoanelor.

Va rugam sa verificati daca tipul de curent, tensiunea si sigurantele electrice corespund
valorilor prescrise. Trebuie sa fie disponibild o conexiune cu conductor electric de protectie.

O Sigurante de 16 A.

Din construc?ie, curentul de scurgere este mai mare de 3,5 mA. Va rugam sa acorda?i o
aten?ie corespunzatoare efectuarii testelor ma?inii in cadrul siguran?ei la locul de munca.

Montare si punere n functiune L28HS | L34HS RO
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ATENTIE!

in volumul livrarii, masina include si un stecher pentru conexiunea electrici. Acesta este
folosit in scopuri de receptie si testare. Pentru operarea masinii, este necesar sa
indepartati stecherul si sa conectati masina direct la alimentarea cu energie electrica.

L

Conectati masina CNC la un tablou electric. Conectarea prin intermediul unui stecher CEE
obisnuit de 16A nu este permisa, deoarece curentul de scurgere al convertizorului de frecventa
depaseste valoarea permisa de 3,5 mA (vezi EN 50178 / VDE 5.2.11.1).

ATENTIE!

in functie de structura retelelor, pot apirea defectiuni la masina in conditii extreme.
Pentru a fi excluse efectele asupra retelei electrice interne, masina trebuie dotata cu un
filtru de retea de catre operator. Din acest motiv, in atelierele cu multi consumatori
puternici, este posibil sa fie necesara si o instalatie pentru compensarea retelei. Apelati
la compania dvs. furnizoare de energie electrica.

L

ATENTIE!

Convertizoarele de frecventa (regulatoare) pot declansa intrerupatorul de protectie Fl al
alimentarii cu energie electrica. Pentru a evita perturbarea functionarii, aveti nevoie fie
de un intrerupator de protectie Fl sensibil la curent in impulsuri sau de unul sensibil la
toate tipurile de curent.

L

ATENTIE!

Atentie deosebita la conectarea corecta a tuturor celor 3 faze (L1, L2, L3) si a cablului de
impamantare.

Conductorul neutru (N) al sursei de alimentare cu energie electrica nu se conecteaza.

3.3.7 Curentin conductorul de impamantare de protectie

Intrucat poate fi generat un curent continuu prin convertizorul de frecventa din conductorul de
impamantare de protectie, daca in retea este necesar un dispozitiv de protectie impotriva
curentilor reziduali (ELCB/RCD) in amonte, trebuie respectate urmatoarele indicatii:

Exista trei tipuri FI obisnuite (ELCB/RCD):

O AC - pentru identificarea curentilor reziduali de tipul c.a.

O A - pentru identificarea curentilor reziduali de tipul c.a. si a curentilor reziduali in impulsuri
de tipul c.c. (cu conditia ca intensitatea curentului de tipul c.c. sa atinga valoarea zero cel
putin o data la jumatatea ciclului).

O B - pentru identificarea curentilor reziduali de tipul c.a. si a curentilor reziduali de tipul c.c. in
impulsuri si fara impulsuri.

Tipul AC nu trebuie folosit niciodata pentru convertizoare.
Tipul A poate fi folosit numai pentru convertizoare monofazate.
Tipul B trebuie folosit pentru convertizoare trifazate.

Céand se utilizeaza un filtru CEM extern, trebuie prevazuta o intarziere de cel putin 50 ms
pentru evitarea opririlor gresite. Curentul de scurgere poate depasi pragul de declansare pentru
o oprire gresita, daca fazele nu sunt comutate simultan.

Reteaua electrica

Masina CNC este conceputa pentru conectarea la reteaua TN si la retelele TT cu punct neutru
impamantat.

Operare nepermisa

Operarea n retele TN cu conductor de faza nu este permisa.
Operarea in retele TT cu punct neutru impamantat nu este permisa.

RO L28HS | L34HS Montare si punere in functiune
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Operarea in reteaua IT nu este permisa. Intr-o retea IT, toti conductorii sunt izolati impotriva
conductorului de protectie PE si sunt conectati cu acesta printr-o impedanta. Operarea in retele
IT nu este permisa.

Retele permise
Operare in reteaua TN si TT
Reteaua TN

Reteaua TN conform IEC 60364-1 (2005) transfera conductorul de protectie PE printr-un
conductor la masina instalata. De regula, punctul neutru este Tmpamantat intr-o retea TN.
Exista variante de retea TN cu conductor de faza impamantat, de ex. cu L1 impamantat.

Reteaua TN poate transfera conductorul neutru N si conductorul de protectie PE separat sau
impreuna.
Reteaua TT

Intr-o retea TT impamantarea transformatorului si imp&dmantarea instalatiei sunt independente
una fata de cealalta. Exista retele TT cu si fara transfer al conductorului neutru N.

3.3.8 Racord sursa de alimentare cu aer comprimat

=» Deschideti aparatoarea si conectati sursa de alimentare cu aer comprimat de cel putin 6,5
bari la sistemul de cuplare cu conectare rapida al unitatii de intretinere pentru aerul
comprimat.

=¥ Cu ajutorul surubului de reglare al unitatii de intretinere, reglati o presiune de 6,3 bari.
Presostat Nl

Manometru

Gresor aer comprimat

Abb.3-2: Unitate de intretinere aer comprimat

ATENTIE!

Pentru o operare a masinii fara defectiuni, instalatia de aer comprimat cu presiunea
necesara trebuie sa fie disponibila langad masina permanent, cu acelasi nivel de calitate.

l Evacuare aer comprimat

Montare si punere n functiune
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Daca alimentarea cu aer este necorespunzatoare, se pot produce intreruperi in procesul

de schimbare a uneltei.

Cilindru dispozitiv de schimbare a uneltei :;:|

| 4| 2
s
L/ ‘:\ iy /T

Supapa de sens 5(1]3

AR~

Unitate de intretinere aer comprimat

[ eromer |
L ;%* | ||
N N —— | W’“

| 1
' |
L__d G
Regulator de presiune resor aer Presostat
comprimat

Filtru

3.4  Prima punere in functiune

AVERTISMENT!

Prima punere in functiune poate fi efectuata numai dupa instalarea corespunzatoare.

3.41 Umplerea cu lubrifiant de racire

INFORMATII

Masina CNC este livrata fara lubrifiant de racire.

=» Umpleti rezervorul pentru lubrifiant de racire cu lubrifiant de racire adecvat, prin zona de
prelucrare a masinii CNC. i ,Lubrifianti de racire” la pagina 74

ATENTIE!

Pompa se deterioreaza daca functioneaza in regim uscat. Pompa este gresata cu
lubrifiantul de racire. Nu utilizati pompa fara lubrifiant de racire.

INFORMATII

Ca lubrifiant de racire, utilizati o emulsie solubila in apa si nepoluanta, pe care o puteti
achizitiona de la magazinele de specialitate.

Asigurati-va ca lubrifiantul de racire este ulterior colectat.

Acordati o atentie deosebitd reciclarii lubrifiantilor si a agentilor de racire folositi.
Respectati indicatiile oferite de producator privind reciclarea.

=) - =
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3.4.2 Lubrifianti de racire

INFORMATII

Strungul a fost lacuit cu un lac alcatuit dintr-o singura componenta. Aveti in vedere acest
criteriu la alegerea lubrifiantului de racire.

Optimum Maschinen Germany GmbH nu asigura garantie in caz de daune indirecte cauzate de
folosirea unor lubrifianti de racire necorespunzatori.

Punctul de aprindere al emulsiei trebuie sa fie mai mare de 140°C.
Daca se utilizeaza lubrifianti de racire cu punct de aprindere si care nu se combina cu apa

(continut de ulei > 15%), nu se poate exclude aparitia de amestecuri aerosoli-aer inflamabile.
Pericol de explozie.

Alegerea lubrifiantilor de racire si a uleiurilor pentru ghidajul batiului, a uleiurilor lubrifiante,
respectiv vaselina este stabilitd de utilizatorul masinii, respectiv de operator.

Prin urmare, Optimum Maschinen Germany GmbH nu poate fi facutd responsabila pentru
daune cauzate de lubrifiantii de racire si de lubrifiantii nepotriviti, respectiv de intretinerea
necorespunzatoare a acestora. Daca aveti probleme cu lubrifiantul de racire si ulei pentru
ghidajul batiului, respectiv vaselina, adresati-va furnizorului de ulei mineral.

ATENTIE!

Lubrifiantul de racire trebuie verificat cel putin o data pe saptaméana, chiar si cand

masina este oprita, cu privire la concentratie, valoarea pH, bacterii si dezvoltarea de

ciuperci.

15> ,,Lubrifianti de racire si rezervor” la pagina 85

Va rugdm sa solicitati producatorului de lubrifiant de racire sa va confirme in scris urméatoarele

proprietati relevante pentru masina.

O Produsele trebuie sa corespunda prevederilor legislative actuale si ale organismelor
profesionale.

O Solicitati documente pentru produse din partea producatorilor de lubrifiant de racire, cum ar

fi descrierea produsului VKIS si fisa tehnica de securitate CE. Din fisa tehnica de securitate
CE puteti determina clasa de pericol pentru apa (WGK).

Lubrifiantul de racire trebuie sa fie ecologic si prietenos cu postul de lucru. Astfel, acesta nu
trebuie sa contina nitriti, PCB, clor si dietanolamina (DEA) conform TRGS 611.

Trebuie puse la dispozitie avize privind toleranta pielii.

Continut de ulei mineral conform DIN 51417 cel putin 40%.

Pe céat posibil, utilizare universala pentru toate aschierile si materialele.

Durata lungéa de viata a emulsiei, adica stabila in timp si rezistenta la bacterii.

Protectie anticoroziva conform DIN 51360/2.

Reemulsificabil si neadeziv conform VKIS, fisa 9: Comportament referitor la adezivitate si
reziduuri.

Nu ataca lacul masinii conform VDI 3035

Nu ataca elementele masinii (metale, elastomeri).

Capacitate redusa a emulsiei de formare de spuma.

Pe céat posibil, cu dispersie fina pentru a se evita blocarea sitei.

000000

000
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3.5 Umplerea sistemului central de lubrifiere

Masina CNC este dotata cu un sistem central de lubrifiere.

INFORMATII

Masina CNC este livrata fara ulei lubrifiant. Sistemul central de lubrifiere se afla pe partea
stdnga a carcasei masinii L28HS. Sistemul central de lubrifiere al L34HS se afla in spatele
panoului de comanda.

Sistemul central de lubrifiere si sistemul de distributie cu supape de reglare sunt presetate si nu
trebuie reglate la punerea in functiune a masinii. Volumul pompat este de 1,0 cm?® pe ciclu.

=) Umpleti rezervorul prin orificiul de umplere cu ulei lubrifiant curat.
1= ,Lubrifianti de racire” la pagina 74
O Sistemul central de lubrifiere aprovizioneaza automat locurile de lubrifiere.
O Durata ciclului este fixa si nu poate fi modificata.
O Debitul pe ciclu poate fi redus, dar trebuie s& ramana totusi la setarea din fabrica.

Functionare:

Sistemul central de lubrifiere are o pompa cu piston automata, actionatd de un motor, cu
descarcare cu arc. Motorul are un angrenaj, care determina ciclul de functionare a pistonului
pompei. Supapele SLR sunt aprovizionate ciclic cu cantitatea de ulei setata. Cantitatea este
distribuita catre locurile de lubrifiere prin intermediul diferitelor supape.

Date tehnice:

Durata ciclu pentru 50Hz - 72 min, durata ciclu pentru 60Hz - 60 min,

Marimea rezervorului 0,474 litri, filtru de aspirare 40 um, presiune de pompare 1,4 pana la 3,4
bari (20-50 psi), volum de pompare setat de fabrica 1,0 cm?

Volum de pompare pe ciclu reglabil de la 0,2 cm® pana la 1,0 cm®
Vascozitate ulei 35-1750 cSt (150 pana la 8,000 SSU) la temperatura de operare

Maneta pompei

lesire sistem de distributie cu supape

Reglare
Debit

\ ] @ i
&

G// Orificiu de umplere
&

t
869w

Fig.3-3: Sistemul central de lubrifiere

RO L28HS | L34HS Montare si punere in functiune
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Sistemul central de lubrifiere

Reducerea debitului pe ciclu:

L -
Abb.3-4: L28HS

_
Abb.3-5:  L34HS

MASCHINEN

- GERMANY

Pentru reducerea debitului, desfaceti surubul de siguranta, masurati dimensiunea ,A”, rotiti
surubul de reglare in sensul acelor de ceasornic si mariti dimensiunea ,A” cu valoarea ,B”.

3116 Surub de siguranta
Surub de reglare
b P
B Volum de pompare

11,2mm [0,2 cm3

8,4 mm 0,4 cm?3

5,6 mm 0,6 cm?

2,8 mm 0,8 cm?3

0 mm 1,0 cm?®

Montare si punere n functiune
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3.6  Teste de functionare si verificari

Directia de rotatie a pompei agentului de racire

=¥ Verificati directia de rotatie a masinii CNC, trebuie sa rezulte un cdmp magnetic rotativ in
sensul acelor de ceasornic. Schimbati intre ele doua din trei conductoare de faza, daca
directia de rotatie este gresita. Directia de rotatie corecta se refera doar la actionarea
pompei lubrifiantului de racire.

INFORMATII

Directia de rotatie a pompei lubrifiantului de racire nu se poate verifica la pompa montata. Daca
nu iese lubrifiant de racire, este posibil ca directia de rotatie a pompei lubrifiantului de racire sa
fie gresita.

Procedura pentru verificarea directiei de rotatie:

=» = ,Pornirea masinii CNC* la pagina 54

=¥ inchideti usa glisanta si porniti alimentarea cu agent de racire.

=¥ Verificati daca iese agent de racire.

% Q

COOLANT

AVERTISMENT!
Nu schimbati niciodatd pozitia alimentarii cu lubrifiant de racire in timp ce un program
este in desfasurare.

=» Daca nu iese agent de racire si directia de rotatie a pompei agentului de racire ar putea fi A
gresita,
- verificati mai intéi gradul de umplere al rezervorului cu agent de racire,
- si apoi schimbati intre ele doua din trei faze (de ex. L1 si L2) din panoul de comanda de
la intrerupatorul de protectie al pompei agentului de racire.

AVERTISMENT!

Solicitati schimbarea fazelor de céatre un electrician!
=¥ Verificati toate nivelurile de ulei si daca lubrifiantii sunt la nivel maxim in rezervoare.
=» Executati o verificare de siguranta.

3.6.1 incilzirea masinii

ATENTIE!

Daca masina CNC, mai ales arborele de frezat, sunt operate imediat la putere maxima
fara ca masina sa fie incalzita, aceasta poate fi avariata.

De aceea, o masina rece, cum poate sa fie, de exemplu, imediat dupa transport, trebuie

lasata sa se incalzeasca in primele 30 de minute de functionare, la o viteza a arborelui de
500 1/min.

RO L28HS | L34HS Montare si punere in functiune
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I I 4 Informatii cu caracter general CNC

4.1 Calculul geometric

Pentru efectuarea deplasarilor uneltei asupra piesei de prelucrat, trebuie masurata fiecare
pozitie actuala a axelor comandate CNC, valoarea masurata trebuie raportata la un punct zero
fix si trebuie facuta comparatia cu o pozitie tinta indicatd de program.

Informatii necesare:

O Sistemele de coordonate ale masinii si piesei de prelucrat

O Punctele de referinta ale masinii, uneltei si piesei de prelucrat
O Tipul de masurare a traiectoriei

O Posibilitati de dimensionare si calcul al dimensiunilor

Principiu:

Pentru indepartarea spanului sunt necesare deplasari relative intre unealtd si piesa de
prelucrat. In programare, toate deplasarile sunt raportate la piesa de prelucrat statica.

4.2 Sistemele de coordonate ale masinilor CNC

Tipuri de sisteme de coordonate

Sistemele de coordonate permit descrierea exacta a tuturor punctelor dintr-un plan de lucru,
respectiv in spatiu.

In principiu, acestea sunt impartite Tn

O Sisteme de coordonate carteziene si
O Sisteme de coordonate polare

4.2.1 Sistemul de coordonate cartezian

Sistemul de coordonate cartezian, numit si sistem de coordonate rectangular, detine pentru
descrierea exacta a punctelor doua axe de coordonate (sistem de coordonate cartezian in plan)
sau n trei axe de coordonate (sistem de coordonate cartezian in spatiu), care sunt verticale.

In sistemul de coordonate cartezian in plan, de ex. sistemul de coordonate X,Y, fiecare punct
din plan este determinat in mod clar prin indicarea unei perechi de coordonate (X,Y).

Distanta fatd de axa Y se numeste coordonata X, iar distanta fatd de axa X se numeste
coordonata Y. Aceste coordonate pot avea semn pozitiv sau negativ.

Sistemul de coordonate cartezian in spatiu este necesar pentru reprezentarea si orientarea
pieselor de prelucrat in spatiu, de ex. piese rotative.

Pentru descrierea unica a unui punct in spatiu sunt necesare trei coordonate, numite conform
axelor corespunzatoare, coordonatele X, Y sau Z.

Aceste sisteme de coordonate tridimensionale cu zone pozitive si negative ale axelor de
coordonate permit descrierea exacta a tuturor punctelor, de ex. in spatiul de lucru al unui
strung, indiferent de locul in care se afla punctul zero al piesei de prelucrat.

4.2.2 Sistemul de coordonate polar

In sistemul de coordonate cartezian, un punct este descris, de exemplu, prin coordonatele sale
X si Y. In cazul contururilor simetrice rotative, de exemplu, modelele de gaurire circulare,
coordonatele necesare pot fi calculate numai cu eforturi semnificative.

in sistemul de coordonate polar, un punct este descris prin distanta (raza R) fatad de originea
coordonatelor si unghiul sau (a) fata de o axa definita. Unghiul (a) se refera in sistemul de
coordonate X,Y la axa X. In directia opusa este negativ.

Informatii cu caracter general CNC Drehen DE
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4.2.3 Sistemul de coordonate al masinii

Sistemul de coordonate al masinii-unelte CNC este stabilit de producator. Acesta nu se poate
modifica. Pozitia punctului de origine al acestui sistem de coordonate al masinii-unelte, numit si
punct zero al masinii, nu se poate modifica.

Deplasarile uneltei sunt definite intr-un sistem de coordonate reglementat, pe partea dreapta.
Rotatia de la +X la +Y produsa in directia +Z produce un surub cu filetul la dreapta.

Fig.4-1: Axele de coordonate ale masinii exemplificate pe strung

4.2.4 Sistemul de coordonate al piesei de prelucrat

Sistemul cje coordonate al piesei de prelucrat este stabilit de programator. Acesta nu se poate
modifica. In principiu, pozitia punctului de origine al acestui sistem de coordonate al piesei de
prelucrat, numit si punctul zero al piesei de prelucrat, este la alegere.

4.2.5 Axe rotative si axe minore

Masini CN cu masa rotativa sau cap pivotant

Axe rotative: AB C

rotire pozitiva n jurul X, Y, Z (regula méainii drepte)
Masini CN cu mai multe axe de avans

Axe minore: UV W

paralele cuaxa X, Y, Z

4.3 Axe de avans si axe rotative reglabile

Prelucrarea pieselor pe masinile-unelte CNC necesitda axe de avans reglabile, care pot fi
actionate de dispozitivele de comanda independent una de cealaltd. Rotile manuale ale
masinilor conventionale devin astfel de prisos la masinile-unelte moderne.

Strungurile CNC (Fig.) detin cel putin 2 axe de avans reglabile, denumite X si Z.

Fig.4-2: Axele CN reglabile la un strung

DE Drehen
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| ZI +7
: B =
+X
Fig.4-3: Unealta in fata centrului de rotatie
+X 4
HZ
-

Fig.4-4: Unealta Tn spatele centrului de rotatie

La strungurile CNC, arborele de lucru (suportul pentru piesa de prelucrat) este considerat axa
Z. Adica, axa Z se suprapune cu axa rotativa (vezi fig. 26 si 27). Directia axei Z este stabilita
astfel incat unealta sa se deplaseze dinspre piesa de prelucrat, daca se deplaseaza pe directia
pozitiva a axei.

Axa X este perpendiculara pe axa Z. Totusi, directia sa depinde de faptul daca unealta se afla
in fata sau in spatele centrului de rotatie.

4.3.1 Tipurile de puncte zero si de referinta

M Punctul zero al masinii
eﬂ
W Punctul zero al uneltei .
R Punctul de referinta
ffffff =
E Punctul de referinta al uneltei 7
B Punctul de contact al uneltei
(1 A Punctul de reglare al uneltei
...;.

2Ty N Punctul de inlocuire a uneltei
1/

Fig.4-5: Pozitia punctului zero si de referinta la rotire

Informatii cu caracter general CNC
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Punctul zero al masinii M

Orice masina-unealtd comandata numeric functioneaza cu un sistem de coordonate al masinii.
Punctul zero al masinii este originea sistemului de coordonate al masinii. Pozitia sa nu se poate
modifica si este stabilitd de producatorul masinii. De regula, la strungurile CNC, punctul zero al
masinii M se afla in mijlocul arborelui de lucru, iar la masinile de frezat verticale CNC deasupra
marginii stangi a saniei piesei de prelucrat.

Punctul de referinta R

in plus, o masina-unealtd CNC cu sistem de mdasurare incremental necesitd un punct de
calibrare, care serveste in acelasi timp la controlarea uneltei si a miscarilor piesei de prelucrat.
Acest punct de calibrare este numit punctul de referintd R. Pozitia sa este stabilitd in fiecare
axa de deplasare de catre comutatorul de sféarsit de cursa. Coordonatele punctului de referinta
au intotdeauna aceeasi valoare in raport cu punctul zero al masinii. Acesta este reglat in
sistemul de comanda CNC. Dupéa pornirea masinii, trebuie stabilit mai intai pe toate axele
punctul de referinta pentru calibrarea sistemului de masurare incremental.

4.4 Matematica CN

4.41 Bazele calculului coordonatelor

In cadrul programérii CNC trebuie introduse punctele profilului care trebuie realizat. Adesea
este posibila preluarea directa a acestor puncte de profil din desen, in masura in care
masuratorile sunt compatibile cu CN. Totusi, in unele cazuri este necesar un calcul al
coordonatelor.

In cadrul automatizérii, aceste coordonate sunt calculate de catre un sistem de programare CN
din posturile de lucru externe si sunt trimise direct masinii prin transfer de date. Prin urmare,
programarea CN are loc adesea direct asupra produsului, in constructie, respectiv pregatirea
lucrului (model 3D).

In programarea bazata pe computer, informatiile despre comutare si distante sunt introduse cu
ajutorul tastaturii.

4.4.2 Parametrii unui triunghi

Pentru calculul coordonatelor lipsa, sunt foarte utile rapoartele valabile pentru un triunghi.
Existd mai multe posibilitdti de a descrie un triunghi. Pentru aceasta sunt utilizati cativa din
urmatorii parametri, adica varfuri, unghiuri sau laturi.

4.4.3 Unghiurile triunghiului

Unghiurile triunghiului determina tipul acestuia. Tn functie de dimensiunea unghiurilor, deosebim
triunghiuri ascutitunghice, obtuzunghice sau dreptunghice.

La triunghi se aplica relatia:

suma unghiurilor a, b si g dintr-un triunghi este mereu 180°.

a+tb+g=180°

Cu ajutorul acesteia, este posibil s& determinati unghiul necunoscut, in cazul in care cunoasteti
celelalte doua unghiuri.

Triunghi dreptunghic

Triunghiul dreptunghic are o importantd deosebitd in geometria analitica, deoarece laturile
acestui triunghi se afla intr-o anumitéa relatie matematica.

Laturile triunghiului dreptunghic au denumiri diferite.

O Cea mailunga latura se afla n fata unghiului drept si se numeste ipotenuza.
O Cele doua laturi ale triunghiului care formeaza unghiul drept se numesc catete.
O Latura opusa unghiului a se numeste cateta opusa.

DE

Drehen Informatii cu caracter general CNC
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I I O Latura de langa unghiul a se numeste cateta alaturata.

Pe triunghiul dreptunghic se reprezinta unghiul drept printr-un sfert de cerc aflat in unghi si un
punct.

In triunghiul dreptunghic se aplica urmatoarele:

Lungimea unei laturi lipsad se poate calcula dacd se cunoaste lungimea celorlalte doua laturi.
Pentru aceasta se foloseste Teorema lui Pitagora.

Grecul Pitagora (cca 580 — 496 i.H.) a fost primul care a demonstrat urmatoarea relatie
matematica, care a fost numita Teorema lui Pitagora.

Suma patratelor catetelor este egald cu patratul ipotenuzei sau exprimata intr-o ecuatie:

a?+b?=c?

b

4.5 Functii trigonometrice

Functiile trigonometrice descriu relatiile dintre unghiuri si laturi in cazul triunghiului dreptunghic.
Cu ajutorul acestor functii este posibila calcularea lungimilor laturilor necunoscute cu ajutorul
unui unghi necunoscut si al unei laturi cunoscute. Alegerea functiei trigonometrice potrivite,
adica functia sinus, cosinus sau tangenta, depinde de latura sau unghiul cunoscut.

Pentru calcularea laturilor necunoscute trebuie folosite ecuatiile corespunzatoare, conform
exemplului de mai jos:

Se cunosc: unghiul si lungimea catetei alaturate
Trebuie sa se afle: lungimea catetei opuse

Se aplica: tan alpha = cateta opusa / cateta alaturata
De aici rezulta:

Cateta opusa = cateta alaturata x tan alpha

Informatii cu caracter general CNC Drehen DE
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5 Interfata cu utilizatorul, panoul de comanda a masinii

5.1 Structura ecranului

Fragment din manualul programatorului si utilizatorului ,SINUMERIK 808D OPM Operation”

M =) ©

HC : \MPEAEXAMPLEZ . MP
¥ RESE RO
WKS Pozitie

A B.080
/ B.080

G1 G54
inregistrare afisare

M5G("PROGRAM HEADER™ )T
G18 G?8 G71 G481
G?5 G541

:IMS:BSBB i

M5G("FACE TURHING" )T
; TECHHOLOGYT

%1 Val. act
.4 Zoom

Fig.5-1: Structura ecranului

Zona Stare

@ Zona de operare activa

Mod de operare activ
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introducerilor

Ora si data
Nume fisier program
Afisare stare program

Moduri de comanda program activ

Q@ e

Distanta de parcurs T, F, S
8.8688 nn

8.888 nmn

Program Act. Example2.MPF

© @ @

© ® O

1@5 .98
2B15785/20

SIEMENS [unctia

To oy awies

B. AP 100X Axa de
F @ A .8688 mm sl avans
S 1 E'E 50%

T ———— - -
Power [%]B o én Timpi
Contor

Valoare actuala
REL

Valoare ac
WKS

Valoare actuala
MKS

cor.

Zona Aplicare

Fereastra valori actuale

Fereastra T (W), F(V), S

Fereastra sistem de operare cu set program
Afisaj

Zona tactila si cu taste programabile

Linie de informatii

Bara orizontala taste programabile

Bara verticala taste programabile

RO  L28HS|L34HS
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Fig.5-2:

-

Panou de comanda CNC

H-E-E-HHE- o BEDE BEE

MASCHINEN

- GERMANY

Elementele de operare ale panoului de comanda CNC

Fragment din manualul programatorului si utilizatorului ,SIN

UMERIK 808D ADVANCED”

Descriere

@

Taste programabile verticale si orizontale
Accesarea unor functii de meniu specifice

@

Tasta pentru asistare integrata

Ofera instructiuni pentru

punere in functiune si operare

procedurile de

Tasta Tnapoi
Tnapoi la meniul de la nivelul superior.

@

Tasta Ajutor

Accesarea informatiilor de ajutor

Tasta de extindere a meniului

Accesarea meniului de la nivelul inferior sau
navigarea intre meniurile aceluiasi nivel

©

Taste Cursor

® © ©

Taste litere si cifre

Pentru a introduce o majuscula sau o a doua
configurare a tastei cu litere/cifre, tineti
apasata tasta ,SHIFT”.

©

Taste pentru utilizator

Taste de comanda

Interfata USB

@ ©

Tasta de confirmare a alarmei

Confirmarea alarmelor si mesajelor marcate
cu acest simbol

® O

LED-uri de stare

Interfata cu utilizatorul, panoul de comandé& a masinii

Versiunea 1.0.4 - 2018-12-12
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5.3 Elementele de operare ale panoului de comanda a masinii

Fig.5-3: Panoul de comanda a masinii

Elementele de operare ale panoului de comanda a masinii

Element auxiliara

L]
POWER ON Tensiune de antrenare
Butoane cu indicator luminos
* Indicator luminos pornit, tensiunea de antrenare activa
‘ * Indicator luminos oprit, tensiunea de antrenare dezactivata

Fragment din manualul programatorului si utilizatorului ,SINUMERIK 808D OPM Operation”

Element Descriere

<Comutator de oprire urgenta>
@ Actionati butonul cand
» Viata oamenilor este in pericol,
+ Exista pericolul ca masina sau piesa de prelucrat sa fie avariate.

Toate sistemele de actionare sunt oprite cu cel mai mare cuplu de
franare posibil.

@ @ Tasta roatd manuala (cu un afisaj de stare cu leduri)
Comanda deplasarea axei cu roata manuala electronica.

HAND
WHER.

Afigaj numar unealta
Afiseaza numarul uneltei

@ Taste mod de functionare (toate cu afisaj de stare cu leduri)

RO L28HS | L34HS Interfata cu utilizatorul, panoul de comandéa a masinii
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Fragment din manualul programatorului si utilizatorului ,SINUMERIK 808D OPM Operation”

Element Descriere
m Mod de operare ,,JOG”
JOE
..$_ Mod de operare ,REF. POINT” (traversare punct de referinta)
AEF. POINT
"'” Mod de operare ,AUTO” (mod automat)
ALTO
IE' Mod de operare ,MDA”
Introducerea manuala a programului, executie automata
MOA

@ Taste de comanda program (toate cu afisaj de stare cu leduri)

Tasta test program

Dezactiveaza emiterea de valori tintd pentru axe si arbore.
FROGRAM Comanda ,simuleaza” doar miscarile de deplasare pentru a verifica
TEST daca programul este corect.

Buton de oprire conditionata

MO1 Opreste programul n orice stare in care functia suplimentara este
programata MO1.

Tasta corectie rapida

ROV Reglarea avansului axei

E’ Tasta setare individuala

SINGLE Activeaza modul executie individuala
BLOCK

@ Taste definite de utilizator (toate cu afisaje de stare cu leduri)

Daca apasati aceasta tasta ih modul de operare dorit, lampa se

O aprinde sau se stinge.

P LED-ul este aprins: Lampa este pornita.

LAM . -
s - LED-ul este stins: Lampa este stinsa.

Daca apasati aceasta tasta in modul de operare dorit, alimentarea

ij cu agent de racire porneste sau se opreste.

& LED-ul este aprins: Alimentarea cu agent de racire este pornita.
COORANS LED-ul este stins: Alimentarea cu agent de racire este oprita.

Interfata cu utilizatorul, panoul de comandé& a masinii L28HS| L34HS RO
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Fragment din manualul programatorului si utilizatorului ,SINUMERIK 808D OPM Operation”
Element Descriere
Daca apasati aceasta tasta, sunt pornite Tnlocuirile secventiale de
unealta (doar in modul de operare ,JOG”").
TOOL LED-ul este aprins: Masina porneste Tnlocuirile secventiale de
CHANGE unealta.

LED-ul este stins: Masina opreste inlocuirile secventiale de unealta.

Daca apasati aceasta tasta Th modul de operare dorit, se activeaza
[[E mandrina pentru a strange si elibera piesa de prelucrat.

LED-ul este aprins: Activeaza mandrina pentru a strange piesa de
CHUCK prelucrat.

LED-ul este stins: Activeaza mandrina pentru a elibera piesa de
prelucrat.

INFORMATII

L28HS si L34HS nu detin un universal hidraulic. Prin
urmare tasta nu are nicio functie.

Apéasati aceasta tastd numai daca arborele este oprit.

*"; LED-ul este aprins: Activeaza mandrina externa pentru a

strange piesa de prelucrat catre interior.

LED-ul este stins: Activeaza mandrina interna pentru a
elibera piesa de prelucrat catre exterior.

INT. EXT.

INFORMATII

L28HS si L34HS nu detin un universal hidraulic. Prin
urmare tasta nu are nicio functie.

Daca apasati aceasta tastd Tn modul de operare dorit,
papusa mobila avanseaza/se retrage.

LED-ul este aprins: Papusa mobild se deplaseaza péna la
piesa de prelucrat pana cand strange capatul piesei de
prelucrat.

INFORMATII

L28HS si L34HS nu detin o papusa mobila care se
poate deplasa. Prin urmare tasta nu are nicio functie.

Taste definite de utilizator

K9 K12 O INFORMATII

TASTA <K11> ARE ALOCATA FUNCTIA DEBLOCARE,
BLOCARE USA GLISANTA. IN CAZUL SISTEMELOR DE
COMANDA CARE DETIN TASTA <DOOR>, TASTA <K11> NU

ARE ALOCARE.
@ Taste de deplasare a axelor
) Tasta axei X
> Deplaseaza axa X in directie pozitiva.
X
RO L28HS | L34HS Interfata cu utilizatorul, panoul de comandéa a masinii
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I I Fragment din manualul programatorului si utilizatorului ,SINUMERIK 808D OPM Operation”

Element Descriere
Tasta axei X
* X Deplaseaza axa X in directie negativa.

Tasta axei Y
Deplaseaza axa Y in directie pozitiva.

Tasta axei Y
Deplaseaza axa Y in directie negativa.

@
/)(Y
‘(:f
i

Tasta deplasare rapida

Deplaseaza axa selectata cu rapiditate, cand tasta axei este
apasata.

Tasta inactiva. Aceasta tasta nu are alocata nicio functie.

1 10 100

Taste trepte (cu afisaje de stare cu leduri)

Seteaza sau afiseaza treapta reglata pentru deplasarea axei.

Taste de comanda arbore principal

Porneste arborele Tn sens invers acelor de ceasornic

Opreste arborele

Porneste arborele in sensul acelor de ceasornic

Comutator corectie turatie arbore
Modifica rotatia arborelui conform corectiei turatiei arborelui.

Interfata cu utilizatorul, panoul de comandé& a masinii

L28HS|L34HS RO
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Fragment din manualul programatorului si utilizatorului ,SINUMERIK 808D OPM Operation”
Element Descriere

@ Taste stare program

Tasta oprire ciclu
Opreste desfasurarea programului CN

Tasta pornire ciclu
Porneste executia programelor CN

Tasta resetare
Reseteaza programele CN

Reseteaza alarmele care indeplinesc criteriul resetare.

Comutator corectie avans
Modifica avansul axei alese conform corectiei avansului.

RO L28HS | L34HS Interfata cu utilizatorul, panoul de comandéa a masinii
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5.4  Niveluri de protectie

SINUMERIK 808D ofera un concept al nivelurilor de protectie pentru deblocarea diferitelor zone
de date. Diferitele niveluri de protectie controleaza diferite drepturi de acces.

Sistemul de comanda SIEMENS este setat implicit la nivelul de protectie cel mai scazut 7 (fara
parola).

Daca utilizatorul nu mai stie parola, sistemul de comanda trebuie reinitializat cu date noi. Toate
parolele sunt resetate la parolele standard ale versiunii software.

ATENTIE!

inainte de a reporni sistemul de comanda cu datele standard ale masinii, asigurati-va ca
ati facut o copie de siguranta a datelor dvs., altfel toate datele se pierd dupa repornirea
cu setarile standard ale masinii.

Nivel de protectie Blocat de Zona
0 Parola Siemens Rezervat de Siemens
1 Parola producator Producatorul masinii
2 Rezervat
3-6 Parola utilizator final Utilizator final

(Parola standard: ,CUSTOMER”)
7 Fara parola Utilizator final

Nivel de protectie 1

Nivelul de protectie 1 necesita parola producatorului. Dupa introducerea parolei se pot efectua
urmatoarele operatiuni:

O Introducerea sau modificarea tuturor datelor masinii
O Efectuarea punerii in functiune a CN

Nivel de protectie 3-6

Nivelul de protectie 3-6 necesitad parola utilizatorului final. Dupa introducerea parolei se pot
efectua urmatoarele operatiuni:

O Introducerea sau modificarea unor parti din datele masinii

O Editarea programelor

O Reglarea valorilor offset

O Unelte de masurare

Nivel de protectie 7

Nivelul de protectie 7 este utilizat automat, daca nu se seteaza nicio parola si nu exista niciun
semnal la interfata nivelului de protectie. Nivelul de protectie 7 se poate seta din programul
utilizatorului PLC, dupa ce ati setat bitii in interfata cu utilizatorul.

Introducerea si modificarea datelor in meniurile de mai jos depind de nivelul de protectie reglat:

Corectii unealta

Deplasari punct zero

Date de reglare

Date de reglare RS232

Creare program / corectie program

00000

Interfata cu utilizatorul, panoul de comandé& a masinii L28HS| L34HS RO
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5.4.1 Parole

INFORMATII

n mod normal, nu este necesar ca utilizatorul masinii sa modifice parolele.

5.4.2 Setarea parolei

Pasul 1 ‘Setare
' parola

Modul service este deschis folosind combinatia de taste corespunzatoare. In modul service se
poate activa si dezactiva parola.

=» Apasati ' +
Stergere

Pasul 2  parola

=> setare  Introduceti parola utilizatorului final sau a producétorului.

=) Modificare = Modificati parola utilizatorului final sau a producatorului.

| parola |

|

=» Stergere  Stergeti parola utilizatorului final sau a producatorului.
| parola

|

RO
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6.1 Elemente de operare si afisare

MASCHINEN

- GERMANY

Nr. poz. Descriere

1 Universal

functioneaza)

Semnal luminos (daca lampa de semnalizare este verde --> programul CNC

Panoul de comanda a masinii

Buton pentru oprire de urgenta

Roata manuala pentru deplasarea manuala a axei X

Papusa mobila

3
4
5 Buton ,Comanda actionare pornita”
7
8
9

Roata manuala pentru deplasarea manuala a axei Z

10 Reglare trepte

Operare

Versiunea 1.0.4 - 2018-12-12 Tradus din versiunea originala
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6.2 Siguranta

Puneti in functiune masina CNC numai in urmatoarele conditii:

O Starea tehnica a masinii CNC este perfecta.

O Masina CNC este folosita conform destinatiei.

O Se respecta Manualul de utilizare.

O Toate dispozitivele de siguranta sunt montate si activate.

Eliminati avariile sau dispuneti eliminarea lor imediata. Opriti imediat masina CNC in caz de
defectiuni de functionare si asigurati-o Tmpotriva pornirii accidentale sau neautorizate.

Comunicati imediat orice modificare persoanei responsabile.
= ,Siguranta in timpul operarii“ la pagina 17

6.3 Axele masinii CNC

INFORMARE

Deplasarea catre punctul de referintdi nu este necesard, dacd masina dvs. este
configurata cu dispozitive de codificare ABS (808D ADVANCED).

Daca masina dvs. este dotata cu dispozitive de codificare INC, dupa pornire, trebuie
efectuata o deplasare catre punctul de referinta!

6.31 AxaC

Axa C este axa rotativa care comanda rotirea arborelui pentru pozitionarea precisa a piesei de
prelucrat. Axa C ofertd o indexare exacta a arborelui si o turatie redusa stabila. Axa C se
caracterizeaza printr-o rezolutie ridicata cu ajutorul unui dispozitiv de codificare.

Axa XsiY 5 ,Sistemul de coordonate al masinii la pagina 40

6.4 Pornirea masinii CNC
= Porniti comutatorul principal. i ,Comutator principal cu blocare® la pagina 15

=» Deblocati ,butonul pentru oprire de urgenta” de la panoul de comanda a masinii. —
=¥ Actionati butonul ,Comanda actionare pornita”. @
=) Asteptati pana ce comanda este pornita complet.
=¥ inchideti usa glisanta - daca nu este inchisa deja.

6.5 Deschiderea siinchiderea usii glisante

INFORMATII
Configurarea tastelor pentru deblocarea usii glisante depinde de comanda integrata.

=» Apasati tasta <K11> sau <DOOR>. Usa glisant& este deblocata.

K11

sau

[l ]

DOOR

RO  L28HS|L34HS Operare
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I I 6.5.1 Deplasarea catre punctul de referinta dupa pornire

INFORMATII

Deplasarea catre punctul de referinta nu este necesara, dacd masina este configuratd cu
dispozitive de codificare ABS (808D ADVANCED).

Daca masina dvs. este dotata cu dispozitive de codificare INC (808D), dup& pornire, trebuie
efectuata o deplasare catre punctul de referinta!

Masina nu poate fi utilizata fara deplasari catre punctele de referinta si transferarea lor catre
sistemul de comanda (punctul zero al masinii).

Cand incepe deplasarea catre punctul de referinta, axele trebuie sa se afle, pe cat posibil, intr-
o pozitie de mijloc.

ATENTIE!

Aveti grija ca papusa mobila sa se afle la capatul batiului.

~ o

Informatile de mai jos sunt doar informatii preliminare; informatii suplimentare gasiti in
manualul Siemens.

Dupa pornire, L28HS|L34HS se afla in modul Deplasare
catre punct de referinta, iar LED-ul tastei <REF POINT> este
aprins.

’d—

REF. PI¥NT

Daca axele nu au punct de referinta, este —
afisat simbolul (cerc) intre axa ,M, Ref Paint

corespunzatoare si valoare. HC : "\HPF\EXAMPLEZ . MPF
=» Axele primesc punctul de referinta cu M HE-ET ROV
,Axe taste de deplasare”. HKS Referenzpunkt
Aveti grija ca ,Buton corectura avans” sa M B 800 ""

nu se afle la ,,zero”.

MZ1 B.000

Operare L28HS | L34HS RO
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=» Deplasati fiecare axa la punctul zero al masinii pana cand pe
axa respectiva apare ,Simbol referinta”.

Dupa incheierea procesului ,Stabilire

. - ” . . el
pu.ncte de refgrln:g? axe ,_trebwe af!§at M Re*é—fpmm
,,Slmbol refe”nta Ianga denumirile HC : “\HPF \EXOMPLEZ .MHPF
axelor. @ RESET ROY
H

Dupa revenirea in modul de functionare

~JOG” sau ,HANDWHEEL”", axele pot fi deplasate manual. Utilizati
reglarea treptelor din panoul de comanda pentru a stabili treapta
sau apasati din nou tasta <JOG> sau <HANDWHEEL> pentru a
opri din nou treapta.

Treapta aleasa este afisata.

Referenzpunkt

MX1e B.0600
MZ1e B.0600

[yl

[yl

RO  L28HS|L34HS

Pagina 56 Tradus din versiunea originala

Operare

Versiunea 1.0.4 -2018-12-12



MASCHINEN

6.6  Operarea pupitrului de comanda al masinii

6.6.1 Operarea rotilor manuale pentru deplasarea manuala

- GERMANY

Nr. poz.

Semnificatie

Descriere

Q)

Roata manuala

Roata manuala pentru deplasarea manuala a axei X

O

Roata manuala

Roata manuala pentru deplasarea manuala a axei Z

Treapta

Reglarea treptei

Deplasarea manuala a axelor cand usa glisanta este inchisa

=¥ inchideti usa glisanta.

=) Comutati In modul de functionare <JOG> sau <HANDWHEEL>.
=» Selectati treapta (10).
=) Cu ajutorul sectiunii de taste ,Comanda deplasare axe” sau a rotilor manuale electronice,

puteti deplasa acum axele.

=) Deplasati axele cu rotile manuale ale pupitrului de comandé@ si @

AVERTISMENT!

Nu este posibila deplasarea manuala a axelor, daca usa glisanta este deschisa. L28HS si
L34HS nu au butoane de confirmare pentru a permite deplasarea axelor atunci cand usa
glisanta este deschisa.

Butonul de blocare a usii glisante poate fi deblocat numai pentru lucrari de intretinere si
reparare. 15" ,,Comutator de blocare usa glisanta“ la pagina 81

Operare
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6.7 Echipare
1= Vezi ,Echipare” din manualul ,Siemens 808D".

INFORMATII

In timpul operarii manuale sau automate, masina CNC se opreste imediat, cand se deschide
usa glisanta a dispozitivului de protectie.

Pentru echipare, se poate deschide usa glisanta cu ajutorul butoanelor ,K11” sau ,DOOR”.

6.7.1 Introducerea uneltei

=) Prindeti cutitul de strung in suportul pentru unealta. Cutitul trebuie fixat cat mai bine pentru
a putea prelua forta de aschiere rezultata in timpul procesului de strunjire

@) O
8 3 - © L
oo = Lo || o
o ] | ¢
u U U U U

Fig.6-1: Dispozitiv de schimbare a uneltei L28HS, tip pana in anul de fabricatie 2016

THE !

Fig.6-2: Dispozitiv de schimbare a uneltei L34HS, tip pana in anul de fabricatie 2016

RO  L28HS|L34HS Operare
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6.7.2 Masurarea uneltei

Masurati unealta si introduceti datele in memoria masinii CNC. Unealta este masurata in afara

masinii.

=) Pentru celelalte etape de lucru, procedati conform descrierii din capitolul ,Introducerea
uneltelor si a reglarilor uneltei” din manualul ,Echipare” despre Siemens 808D.

6.7.3 Fixarea piesei de prelucrat

Universal

Tnainte de prelucrare, piesele de prelucrat trebuie s& fie bine fixate pe strung, respectiv in
universal. Forta de strangere trebuie sa fie calculata astfel incat sa asigure o preluare sigura a
piesei de prelucrat si sa nu apara avarii sau deformari ale piesei.

Partile componente ale universalului trebuie sa fie concepute pentru turatia maxima a masinii,
iar turatia lor permisa trebuie sa fie indicata pe chiar pe ele. Distanta minima fatd de batiu nu
trebuie sa fie mai mica de 25 mm.

AVERTISMENT!

Nu fixati piese de prelucrat care se afla sub intervalul de strdngere permis al
adaptoarelor piesei de prelucrat, universalului, etc. Daca se depaseste intervalul de
strangere, forta de strangere a universalului este prea mica. Bacurile de prindere se pot
desface.

Utilizati numai universale concepute pentru turatia masinii.

Nu utilizati universale al caror diametru este prea mare.

ATENTIE!

Daca se fixeaza piese de prelucrat sau se monteaza universale si lunete cu greutate
mare, se poate depasi sarcina rezonabila pentru personalul implicat in operare sau
echipare.

Valori limitéd recomandate pentru ridicarea si purtarea de sarcini
Sarcina rezonabila in kg si frecventa ridicarii si manipularii
ocazional mai des
Varsta ani Femei Barbati Femei Barbati
15-18 15 35 10 20
19-45 15 55 10 30
peste 45 15 45 10 25

6.8 Indicatii despre turatii, recomandari de intretinere, turatie de referinta conform DIN
6386

Turatia de referintda inseamna numarul de rotatii pentru care forta centrifuga determinata de
modelul de bacuri respectiv corespunde celei mai mari forte de strangere in repaus. Turatia de
referinta se refera la bacurile montate catre interior, acestea netrebuind sa depaseasca
diametrul exterior al universalului.

La turatia de referinta, 1/3 din forta de stréangere existenta in repaus este disponibila pentru
fixarea piesei de prelucrat. Conditia este o stare ireprosabila a universalului.

In general, trebuie avute in vedere inscriptile de pe bacurile de prindere si de pe universal
(turatia permisa, diametrul max. etc.), indicatiile din instructiunile de utilizare a universalului, iar
la bacurile speciale, informatiile suplimentare din desenul respectiv.

Operare

Versiunea 1.0.4 - 2018-12-12

L28HS|L34HS RO

Tradus din versiunea originala Pagina 59



OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY
6.8.1  Factorii care influenteaza in mod semnificativ forta de strangere
Forta centrifuga a bacurilor de prindere

Pentru calculul fortei de strangere necesare pentru prelucrarea unei piese, trebuie avuta in
vedere forta centrifuga a bacurilor de prindere.

Fc Forta centrifuga in N
Fe=m-rs-(51)? -
\ / 30 m Masa in kg/set
S/\ o‘ = rs Distanta centrului de greutate in metri la centrul de avans
E o
A
y DTC\[ n Turatie min™!
s ‘g,, ro Distanta centru de greutate bac de prindere

Turatia permisa se poate determina conform Directivei VDI 3106 ,Determinarea turatiei permise
la universale (universal cu bacuri)’. Aceasta directiva permite si determinarea fortei de
strAngere ramase daca turatia este data.

Forta de strangere initiala

©
1 FspU S
o £
c
B g
«© e
- o
(2] T
[}
© . . N
S F Forta de strangere minima nedgsa Piesa de prelucrat
spmn~-—— """ - -—- - —-—-—-—-—-—-—-——-—— & . .

b © este eliberata necontrolat

[2]

O @©

T £

T

G2

L o

Turatie N m

6.8.2 Iintretinerea universalelor

O conditie importanta pentru functionarea ireprosabila a unui universal este lubrifierea regulata
si atentd a tuturor suprafetelor de alunecare. Astfel se evita reducerea fortei de strangere si
uzura prematura.

Respectati instructiunile de intretinere ale producatorului cand tnlocuiti universalul.

Stropi ale lubrifiantului de racire ajung pe universal si spala vaselina de pe bacuri. Pentru a
pastra forta de strangere si precizia universalului pentru mai mult timp, este necesar sa ungeti
regulat universalul. Lubrifierea necorespunzatoare duce la defectiuni de functionare cu o forta
de strangere redusa, afecteaza precizia si cauzeaza o uzura excesiva.

Universalul utilizat trebuie uns cel putin o data pe saptdmana. Lubrifiantul trebuie sa fie unul de
fnalta calitate, conceput pentru suprafete de contact cu presiune ridicata. Lubrifiantul trebuie sa
reziste lichidului de racire si altor substante chimice.

Bacul de prindere si suruburile de fixare a acesteia sunt piese de uzura. Durata lor de viata este
limitatd. Prin urmare, va recomandam sa dispuneti verificarea acestora de catre personal de
specialitate la intervale regulate (de ex. verificarea fisurilor prin metoda lichidelor penetrante
sau examinarea cu pulberi magnetice (fondanti), verificarea cu curenti turbionari, verificarea cu
ultrasunete) si eventual Tnlocuirea lor.

RO
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6.8.3 Universal cu trei bacuri @ 125 mm - L28HS

GERMANY

Universal cu trei bacuri actionatd manual, strangere centrica, cu inel spiralat si bacuri de

prindere catre interior si exterior.

pe universal sau in

pentru bacuri de prindere montate catre exterior.

Turatie de referinta pentru bacuri de prindere catre interior, aliniate cu diametrul manualul de
universalului utilizare al
universalului
forta de strangere minima a tuturor bacurilor cand universalul e in repaus, cu cheia 24 KN
universalului
RO 125 mm
diametru de strangere maxim d12
. . e . 125 mm
pentru bacuri de prindere montate catre interior.
diametru de strangere maxim d6
) : « . 50 mm
pentru bacuri de prindere montate catre exterior.
diametru de strangere minim d5
3 mm

Turatia de referinta este valabild pentru bacurile de prindere catre interior, livrate impreuna cu

universalul, care coincid cu diametrul exterior al universalului.

RO

o
o

d12

Operare
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6.8.4 Universal cu trei bacuri @ 160 mm - L34HS

Universal cu trei bacuri actionatd manual, strangere centrica, cu inel spiralat si bacuri de

prindere catre interior si exterior.

pe universal sau in
Turatie de referinta pentru bacuri de prindere catre interior, aliniate cu diametrul manualul de
universalului utilizare al
universalului
forta de strdngere minima a tuturor bacurilor cand universalul e in repaus, cu cheia 31 KN
universalului
RO 160 mm
diametru de strangere maxim d12
. . we . 160 mm
pentru bacuri de prindere montate catre interior.
diametru de strangere maxim d6
. : < . 64 mm
pentru bacuri de prindere montate catre exterior.
diametru de strangere minim d5
. . « . 3 mm
pentru bacuri de prindere montate catre exterior.

Turatia de referinta este valabild pentru bacurile de prindere catre interior, livrate impreuna cu

universalul, care coincid cu diametrul exterior al universalului.

d5/d6
RO

o

d12

RO
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I I 6.9 Prinderea pieselor de prelucrat cu lungime ridicata

ATENTIE!

Piesele lungi care ies din arborele tubular al arborelui principal trebuie protejate cu
aparatori corespunzatoare de catre operator. Aparatoarea poate fi un manson care este
prins de papusa fixa si acopera complet, ca un dispozitiv de protectie, piesa de prelucrat
care iese.

in principal, in acest mod de prelucrare de preferat sunt dispozitivele de incarcare ale
barelor.

ATENTIE!

Piesele lungi trebuie sustinute suplimentar. Sustinerea se realizeaza cu papusa mobila si
- daca este necesar - si cu o luneta.

6.10 Moduri de operare

6.10.1 Operare manuala

Operarea manuala este posibila in modul de operare ,JOG” si modul de operare ,MDA”. Vezi
capitolul ,Operare manuala” din manualul ,Siemens 808D".

6.10.2 Operare automata

Vezi capitolul ,Operare automata” din manualul ,Siemens 808D”.

6.10.3 MM + (doar optional)

Permite trecerea masinilor conventionale la programare CNC. Masina se poate folosi ca o
masina conventionald, cu ajutorul rotilor manuale, dar cu avantajele ciclurilor tehnologice CNC.

Functii:

Deplasare paralela cu axele

Strunjire conica

Strunjire pe raza

Gaurire in centru

Prelucrare filete

Canelare

Filetare

Prestrunjire contururi

Descrierea MM + Siemens este disponibila in momentul editarii acestui manual de utilizare
doar in limba engleza. https://support.industry.siemens.com/cs/document/67316421/
manual-machine-plus-(turning)?dti=0&lc=en-RO

000000 O0O0

Bazele:

Trebuie sa efectuati urmatorii pasi inainte de a putea continua prelucrarea manuala:

Axe de referinta

Unelte masurate

Setarea opritoarelor finale de cursa
Setarea punctului zero al uneltei

0000

Operare L28HS| L34HS RO
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6.11 Programare

Pentru celelalte etape de lucru, procedati conform capitolului ,Programarea pieselor, sistem,
programare si cicluri” despre ,Siemens 808D”.

Programarea manuala, respectiv programarea pieselor:

n cadrul acestui tip de programare, trebuie sa creati programul manual si sa il introduceti in
sistemul de comanda. Aceasta programare directa in codul DIN este o metoda costisitoare,
care presupune multa pricepere si care a fost preluata in mare parte de sistemele CAD/CAM,
care creeaza direct un program de prelucrare.

Programare automata:

Cu ajutorul unui program CAD/CAM (de exemplu, un program 3D CAD cu un coprocesor),
datele de constructie sunt transferate (semi)automat intr-un program executabil. in cadrul
acestui tip de programare, se creeaza un model 3D cu ajutorul computerului. Secventele de
deplasare ale masinii sunt calculate cu ajutorul unei secvente de lucru indicate de utilizator.
Aceste programe acceseaza o baza de date de unelte, care contine toti parametrii uneltei
(turatie, avans, diametru etc.). Cu ajutorul acestei structuri de program sistematice, utilizatorul
are posibilitatea sa creeze in cel mai scurt timp un program fara a cunoaste comenzile de
program individuale si sintaxa acestora.

Ca material de sprijin, va recomandam programul software SINUMERIK 808D on PC atat
pentru pregatire cat si pentru operare.

SINUMERIK 808D on PC este completarea software ideala pentru strungurile CNC de la
OPTIMUM.

Ca software de instruire, acest program ofera o instruire rapida despre utilizarea sistemului de
comanda Siemens Sinumerik 808D. Angajatii cu putina experientd CNC pot Tnvata bazele
programarii DIN si pot scrie si testa programe cu ciclurile Siemens 808D.

Puteti obtine Sinumerik 808D on PC precum si alte informatii prin intermediul site-ului Siemens.

RO  L28HS|L34HS Operare
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6.12 Reglarea turatiei

INFORMATII
Puteti regla turatia prin intermediul programului CNC sau prin introducerea manuala in
masina CNC.

=» Reglati turatia in program. Turatia necesara depinde de diametrul piesei de prelucrat, al
materialului de prelucrat, al cutitului de strung precum si de reglarea cutitului (material) fata
de piesa de prelucrat.
= ,Viteze de aschiere® la pagina 67

O Interval de turatii == ,Turatie arbore [min-1]“ la pagina 23

6.13 Pornirea programului

Reglati alimentarea cu agent de racire de la dispozitivul de schimbare a uneltei. Directia
alimentarii cu agent de racire se poate modifica doar in timpul configurarii. Prin intermediul
programului CNC puteti porni alimentarea cu lubrifiant de racire.

AVERTISMENT!

Nu schimbati niciodatd directia alimentarii cu lubrifiant de racire si nu interveniti niciodata
asupra masinii, in timp ce un program este in desfasurare.

ATENTIE!

inainte de a porni programul, trebuie si inchideti usa glisanta a dispozitivului de
protectie.

-> Tnchide’;i complet dispozitivele de protectie.

=) Treceti la modul de operare ,AUTO/MDA”

6.14 Oprirea masinii CNC
=¥ Opriti masina de la comutatorul principal.

= in cazul unei perioade de repaus mai lungi, opriti masina CNC de la comutatorul principal si
protejati comutatorul principal cu un lacat.
15> ,Oprirea si asigurarea masinii CNC* la pagina 18

6.15 Interfete de date si conexiunea de curent

Cand conectati interfetele de date trebuie sa urmati cel mai scurt traseu de la cablul de date la
interfata sistemului de comanda. Cablul poate fi ghidat de-a lungul liniilor sistemului de
masurare. Dar in niciun caz, acesta trebuie dus in panoul de comanda, in apropierea
dispozitivelor de actionare a axelor CN sau a convertizorului de frecventd. Radiatia
electromagnetica determina erori in transferul de date (problematica CEM).

Sistemul de comanda dispune de urmatoarele interfete de date.
O Conexiune X130 Ethernet (conexiune RJ45, doar 808D ADVANCED)

O Conexiune USB
O Conectare la reteaua electrica

Operare
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I I 7  Viteze de aschiere

7.1 Alegerea vitezei de aschiere

Multitudinea de factori de influenta face imposibila prezentarea de indicatii general valabile des-
pre
viteza de aschiere ,corecta”.

Panourile cu valori orientative pentru vitezele de aschiere trebuie evaluate cu mare atentie,
deoarece sunt valabile numai pentru anumite cazuri. Sunt de recomandat valorile orientative
din fisierele AWF fara racire (nu sunt valori ideale). De asemenea, trebuie evaluate panourile
cu valori orientative ale producatorilor de materiale de taiere, de ex. pentru materialele de taiere
din metal dur, indicatiile firmei Friedrich Krupp Widia, Essen.

Ueeo este viteza de aschiere la o durata de folosire de 60 min., U4 pentru o durata de folo-
sire de 240 min. Se alegeV g, pentru un cutit de strung simplu, care se poate schimba usor;
Ueoao pentru seturi de unelte simple interdependente; U.4g9 pentru seturi de unelte compli-
cate, a caror schimbare necesitd mai mult timp din cauza interdependentei si a preciziei de
taiere. Aceleasi observatii sunt valabile cu privire la repararea uneltelor.

In general se aplicd urmatoarele: Viteza mare de aschiere produce o aschiere rapida, iar viteza
micéa de aschiere produce o aschiere convenabild in ceea ce priveste costurile.

7.2 Influente asupra vitezei de aschiere
g, = viteza de aschiere in [m/min]
t = durata de folosire in [min]

Durata de folosire t reprezinta intervalul in minute in care cutitul taie pana la reprelucrarea
necesara. Ea are cea mai mare importanta economica. t este la acelasi material cu atat mai
mic, cu cat de mare este q., de ex. doar putine minute daca ¢, = 2000 m/min. La acelasi t ,
materialele diferite necesita diferite (. . Toate consideratiile de acest tip se bazeaza pe faptul
ca celelalte conditii de aschiere sunt pastrate constante (material, unealta, conditii de reglare).
Daca se modifica numai una dintre conditii, trebuie sa se modifice si (. pentru a se ajunge la
aceeasi valoare t . De aceea, sunt utile doar tabelele cu viteze de aschiere in care sunt vizibile
toate conditiile de aschiere.

7.3  Exemplu pentru calculul turatiei necesare pentru strungul dvs.

Turatia necesara depinde de diametrul piesei de prelucrat, al materialului de prelucrat, al
cutitului de strung precum si de reglarea cutitului (material) fata de piesa de prelucrat.

Materialul de prelucrat: St37

Material (cutit de strung): Metal cu duritate ridicata

Unghiul de reglare [k,] a cutitului de strung fata de piesa de prelucrat: 90°
avans ales [f]: cca 0,16mm/U

Valoare tinta viteza de aschiere [q.] conform tabelului: 180 metri pe minut

Diametrul [d] piesei dvs. de prelucrat: 60mm = 0,06m [metru]
9C _ 180m _ 955min_1

nxd minx3,14x0,06m

Turatie n=

Reglati o turatie a strungului care se afla sub turatia calculata.

Viteze de aschiere Drehen DE
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7.4 Tabel viteze de aschiere

Valori standard pentru vitezele de aschiere(]. in m/min la strunjirea cu otel rapid (SS) si metal cu duritate ridicata. (Fragment din VDF 8799, Gebr.

Boehringer GmbH, Goép-

pingen)
Retfésctt?ﬁ'a Avans f in mm/U si unghi de reglare k; ') )
) Rpn s 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1 1,6 2,5
Material N Material °)
mm? 450 | 600 | 90° | 45° | 60° | 90° | 45° | 60° | 909 | 450 | 600 | 900 | 450 | 60° | 90° | 45° | 60° | 90° | 45° | 60° | 90° | 450 | 600 | 900 | 450 | 60° | 90°
St34; St37; C22, SS 50 | 40 | 345 | 45 | 355 | 28 | 355 | 28 | 224 | 28 | 224 | 18 | 25 | 20 | 16 | 20 | 16 |25 | 16 | 125 10
St42 pana la 500 P10 || 250 | 236 | 224 | 224 | 212 | 200 | 200 | 190 | 180 | 180 | 170 | 160 | 162 | 150 | 140 | 140 | 132 | 125 | 125 | 118 | 112 | 112 | 106 | 100
St50.C 35 500,600 Ss 45 [ 355 | 28 | 355 | 28 | 224 | 268 | 224 | 18 | 25 | 20 | 16 | 20 | 16 | 125 16 | 125 ] 10 [ 125 | 10 | 8
' P10 || 224 | 212 | 200 | 200 180 | 170 | 160 | 160 | 150 | 140 | 140 | 132 | 125 | 125 | 118 | 112 | 112 | 106 | 100 | 100 | 95 | 90
S160: C45 £00..700 SS 355 | 28 | 224 | 28 | 224 | 18 | 25 | 20 | 16 | 20 | 16 | 125 16 | 125 | 10 |125| 10 | 8 | 10 | 8 | 63
P10 || 212 | 200 | 190 | 190 | 180 | 170 | 170 | 160 | 150 | 150 | 140 | 132 | 132 | 125 | 118 | 118 | 112 | 106 | 106 | 100 | 95
SS 28 [224 | 18 | 25 | 20 | 16 | 125 | 16 | 125 | 16 | 125 | 10 |125| 10 | 8 | 10 | 8 [ 63 | 8 | 63 | 5
St 70; C60 700..850 P10 || 180 | 170 | 160 | 160 | 150 | 140 | 140 | 132 | 125 | 125 | 118 | 112 | 106 | 100 | 95 | 95 | 90 | 8 | 8 | 80 | 75
M- 700..850 Ss 25 [ 20 | 16 | 20 | 16 | 125| 16 | 125 10 | 125 10 | 8 | 11 | 9 7 9 7 [ 56 | 7.5 | 6 | 45
N P10 || 180 | 170 | 160 | 160 | 150 | 140 | 140 | 132 | 125 | 125 | 118 | 112 | 106 | 100 | 95 | 95 | 90 | 8 | 8 | 80 | 75
oMo, 8501000 SS 20 | 16 | 125 ] 16 | 125] 10 | 125] 10 | 8 | 10 | 8 | 63 | 8 | 63 | 5 | 7.1 | 56 | 45 | 56 | 45 | 36
< ot P10 || 140 | 132 | 125 | 125 | 118 | 112 | 100 | 95 | 90 | 90 | 85 | 80 | 71 | 67 | 63 | 63 | 60 | 56 | 56 | 53 | 50
SS @1 9 | 11| 9 7 9 7 [ 56| 7 | 56 | 45 | 56 | 45 | 36 | 45 | 36 | 28 | 36 | 28 | 22
oteluri aliate 1000..1400
P10 80 | 75 | 71 | 71 | 67 | 63 | 63 | 60 | 56 | 56 | 53 | 50 | 50 | 47,56 | 45 | 45 | 425 | 40 | 335 | 335 | 315
Otel inoxidabil 600..700 P 10 80 | 75 | 71 | 71 | 67 | 63 | 56 | 53 | 50 | 50 | 475 | 45 | 45 |425 | 40 | 335 | 335 | 31,56 | 31,5 | 30 | 28
N Ss 9 7 [ 56 | 56 | 45 | 36 | 4 | 32 | 25
Ofel unealta 1500..1800 P10 75 | 425 40 | 40 | 375 | 355 | 355 | 335 | 315 | 28 | 265 | 25 | 25 | 284 | 22 | 22 | 21 | 20 | 18 | 17 | 16
Otel “’:{;;‘;&“"me P10 ||335|335|315|315| 30 | 28 | 28 |265| 25 | 22 | 21 | 20 | 20 | 19 | 18 | 18 | 17 | 16
G545 300,500 SS 45 [ 355 | 28 | 355 | 28 | 22 | 315 25 | 20 | 25 | 20 | 16 | 20 | 16 125 16 | 125 | 10 | 125 ] 10 | 8
P10 || 150 | 140 | 132 | 118 | 112 | 106 | 106 | 100 | 95 | 95 | 90 | 85 | 85 | 80 | 75 | 75 | 71 | 67 | 67 | 63 | 60
6552 500,700 Ss 28 | 22 | 18 | 25 | 20 | 16 | 20 | 16 | 125 | 16 | 125 | 10 |[125| 10 | 8 | 11 | 9 7 9 7 [ 56
P10 [[106 | 100 | 95 | 95 | 90 | 85 | 85 | 80 | 75 | 75 | 71 | 67 | 67 | 63 | 60 | 60 | 56 | 53 | 53 | 50 | 475
oS5 1B, 2000 SS 45 | 40 [ 31,56 315 28 | 22 | 22 | 20 | 16 | 18 | 16 125 125 1 | 9 | 11 | 10 | 8 9 8 63
K20 125 | 118 | 112 | 112 | 106 | 106 | 100 | 95 | 95 | 90 | 85 | 85 | 80 | 75 | 75 | 71 | 67 | 67 | 63 | 60
625 HB SS 28 | 25 | 20 | 20 | 18 | 14 | 14 | 125 10 | 11 | 10 | 8 9 8 [ 63 | 75 67 | 53| 6 | 53 |42
2000..2500 K10 95 | 90 | 85 | 85 | 80 | 75 | 75 | 71 | 67 | 67 | 63 | 60 | 60 | 56 | 53 | 53 | 50 | 47,5 | 475 | 45 | 425 | 425 | 40 | 37,5
GTS-35 SS 375|335 | 335 | 28 | 265 | 25 | 22 | 21 | 20 | 18 | 17 | 16 [125| 12 | 1 | 11 | 10 | 10 | 9 | 85 | 8
GTW-40 KT0/P10 || 95 | 90 | 85 | 85 | 80 | 75 | 75 | 71 | 67 | 67 | 63 | 60 | 60 | 56 | 53 | 53 | 50 | 47,5 | 475 | 45 | 425 | 425 | 40 | 375
Fonta RC420.570 K10 19 | 18 | A7 | 17 | 16 | 15 | 15 | 14 | 13,2 | 13,2 | 125 | 11,8 | 11,8 | 11,2 | 10,6 | 10,6 | 10 | 95 | 9 | 85 | 8 8 [ 75 | 7.1
Bronz turnat 55 53 | 50 | 475 | 475 | 45 | 42,5 | 425 | 40 | 375 | 375 | 355 | 335 | 315 | 30 | 28 | 28 | 265 | 25 | 25 | 23.6 | 224
DIN 1705 K20 [[ 315 | 300 | 280 | 280 | 265 | 250 | 250 | 236 | 224 | 224 | 212 | 200 | 200 | 190 | 180 | 180 | 170 | 160 | 160 | 150 | 140 | 140 | 132 | 125
Alama rosie SS 75 | 71 | 67 | 63 | 60 | 56 | 50 | 475 | 45 | 40 | 375 | 355 | 315 30 | 28 | 28 | 265 | 25 | 25 | 23,6 | 224
DIN 1705 K20 || 425 | 400 | 375 | 400 | 375 | 355 | 355 | 335 | 315 | 335 | 315 | 300 | 300 | 280 | 265 | 265 | 250 | 236 | 250 | 236 | 224 | 236 | 224 | 212
Alama HB SS 112 | 106 | 100 | 90 | 85 | 80 | 67 | 63 | 60 | 50 | 47,5 | 45 | 37,5 | 335 | 335 | 265 | 25 | 23.6
DIN 1709 800..1200 K20 [[ 500 | 475 | 450 | 475 | 450 | 425 | 450 | 425 | 400 | 400 | 375 | 355 | 355 | 335 | 315 | 335 | 315 | 300 | 300 | 280 | 265 | 280 | 265 | 250
Fonta Al 300,420 Ss 125 | 118 | 112 | 100 | 95 | 85 | 75 | 71 | 67 | 56 | 53 | 50 | 425 | 40 | 375 | 315 | 30 | 28 | 25 | 236 | 224
DIN 1725 K20 |[ 250 | 236 | 224 | 224 | 212 | 200 | 200 | 190 | 180 | 180 | 170 | 160 | 160 | 150 | 140 | 140 | 132 | 125 | 125 | 118 | 112 | 118 | 112 | 106 | 100 | 95 | 90
Aliaj Mg SS 850 | 800 | 750 | 800 | 750 | 710 | 750 | 710 | 670 | 670 | 630 | 600 | 630 | 600 | 560 | 600 | 560 | 530 | 600 | 560 | 530 | 560 | 530 | 500 | 530 | 500 | 475
DIN 1729 K20 [[1600 | 1500 | 1400 | 1320 | 1250 | 1250 | 1180 | 1120 | 1120 | 1120 | 1060 | 1000 | 1000 | 950 | 900 | 900 | 850 | 800 | 800 | 750 | 710 | 710 | 670 | 630 | 630 | 600 | 560

Valorile introduse se refera la o adancime de prindere de pana la 2,24 mm.

La adancimi cuprinse intre 2,24 mm si 7,1 mm, valorile trebuie reduse cu nivelul 1 al seriei R10, aproximativ 20%.
La adancimi cuprinse intre 7,1 mm si 22,4 mm, valorile trebuie reduse cu nivelul 1 al seriei R5, aproximativ 40%.

Valorile 9, trebuie reduse la strunjirea unei cruste, pojghite de turnare sau incluziuni de nisip cu 30... 50%.

Durata de folosire t pentru metal cu duritate ridicata P10, K10, K20 = 240 min; pentru otel rapid SS = 60 min.
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7.6

Lista M - Cod, functii M

Functii M la strunguri conform PAL

Nr.

auxiliara

MO0

Oprire programata

MO1

Oprire la alegere

Mo02

Final program Program principal cu revenire la

Tnceputul programului

MO03

Rotire arbore spre dreapta

M04

Rotire arbore spre stanga

MO05

Oprire arbore

MO6

nlocuirea uneltei

MO8

Pornire agent de racire

M09

Oprire agent de racire

M17

Sfarsitul secventei programului

M25

Buton de masurare unealta Thapoi in suport

M26

Buton de méasurare unealta in pozitie de
masurare spre jos

M30

Final program (precum M2)

M33

Deplasare papusa mobila la punctul zero

M34

Papusa mobila, salvare pozitie actuala

M35

Papusa mobila, deplasare la pozitia initiala

M50

Blocare dispozitiv de schimbare a uneltei

M51

Deblocare dispozitiv de schimbare a uneltei

M98

Apelare secventa program

M99

Apelare secventa program si inapoi

MASCHINEN - GERMANY

Version 1.0.4 vom 2018-12-12

Originalbetriebsanleitung
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8 Indicatii, mesaje si mesaje de eroare

Pe panoul de comanda sunt afisate toate mesajele si alarmele sub forma de text. Textul alar-

mei contine data, ora si un simbol corespunzator pentru criteriul de stergere.

Alarmele si mesajele sunt afisate separat conform urmatoarelor criterii:

O Alarmele si mesajele din programul pentru piese.
O Alarmele si mesajele de PLC si alarmele si mesajele care se refera la masina.

Descrierea alarmelor si mesajelor din programul pentru piese precum si celelalte alarme si
mesaje din sistemul de comanda SPS le gasiti in manualul de utilizare Siemens.

Numar Mesaj
700000 Papusa mobila nu este in pozitie

700001 Alarma principala

700002 Usa este deschisa

700003 Alarma utilizator 04

700004 Alarma utilizator 05

700005 Alarma utilizator 06

700006 Alarma utilizator 07

700007 Alarma utilizator 08

700008 Alarma utilizator 09

700009 Alarma utilizator 10

700010 Dispozitiv de utilizare manuala activ

700011 Pauza strangere unealta

700012 Arborele principal este franat

700013 Actionare nepermisa: Mandrina nu este stransa
700014 Pauza modificare treapta de transmisie

700015 Fara semnal treapta de transmisie

700016 Mecanismele de antrenare nu sunt pregatite
700017 Actionare mandrina nepermisa: Arbore principal/prog in curs
700018 Racire suprasolicitare motor

700019 Nivel agent de racire prea redus

700020 Lubrifiere motor suprasolicitat

700021 Nivel agent de lubrifiere prea redus

700022 Motor turela suprasolicitat

700023 Nr. prog. Poz. unealtd > Nr. max. poz. unealta
700024 Nr. max. pozitie unealta nevalid

700025 Fara semnal pozitie unealta de la turela
700026 Pauza inlocuire unealta

700027 Redeplasare catre punctul de referinta: Monitorizare declansata

DE 808D Drehen
Seite 70

Originalbetriebsanleitung
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I I MASCHINEN
Numar Mesaj
700028 Unealta nu este stransa
700029 Avertisment: Prima Activitatea de intretinere se executa
700030 Alarma: Prima Activitatea de intretinere a expirat
700031 Magazia nu se afla in poz. arborelui sau Tn poz. initiala
700032 Magazia in poz. arborelui si poz. initiala
700033 Rotire magazie nereusita: Magazie/arbore nepregatite
700034 Nr. T cautat nu coincide cu nr. T programat
700035 Pauza pozitionare arbore in pozitia de eliberare
700036 Pauza pozitionare arbore in pozitia de strangere
700037 Alarma utilizator 38
700038 Alarma utilizator 39
700039 Rotire magazie nereusita: Act. alarma respectiv unealtd neretrasa
700040 Pornire ATC nereusita: Axa Z nu este in pozitia de schimbare a uneltei
700041 Pozitie. Axa z nu a reusit: ATC nu este Tn pozitia initiala.
700042 Pauza rotire ATC
700043 Tnlocuirea uneltei a esuat: fara semnal magazie
700044 Suprasolicitare motor magazie
700045 ATC suprasolicitare motor
700046 Alarma utilizator 47
700047 Alarma utilizator 48
700048 Alarma utilizator 49
700049 Punctul de referinta al axei X nu este atins
700050 Punctul de referinta al axei Z nu este atins
700051 Directia arborelui nepermisa
700052 Pauza regim de functionare JOG
700053 Corectia turatiei arborelui nu este 100 %
700054 Arborele nu a pornit
700055 Corectie avans = 0%
700056 Modificare directie arbore la prelucrare filet nepermisa
700057 Alarma utilizator 58
700058 Alarma utilizator 59
700059 Pornirea CN nu este posibild: Usa de siguranta nu este inchisa.
700060 Modificarea PRT nu este posibila: Canalul nu a fost resetat
700061 Alarma utilizator 62
700062 Alarma utilizator 63

Indicatii, mesaje si mesaje de eroare

Version 1.0.4 vom 2018-12-12 Originalbetriebsanleitung
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Numar Mesaj
700063 Alarma utilizator 64
700064 Alarma utilizator 65
700065 Alarma utilizator 66
700066 Alarma utilizator 67
700067 Alarma utilizator 68
700068 Alarma utilizator 69

DE 808D Drehen
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I I 9 SINUMERIK 808 D

Documentatia completa Sinumerik 808D este alcatuita din urmatoarele manuale, livrate separat
impreuna cu masina.

Manuale, care sunt necesare pentru utilizator, programatorul CNC precum si pentru
personalul de intretinere si reparare a L28HS | L34HS.

O Manual Programare si utilizare (strunjire)
- Partea 1 Operatia de strunjire
- Partea 2 Programare strunjire
- Partea 3 Programare strunijire in cod ISO

Manuale, care sunt necesare pentru personalul de intretinere si reparare.

O Manual de service

O Manual de diagnostic

O Manual de functionare

O Manual Punere in functiune

Manuale si informatii suplimentare utile.

O Manual de instruire Utilizare si programare strunjire,
O Manual SPS secventa program

Descrie de ex. realizarea legaturii cu interfata V24.
O Ajutor online pentru programare si utilizare (strunjire)

Manuale care sunt necesare pentru instalarea sistemului de comanda si a
componentelor la masina:

O Manual Instalare mecanica
O Manual Instalare electrica
O Manual despre parametri

Toate manualele pot fi descarcate in format PDF Format - si in alte limbi - de pe site-ul
Siemens. La data editarii acestui Manual de utilizare, manualul Programare este disponibil in
limbile germana, engleza, rusa, poloneza, portugheza si chineza.

http://support.automation.siemens.com

Daca aveti intrebari legate de sistemul de comanda CNC, adresati-va:
Siemens AG, A&D techsupport

Tel. (+49) 0180 50 50 222

Mailto: techsupport@ad.siemens.de

Siemens AG Hotline, Helpline

Tel. (+49) 0180 50 50 111

SINUMERIK 808 D L28HS | L34HS DE
Version 1.0.4 vom 2018-12-12 Originalbetriebsanleitung Seite 73
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10 intretinere

Tn acest capitol gasiti informatii importante despre

O Inspectarea
O Intretinerea
O Reparare

masinii CNC.

ATENTIE!

intret,inerea executata periodic, profesional este o conditie importanta pentru

O siguranta operarii, \
O o functionare fara probleme,

O o durata de viata lunga a masinii CNC si

O calitatea produselor realizate de dumneavoastra.

Inclusiv echipamentele si aparatele altor producatori trebuie sa fie in stare perfecta.

PROTECTIA MEDIULUI INCONJURATOR
Asigurati-va ca atunci cand se desfasoara lucrari la echipamentul lubrifiantului de racire, E‘a‘

O Se folosesc recipiente de colectare cu capacitate de colectare suficienta pentru
cantitatea de lichid ce trebuie preluata.
O Lichidele si uleiurile nu ajung pe sol.

Strangeti lichidele si uleiurile deversate imediat folosind mijloace de absorbtie adecvate pentru
ulei si eliminati-le respectand prevederile valabile in domeniul protectiei mediului Thconjurator.

Colectarea scurgerilor

Nu puneti Thapoi in rezervoarele de stocare lichidele ce s-au scurs la reparatii sau rezultate din
deversari din afara sistemului ci colectati-le pentru reciclare intr-un recipient de colectare.

Eliminare

Nu varsati niciodatd uleiurile sau alte substante nocive pentru mediu in rigolele pentru apa,
rauri sau canale.

Uleiurile uzate trebuie predate unui centru de colectare. Tntrebat,i superiorii dumneavoastra
atunci cand nu va este cunoscut locul de reciclare.

ATENTIE!

Nu indepartati niciodata spanul cu aer comprimat si nu curatati niciodata zona de lucru a 4
masinii CNC cu aer comprimat. Curatarea cu aer comprimat in zona de lucru poate '
produce avarii masinii CNC.

10.1 Materiale de operare

10.1.1 Lubrifiantii masinii

Operarea Tn conditii de siguranta a masinii este asigurata doar daca utilizati lubrifianti potriviti.
Clasa de lubrifianti recomandata: ISO VG 68

Lubrifiant recomandat sistemul central de lubrifiere: Ulei pentru glisiere Mobil Vactra (Oil No. 2)

10.1.2 Lubrifianti de racire

Pentru evitarea defectiunilor de functionare, lubrifiantul de racire amestecat cu apa si uleiul
pentru ghidajul batiului, respectiv vaselina trebuie fie compatibili din punct de vedere chimic.

RO  L28HS|L34HS Intretinere
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INFORMATII

Strungul CNC a fost lacuit cu un lac cu o componenta. Aveti in vedere acest criteriu la alegerea
lubrifiantului de racire.

Optimum Maschinen Germany GmbH nu asigura garantie in caz de daune indirecte cauzate de
folosirea unor lubrifianti de racire necorespunzatori.

Punctul de aprindere al emulsiei trebuie sa fie mai mare de 140°C.

Daca se utilizeaza lubrifianti de racire cu punct de aprindere si care nu se combina cu apa
(continut de ulei > 15%), nu se poate exclude aparitia de amestecuri aerosoli-aer inflamabile.
Pericol de explozie.

ATENTIE!

Doar prin alegerea unor combinatii adecvate de lubrifianti de racire si uleiuri pentru
ghidajul batiului, precum si prin intretinerea si curatarea corecta a lubrifiantului de
racire, pot fi excluse probleme precum efectul stick-slip sau depunerile.

Alegerea lubrifiantilor de racire si a uleiurilor pentru ghidajul batiului, a uleiurilor lubrifiante,
respectiv vaselina este stabilita de utilizatorul masinii, respectiv de operator.
Prin urmare, Optimum Maschinen Germany GmbH nu poate fi facutd responsabila pentru
daune cauzate de lubrifiantii de racire si de lubrifiantii nepotriviti, respectiv de intretinerea
necorespunzatoare a acestora. Daca aveti probleme cu lubrifiantul de racire si ulei pentru
ghidajul batiului, respectiv vaselina, adresati-va furnizorului de ulei mineral.

ATENTIE!

Lubrifiantul de racire trebuie verificat cel putin o datd pe saptaméana, chiar si cand
masina este oprita, cu privire la concentratie, valoarea pH, bacterii si dezvoltarea de
ciuperci.

1> ,,Plan de verificare pentru lubrifiantii de racire amestecati cu apa“ la page 86

ATENTIE!

Lubrifiantul de racire si uleiul pentru mecanica masinii si sistemul pneumatic trebuie

adaptate in orice caz la apa din emulsia lubrifiantului de racire si sarcina de prelucrare.

Va rugam sa solicitati producatorului de lubrifiant de racire sa va confirme n scris urmatoarele

proprietati relevante pentru masina.

O Produsele trebuie sa corespunda prevederilor legislative actuale si ale organismelor
profesionale.

O Solicitati documente pentru produse din partea producatorilor de lubrifiant de racire, cum ar
fi descrierea produsului VKIS si fisa tehnica de securitate CE. Din fisa tehnica de securitate
CE puteti determina clasa de pericol pentru apa (WGK).

Lubrifiantul de racire trebuie sa fie ecologic si prietenos cu postul de lucru. Astfel, acesta nu
trebuie sa contina nitriti, PCB, clor si dietanolamina (DEA) conform TRGS 611.

Trebuie puse la dispozitie avize privind toleranta pielii.

Continut de ulei mineral conform DIN 51417 cel putin 40%.

Pe céat posibil, utilizare universala pentru toate aschierile si materialele.

Durata lungéa de viata a emulsiei, adica stabila in timp si rezistenta la bacterii.

Protectie anticoroziva conform DIN 51360/2.

Reemulsificabil si neadeziv conform VKIS, fisa 9: Comportament referitor la adezivitate si
reziduuri.

Nu ataca lacul masinii conform VDI 3035

Nu ataca elementele masinii (metale, elastomeri).

Capacitate redusa a emulsiei de formare de spuma.

Pe cat posibil, cu dispersie fina pentru a se evita blocarea sitei.

000000

0000

Intretinere
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10.2 Siguranta

AVERTISMENT!

Urmarile lucrarilor de intretinere si reparare executate necorespunzator pot fi:
O Accidentari grave ale persoanelor care lucreaza cu masina CNC,
O Defectarea masinii CNC.

Doar personalul calificat trebuie sa execute intretinerea si repararea masinii CNC.
Validare

Verificati si intretineti toate dispozitivele de blocare, reglare si méasurare relevante pentru
siguranta (Validare).

Documentatie

Consemnati toate verificarile si lucrarile in registrul de operare.

10.2.1 Pregatire

AVERTISMENT!

Lucrati cu masina CNC doar cand comutatorul principal este oprit si este securizat cu un
lacat impotriva repornirii.

1> ,Oprirea si asigurarea masinii CNC* la page 18. Montati o placuta de avertizare.

10.2.2 Repunerea in functiune
Tnainte de repunerea in functiune executati o verificare de sigurant.

= ,Verificarea de siguranta“ la page 16

AVERTISMENT!

fnainte de a porni masina CNC asigurati-vd neapéarat cd nu exista pericole pentru
persoane si ca masina CNC nu va fi avariata.

10.3 Inspectare si intretinere

Tipul si gradul de uzura depind in mare masura de conditile de exploatare si de utilizarea
individuala. De aceea, toate intervalele indicate se aplica doar pentru conditiile aprobate.

Interval Unde? | Ce? Cum? Verifi-
care v/

= ,Verificarea de sigurantd“ la page 16

Intretinere sau reparare
Strung CNC

Inceperea activitatii, dupa fiecare

RO

L28HS| L34HS Intretinere

Pagina 76 Tradus din versiunea originala Versiunea 1.0.4 -2018-12-12



OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

Verifi-
Interval Unde? | Ce? Cum? care ¢/
B Curatati spatiul interior al strungului si
- £ recipientul de colectare a spanului.
5 .
£ »> 5
> e =
R 3 E
o = 9 = Curatare
ON 9 3
— O B-
[} w ©
[=X c Qo
S 2 o
£ L
= o
Q
(14
e Curatati fereastra de verificare din
(] . ” .o
9o policarbonat cu un agent de curatare potrivit.
=
© =
t% >
= 3 Curatare
2 ’©
bl5 “;’.
- ©
[
1
[+*]
[T
E: = 1= ,Lubrifierea si curatarea universalului la
‘@ p page 79
,g g Curatare si lubrifiere
] 2
o [=
3T -
n
0 3 Verificati gradul de umplere al rezervorului cu
5 = agent de lubrifiere al sistemului central de
) s 8 lubrifiere.
c 9 o 5 . . I
N 2 S = 1z ,Umplerea sistemului central de lubrifiere
— c T .
LT $:= | Control nivel la page 36
- [e)] ] . o . “
S £ & N i Lubrifianti de racire” la page 74
s o0 2 o5
(3} — (<) E c
© (V] b o
c 9 3 8 a
9 ®© N
D = QD =
= - 0 ¥ o
O -
Q o )
g 3
) . . o
£ Ungeti toate suprafetele din otel. Folositi ulei
Lubrifiere fara acizi, de ex. ulei de curatat arme sau ulei
de motor.
& Jocul mai mare al ghidajelor poate fi redus
§ prin reglare.
[ Q : . «
c T . 1> ,Reglarea ghidajelor” la page 81
3 e} Ajustare
[72] =
o (U
T
[=
<«
8]
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Verifi-
Interval Unde? | Ce? Cum?
care ¢/
b 1> ,Curatarea rezervorului si a filtrului de
g 2 lubrifiant de racire” la page 79
g 2
= P
< T
(T b=
- [= <
£ o Curatare
= ©
©
Q
> S
iy o
) g i ,Curatarea panoului de comanda“ la page
g 5 81
= ©
g 0 £
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w5 ° Curatare
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° % :
1
S @
£ Verificati si controlati jocul, respectiv uzura
g . suruburilor cu bile. Dacad este necesar,
- ~ e .
S o o 2 inlocuiti arborii.
o & 8 Q '
o & o - Control
& g € o e
o 5 @ = Verificare
T = =]
c 8 o o - .
o S Inlocuire
c T =
S 5 £ =
w 3 g n-
Qo
©
o
2 1 ,Curatarea si inlocuirea ferestrelor de
8 verificare din policarbonat” la page 80
2
o
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5 K Inlocuirea ferestrelor
o > de verificare
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N
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2
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o
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Interval Unde?

Ce?

Cum?

Verifi-
care ¢/

producatorului universalului
Universal

lunar sau
conform indicatiilor

Control vizual

Controlati universalul si bacurile de prindere
cu privire la deteriorari vizibile, fisuri.

In caz de dubii, verificati fisurile universalului
prin metoda lichidelor penetrante sau inlocuiti
universalul.

10.3.1 Lubrifierea si curatarea universalului

ATENTIE!

Nu utilizati aerul comprimat pentru a indeparta praful si corpurile straine de pe universal.

Lubrifiantul de racire ajunge pe universal si sterge vaselina de pe bacuri. Pentru a pastra forta
de strdngere si precizia universalului pentru mai mult timp, este necesar sa ungeti regulat
universalul. Ungerea necorespunzatoare duce la defectiuni de functionare, reduce forta de
strangere redusd, afecteaza precizia si cauzeaza o uzura excesiva.

Ungeti universalul la niplurile de gresare. Universalul trebuie lubrifiat cel putin saptamaénal.
Lubrifiantul trebuie sa fie unul de inaltd calitate, conceput pentru suprafete de contact cu
presiune ridicata. Lubrifiantul trebuie sa reziste lichidului de racire si altor substante chimice.

Exista o multitudine de universale pe piata, care se diferentiaza substantial in ceea ce priveste
metoda de lubrifiere. Respectati instructiunile de utilizare ale producatorului universalului.

10.3.2 Completare cu ulei sistem central de lubrifiere

Sistemul central de lubrifiere aprovizioneaza parti importante ale masinii CNC. Daca nivelul de
umplere este insuficient, apare mesajul de avertizare nr. 700021.

1> ,Umplerea sistemului central de lubrifiere® la page 36

10.3.3 Umplerea cu lubrifiant de racire

Daca nivelul de umplere a lubrifiantului de racire este sub marcajul rosu de la vizorul de control,
inseamna ca se livreaza uneltei o cantitate insuficienta de lubrifiant de racire. Continuarea
prelucrarii Tn asemenea conditii duce la o duratd de viatd scazuta a uneltei si a pompei de

lubrifiant de racire.

Umpleti rezervorul pentru lubrifiant de racire prin zona de lucru a masinii CNC.

10.3.4 Curatarea rezervorului si a filtrului de lubrifiant de racire

Daca in rezervorul pentru lubrifiant de racire se depun span fin si alte corpuri strdine, este
posibil ca masina CNC sa nu se alimenteze corect cu agent de racire. In plus, se poate reduce
durata de viata a pompei lubrifiantului de racire.

Se recomanda curatarea rezervorului pentru lubrifiant de racire dupa fiecare 500 de ore de

functionare.

Cand se prelucreaza fontd sau un material similar in cazul caruia se produce span fin, se
recomanda sa curatati mai des rezervorul pentru lubrifiant de racire.

=) Scoateti dopul orificiului de scurgere si evacuati agentul de racire intr-un recipient potrivit.
Daca este necesar, folositi 0 pompa rotativa - daca nu aveti la dispozitie un recipient potrivit

- pentru a aspira lubrifiantul de racire.

Intretinere
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=¥ Inchideti supapa de inchidere si desfaceti furtunul de aspiratie de la rezervorul de lubrifiant

de racire.
=) Scoateti recipientul de colectare a spanului.
=¥ Indepartati spanul si curatati recipientul de colectare.
=) Curatati spatiul interior al rezervorului de lubrifiant de racire si filtrul (sita).

=) Etansati dopul de inchidere cu o banda de etansare pentru filete si insurubati din nou dopul
in ajutajul de evacuare.

-> Tmpinge’;i din nou recipientul de colectare a spanului in masina CNC.
= Fixati din nou furtunul de aspiratie si deschideti supapa de inchidere.
=» Daca e necesar, inlocuiti lubrifiantul de racire. Intrebati furnizorul de lubrifiant de récire la ce

interval trebuie Tnlocuit lubrifiantul deoarece acest interval depinde de tipul lubrifiantului de
racire si de conditiile de prelucrare.

ATENTIE!

Nu se recomanda pomparea lubrifiantului de racire intr-un rezervor potrivit, prin
intermediul furtunului de presiune, folosind pompa de agent de racire existenta,
deoarece agentul de racire iese cu presiune mare.

10.3.5 Curatarea si inlocuirea ferestrelor de verificare din policarbonat

AVERTISMENT!

Ferestrele de verificare din policarbonat apartin dispozitivului de siguranta de la masina
dvs. CNC.

Ferestrele de verificare din policarbonat care sunt deteriorate, zgariate sau chiar sparte
trebuie inlocuite imediat.

Pentru curatarea geamurilor masinii trebuie utilizata o laveta moale. Noi am testat si aprobat
urmatoarele produse:

Solutie pentru curatarea geamurilor Hahnerol (Hahnerol), solutie pentru curatarea geamurilor,
care nu lasa urme Sidolin (Henkel), solutie activa pentru curatarea geamurilor Aktiv-Scheiben-
Reiniger (Neumann).

Va recomandam sa inlocuiti ferestrele de verificare din policarbonat ale usii glisante la 60 de
luni de la punerea in functiune a masinii CNC.

Tn urmatoarele cazuri se recomanda inlocuirea imediata:

deformari plastice (strémbare) din cauza coliziunilor anterioare

fisuri,

deteriorarea garniturii marginilor,

patrunderea lubrifiantului de racire in structura,

distrugerea sau avarierea ecranului de protectie (stratul de acoperire) in zona de lucru sau
pe partea utilizatorului.

0000
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10.3.6 Curatarea panoului de comanda

Desi panoul de comanda a fost construit
pentru a Tmpiedica patrunderea prafului si H“‘“&l TR ]
murdariei, daca usa este deschisd, pot T i
patrunde corpuri straine. AT ’ i |

Depunerea de corpuri straine pe placile de .
circuit sau alte componente electronice M{ll[ﬂ?
poate duce la o functionare defectuoasa.

Curatati interiorul panoului de comanda la
intervale regulate.

Indepartati praful din interiorul carcaselor
electrice cu ajutorul unui aspirator. Nu )
utilizati aer comprimat pentru curatarea — 7
panoului de comanda. l'{

Nu atingeti placile de circuit sau
componentele din jurul pieselor de
conectare. Evitati lovirea componentelor electrice cu aspiratorul.

Se recomanda curatarea panoului de comanda dupa fiecare 1000 de ore de functionare.

10.3.7 Comutator de blocare usa glisanta

Comutatorul de blocare se poate debloca mecanic in scopuri de reparatie si intretinere.
Executati o verificare de siguranta, dupa ce aduceti comutatorul de blocare in starea de baza.

1= ,Verificarea de siguranta“ la page 16

Deblocare

Fig.10-1:  Comutator de blocare usa glisanta

10.3.8 Reglarea ghidajelor
Jocul mai mare al ghidajelor poate fi redus prin reglare, daca este necesar.

Sanie transversala L28HS si L34HS

Rotiti surubul de reglare in sensul acelor de ceasornic. Astfel, ghidajul este impins in spate,
reducand jocul din sania transversald. Reglati acum usor; reglarea prea fixa poate duce la

alunecare, ,efect stick-slip”.

O Desfaceti surubul de fixare.
O Reglati cu surubul de reglare.

GERMANY

Intretinere

Versiunea 1.0.4 -2018-12-12 Tradus din versiunea originala
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Surub de fixare

Parte posterioara batiu

Surub de reglare

Surub de fixare

Abb.10-2: Sanie transversala
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I I Sanie longitudinala L28HS

Reglarea nu este posibila din cauza modului de constructie.
Sanie longitudinala L34HS

Rotiti ambele suruburi de reglare in sensul acelor de ceasornic. Astfel, ghidajul este Tmpins in
spate, reducéand jocul din sania longitudinald. Reglati acum usor; reglarea prea fixa poate duce
la alunecare, ,efect stick-slip”.

O Desfaceti surubul de fixare.
O Reglati cu surubul de reglare.

Surub de regl
$urub de reglare purub de reglare Surub de fixare

= e eTe—— T

=
B EE 2 EE

Parte posterioara batiu

Surub de fixare

Abb.10-3: Sanie longitudinala
Reglati centrul papusii mobile

=¥ Desfaceti suruburile de reglare din
partea anterioara si posterioara a
papusii mobile. Surub de reglare fata

Q Prin slabirea si stréngerea alternativa a
celor doua suruburi de reglare (fata si \
spate), reglati papusa mobila in pozitia )
centrala.

=) Strangeti din nou surubul de reglare a
papusii mobile.

Fig.10-4:  Pé&pusa mobila

Intretinere L28HS|L34HS RO
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10.4 Reparare

10.4.1 Tehnician centru de asistenta tehnica @i

Pentru executarea tuturor reparatiilor solicitati un tehnician autorizat . Adresati-va distribuitorului
dvs. daca nu cunoasteti centrul de asistentd tehnica sau adresati-va companiei Stirmer
Maschinen GmbH din Germania, iar aceasta va poate indica un distribuitor. Optional

Compania Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
96103 Hallstadt

va poate indica un tehnician de centru de asistenta tehnica, dar solicitarea acestuia trebuie sa
aiba loc doar prin intermediul distribuitorului dvs.

Daca reparatiile sunt executate de personalul calificat din cadrul societatii dumneavoastra,
atunci acesta trebuie sa respecte acest Manual de utilizare.

Compania Optimum Maschinen GmbH nu isi asuma raspunderea si nu ofera garantie pentru
defectiuni si avarii aparute ca urmare a nerespectarii acestui Manual de utilizare.
Pentru reparatii folositi

O doar unelte adecvate, in stare perfecta,
O doar parti componente originale sau parti componente de serie aprobate in mod explicit de
firma Optimum Maschinen Germany GmbH.
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10.5 Lubrifianti de racire si rezervor

ATENTIE!

Lubrifiantul de racire poate provoca imbolnaviri. Trebuie evitat contactul direct cu
lubrifiantul de racire sau cu piesele unse cu lubrifiantul de racire.

Circuitele de lubrifiant de racire si rezervoarele pentru lubrifiantul de racire amestecat cu apa
trebuie golite complet, curatate si dezinfectate ori de céte ori este necesar, dar cel putin o data
pe an sau dupa inlocuirea lubrifiantului de racire.

Daca in rezervorul pentru lubrifiantul de racire se depun span fin si alte corpuri straine, este
posibil ca masina sa nu se alimenteze corect cu agent de racire. In plus, se poate reduce
durata de viata a pompei/pompelor lubrifiantului de racire.

Cand se prelucreaza fonta sau un material similar in cazul caruia se produce span fin, se reco-
manda sa curatati mai des rezervorul pentru lubrifiantul de racire.

Valori limita

Lubrifiantul de racire trebuie inlocuit si circuitul de lubrifiant de racire si rezervorul
trebuie golite, curatate si dezinfectate cand

O valoarea pH scade mai mult de 1 raportat la valoarea primei umpleri. Valoarea pH maxim
admisa la prima umplere este de 9,3

O apar modificari vizibile de aspect sau miros, pluteste ulei sau numarul de bacterii este peste
10/6/ml

O continutul de nitrit creste peste 20 ppm (mg/1) sau continutul de nitrat, peste 50 ppm (mg/1)

O continutul de n-nitrosodietanolamina (NDELA) creste peste 5 ppm (mg/a)

ATENTIE!
Respectati indicatiile producatorilor cu privire la raporturile de amestec, substantele
periculoase, de ex. produsele de curatare a sistemelor, inclusiv timpul minim de utilizare.
ATENTIE!

Nu se recomanda pomparea lubrifiantului de racire intr-un rezervor potrivit, prin
intermediul furtunului de presiune, folosind pompa/pompele de agent de racire
existente, deoarece agentul de racire iese cu presiune mare.

PROTECTIA MEDIULUI INCONJURATOR

Asigurati-va ca atunci cand se desfasoara lucrari la echipamentul lubrifiantului de racire,

O se folosesc recipiente de colectare cu capacitate de colectare suficienta pentru canti-
tatea de lichid ce trebuie preluata.

O lichidele si uleiurile nu ajung pe sol.

Strangeti lichidele si uleiurile deversate imediat folosind mijloace de absorbtie adecvate pentru
ulei si eliminati-le respectand prevederile valabile in domeniul protectiei mediului inconjurator.

Colectarea scurgerilor

Nu puneti Thapoi in rezervoarele de stocare lichidele ce s-au scurs la reparatii sau rezultate din
deversari din afara sistemului ci colectati-le pentru reciclare intr-un recipient de colectare.

Eliminare

Nu varsati niciodatd uleiurile sau alte substante nocive pentru mediu in rigolele pentru apa,
rauri sau canale. Uleiurile uzate trebuie predate unui centru de colectare. Intrebati superiorii
dumneavoastra atunci cand nu va este cunoscut locul de reciclare.

/2N

<

Kihlschmiermittel DE

Version 1.0.4 vom 2018-12-12 Originalbetriebsanleitung

Seite 85



OPTIMUM

MASCHINEN -

GERMANY

10.5.1 Plan de verificare pentru lubrifiantii de racire amestecati cu apa

Firma:

Nr.:

Data:

Lubrifiant de racire utilizat:

electrometric cu pH-metru
(DIN 51369)

Metoda de masurare la fata
locului:

cu hartie pH

(Indicatoare speciale cu
interval de masurare potrivit)

variabila de verificat Metode de verificare Intervale de Masuri, explicatii
verificare
Modificari Aspect, miros zilnic Cautarea si indepartarea cauzelor,
vizibile de ex. indepartarea uleiului, verificarea
filtrului, aerisirea lubrifiantului de racire
valoare pH Metoda de laborator: saptamanal 1) |daca scade valoarea pH

> 0,5 cu referire la prima umplere:
Masuri conform recomandarii producatorului

> 1,0 cu referire la prima umplere:
Inlocuirea lubrifiantului de racire, curatarea
circuitului de lubrifiant de racire

Concentratia de utilizare

Refractometru manual

saptamanal R

Metoda livreaza valori gresite in caz de ulei
necunoscut

Rezerva de baze

Acid de titrare conform
recomandarii producatorului

cand este
necesar

Metoda nu depinde de uleiul necunoscut

Continut de nitrit

Metoda baghetei de testare
sau metoda de laborator

saptamanal R

> 20 mg/L nitrit:

Tnlocuirea lubrifiantului de racire sau
inlocuirea piesei

sau aditivi inhibatori;

altfel, NDLA trebuie determinata in
lubrifiantul de racire sau in aer

> 5 mg/L NDELA 1in lubrifiantul de racire
(LR):

nlocuire,

Curatarea si dezinfectarea circuitului de
lubrifiant de racire, cautarea sursei de nitrit i
eventual indepartarea acesteia.

Continutul de nitrat/nitrit
al apei, daca aceasta nu
provine din reteaua
publica

Metoda baghetei de testare
sau metoda de laborator

La nevoie

Utilizarea apei din reteaua publica, daca
aceasta

> 50 mg/L nitrat: Informarea furnizorului de
apa

") Intervalele de verificare indicate (frecventa) se refera la functionarea neintrerupta. Daca datele de
functionare difera, pot exista alte intervale de verificare; sunt posibile exceptii conform capitolelor 4.4 si

4.10 TRGS 611.

Persoana responsabila:

Semnatura:

DE
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11 Parti componente - Spare parts - L28HS

/N

11.1 Comandarea partilor componente - Ordering spare parts
Va rugam sa indicati urmatoarele - Please indicate the following :

O Numarul de serie - Serial No.

O Denumirea masinii - Machines name

O Data de fabricatie - Date of manufacture
O Numarul articolului - Article no.

Numarul articolului se gaseste in lista partilor componente. The article no. is located in the
spare parts list.

Numarul de serie se gaseste pe eticheta cu specificatii. The serial no. is on the type plate.

Daca solicitati parti componente, care pot avea diferite lungimi, indicati distanta dintre varfurile
masinii. When requesting spare parts which might vary in length, indicate the distance between
centres of the machine.

11.2 Parti componente electrice - Electrical spare parts

11.3 Schema electrica - Wiring diagram

Schema electrica si lista partilor componente se gasesc in panoul de comanda al masinii CNC.
The current circuit diagram and spare parts list is located in the control cabinet of the CNC

machine.
£
o
14
z
w
le
g
U)l
S
3
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11.4 Carcasa - Housing

11-1: Carcasa - Housing

L28HS_parts_EN-RO.fm

RO | GB L28HS
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11-2: Postament - Substructure

d SHSzZ1
11.5 Postament - Substructure

wyOY-N3 sHe
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11.6 Sanie transversala - Cross slide, Versiunea 1.0
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11-3: Sanie transversala - Cross slide

L28HS_parts_EN-RO.fm
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11.8 Sanie transversala - Cross slide, Versiunea 1.1

11-5: Sanie transversala - Cross slide

L28HS_parts_EN-RO.fm
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11.9 Papusa mobila - Tailstock, Versiunea 1.0

11-6: Papusa mobila - Tailstock

L28HS_parts_EN-RO.fm
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11.10 Papusa mobila - Tailstock, Versiunea 1.1

GERMANY

A\ -
ViN

11-7: Papusa mobila - Tailstock

Lista parti componente - Parts list - L28HS
N Cantitate Marime Numarul articolului
<] Denumire Description
o Qty. Size Item no.
1 Aparatoare Cover 1 0350421001
2 Comutator de siguranta Safety switch 1 0350421002
Profil cornier Angle 1 0350421003
4 Element de blocare/ Lock/Safety switch 1 0350421004
comutator de siguranta
5 Ghidaj Guide 1 0350421005
6 Surub O O-Screw 6 0350421006
7 Balama Hinge 2 0350421007
8 Panou de comanda Electrical cabinet 1 0350421008
9 Comutator principal Main switch 1 0350421009
10 Surub Screw 4 0350421010
1 Dispozitiv de blocare Lock 4 0350421011
Element de blocare/ £
12 . N Lock/Safety switch 1 0350421012 o
comutator de siguranta ha
13 Comutator de siguranta Safety switch 1 0350421013 E
I
14 Aparatoare Cover 1 0350421014 %
o
15 Carcasa Housing 1 0350421015 w'
S
N
-
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16 Sticla de protectie Safety glass 0350421016
m m 17 Usa Door 0350421017
m N 18 Balama Hinge 0350421018
19 Surub Screw 0350421019
20 Sticla de protectie Safety glass 0350421020
21 Lampéa masina Machine lamp 0350421021
22 Sticla de protectie Safety glass 0350421022
23 Usa glisanta Sliding door 0350421023
24 Aparatoare Cover 0350421024
25 Maner Grip 0350421025
26 Aparatoare Cover 0350421026
27 Recipient colectare aschii Chip tray 0350421027
28 Usa Door 0350421028
29 Ventilator Fan 0350421029
30 Dispozitiv de lubrifiere Lubrication unit 0350421030
31 Semnal luminos Signal light 0350421031
32 Aparatoare Cover 0350421032
33 Carcasa Housing 0350421033
34 Surub Screw 0350421034
35 Carcasa Housing 0350421035
36 Interfata Interface 0350421036
37  [Sistem de comanda Siemens Siemens control 0350421037
38 Méner Grip 0350421038
39 [Sistem de comanda Siemens Siemens control 0350421039
40 Buton Button 0350421040
41 Selector Mode switch 0350421041
42 Selector Mode switch 0350421042
43 Aparatoare Cover 0350421043
44 Motor Motor 0350421044
45 Suport motor Motor holder 0350421045
46 Fulie Pulley 0350421046
47 Inel Ring 0350421047
48 Saiba Washer 0350421048
49 Bolt Bolt 0350421049
50 Encoder Encoder 0350421050
51 Surub Screw 0350421051
52 Stift filetat Grub screw 0350421052
53 Saiba Washer 0350421053
54 Curea de transmisie Belt 0350421054
55 Suport Holder 0350421055
56-1 | Jniversal 1°2”5ﬁ;":;e centrica o ne spiral chuck 125mm 3275125 353275330100
§ 56-2 Flansa universal Flange jaw chuck 8210-125-3-X 358210540800
DZ': 58 Papusa fixa Headstock 0350421058
z' 59 Saiba Washer 0350421059
U% 60 Fulie Pulley 0350421060
§ 61 Curea plata Flat belt 0350421061
Parti componente - Spare parts - L28HS L28HS RO | GB
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62 Motor in trepte Stepp motor 1 0350421062

63 Cuplaj Clutch 1 0350421063 m m

64 Carcasa Housing 1 0350421064 m N

65 Aparatoare Cover 1 0350421065

66 Piulita canelata Groove nut 1 0350421066

67 Flansa Flange 1 0350421067

68 Bucsa Bushing 1 0350421068

69 Rulment cu bile Ball bearing 4 7204 0350421069

70 Inel Ring 1 0350421070

71 Saiba Washer 1 0350421071

72 Arbore Spindle 1 0350421072

73 Saiba Washer 1 0350421073

74 Garnitura Seal 1 25x40x7 0350421074

75 Ghidaj lant energetic Guide energie chain 1 0350421075

76 Aparatoare Cover 1 0350421076

77 Batiu Machine bed 1 0350421077

78 Surub Screw 4 0350421078

79 Stift filetat Grub screw 2 0350421079

80 Flansa Flange 1 0350421080

81 Bloc Block 1 0350421081

82 Piulitd hexagonala Hexagon nut 2 0350421082

83 Aparatoare Cover 1 0350421083

84 Profil cornier Angle 1 0350421084

85 Senzor Senzor 1 0350421085

86 Suport Holder 1 0350421086

87 Piulita arbore Spindle nut 1 0350421087

88 Sanie Slide 1 0350421088

89 Piulita arbore Spindle nut 1 0350421089

90 Aparatoare Cover 1 0350421090

91 Ghidaj Guide 1 0350421091

92 Niplu de gresare Lubrication cup 1 0350421092

93 Ghidaj Gib 1 0350421093

94 Racleta Wiper 1 0350421094

95 Suport Holder 1 0350421095

96 Arbore Spindle 1 0350421096

97 Inel Ring 1 0350421097

98 Rulment Bearing 2 0350421098

99 Suport lagar Bearing block 1 0350421099

100 Surub Screw 4 03504210100

101 Bucsa Bushing 1 03504210101

102 Flansa Flange 1 03504210102

103 Carcasa Housing 1 03504210103 E

104 Saiba dintata Gear washer 1 03504210104 E

105 Curea dintata Gear belt 1 3M-312-9 03504210105 u:,l

106 Piulita canelata Groove nut 1 03504210106 §-|

107 Aparatoare Cover 1 03504210107 %

-
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108 Saiba dintata Gear washer 1 03504210108
E m 109 Profil cornier Angle 2 03504210109
m N 110 Placa Plate 2 03504210110
111 Motor in trepte Stepp motor 1 03504210111
112 Profil cornier Angle 1 03504210112
113 Suport Holder 1 03504210113
114 Placa Plate 1 03504210114
115 Placa Plate 1 03504210115
116 Postament Substruction 1 03504210116
117 Cutie Box 1 03504210117
118 Postament Substruction 1 03504210118
119 Aparatoare Cover 1 03504210119
120 Pompa agentului de racire Coolant pump 1 03504210120
121 Unitate de intretinere Service unit 1
122 Surub de reglare Ajust screw 4 03504210122
123 Talpa masina Machine foot 4 03504210123
124 Aparatoare Cover 1 03504210124
125 Rola Roll 4 03504210125
126 Postament Substruction 1 03504210126
127 Filtru Filter 1 03504210127
128 Vizor de control Sight glass 1 03504210128
130 Aparatoare telescopica Telescopic cover 1 03504215130
131 Aparatoare Cover 1 03504215131
132 Placa Plate 1 03504215132
133 Aparatoare telescopica Telescopic cover 1 03504215133
134 Piulita canelata Grooved nut 1 03504215134
135 Saiba Washer 1 03504215135
136 Piulita arbore Spindle nut 1 03504215136
137 Arbore Spindle 1 03504215137
138 Sanie ghidaj linear Linear guides slide 4 03504215138
139 Ghidaj linear Linear guides 4 03504215139
140 Placa Placa 1 03504215140
141 Aparatoare Cover 1 03504215141
142 Inel Ring 1 03504215142
143 Suport lagar Bearing block 1 03504215143
144 Inel Ring 1 03504215144
145 Garnitura Seal 1 03504215145
146 Tub Sleeve 1 03504215146
147 Inel Ring 1 03504215147
148 Tub Sleeve 1 03504215148
149 Flansa Flange 1 03504215149
£ 150 Roata dintata Gear 1 03504215150
g 151 Piulita canelata Grooved nut 1 03504215151
ﬁl 152 Sanie Slide 1 03504215152
§-| 153 Suport Holder 1 03504215153
% 154 Profil cornier Angle 1 03504215154
-
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155 Piulita arbore Spindle nut 1 03504215155

156 Placa Plate 1 03504215156 m m

157 Sanie ghidaj linear Linear guides slide 4 03504215157 m N

158 Motor Motor 1 03504215158

159 Placa motor Motor plate 1 03504215159

160 Curea dintata Gear belt 1 03504215160

161 Roata dintata Gear 1 03504215161

162 Bloc Block 1 03504215162

163 Ghidaj linear Linear guides 2 03504215163

164 Placa Plate 4 03504215164

900 Gresor Oiler 14 6 mm 03504210900

901 Postament papusa mobila Base plate tailstock 1 03504210901

902 Surub cu cap inbus Socket head screw 2 cB 70—23 - M8 x

go3 | Partesuperioard pdpusd | puciook ypper section 1 03504210903

mobila

904 Dispozitiv de reglare Adjustment device 1 03504210904

905 Stift filetat Threaded pin 1 ISO 40?2 - M6 x

906 Piesa de fixare pinola C'ampinglzf\;e spindle 2 03504210906

907 Piesa de fixare pinola C'ampinglzf\;e spindle 1 03504210907

908 Pinola Spindle sleeve 1 03504210908

909 Arbore Spindle 1 03504210909

910 | Piesa de centrare pinold Piegsis;f:;feri,”f of 1 03504210910

91 Surub cu cap inbus Socket head screw 2 cB 70-?2 - M5x

912 Inel gradat Scales ring 1 03504210912

913 Inel de centrare Centering ring 1 03504210913

914 Bila Steel ball 1 D=5mm 03504210914

915 Arc spiralat Spiral spring 1 03504210915

916 Pana Key 1 DIN 68?(51E)A 3x3 03504210916

917 Surub cu cap inbus Socket head screw 3 IS0 40?8 - M6 x

918 Clema din alama Brass clamping piece 3 03504210918

919 Roata manuala Handwheel 1 03504210919

920 Piulitd hexagonala Hexagon nut 1 DIN E::l/é‘i 032

921 Saiba plata Disc 1 03504210921

922 Maner roatd manuala Handle handwheel 1 03504210922

923 Surub de fixare mvéner roata| Fixing bolt for handle 1 03504210923

manuala handwheel

925 Piulita de fixare Clamping nut 1 03504210925

926 Saiba plata Disc 1 D=8 03504210926

927 Maner maneta de fixare Handle clamping lever 1 03504210927

928 Maneta de fixare Clamping lever 1 03504210928

929 Saiba Surub cu cap inbus 1 03504210929

930 Stift de tensionare Spring pin 1 ISO 875i- 4x28 g

931 Bucsa de ghidare Guide bush 1 03504210931 %

932 Stift de tensionare Spring pin 1 IS0 8752_ 4x24 %I

933 Tija filetata Threaded rod 1 03504210933 z;l

§
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934 Surub de fixare Tightening screw 03504210934
m m 935 Arc Spring 03504210935
m N 936 Falca mobila de prindere Clamping plate 03504210936
937 Piulita hexagonala Hexagon nut 1ISO 4035 - M12
938 Saiba Washer DIN 125-1 A 13
939 | Piesa de centrare pinola Piegsisgl‘;e;fxg of 03504210939
940 Scala Scale 03504210940
941 Excentric Eccentric cam 03504210941
942 Stift filetat Threaded pin SO 40?2 -MSx
945 Maneta de fixare Clamping lever 03504210945
946 Marcaj Marking 03504210946
948 Placa de baza Base plate 03504210948
gag | Parte s“"f:ggﬁf PAPUSA | Toiistock upper section 03504210949
950 Nit Rivet DIN 7332 “A24x
951 Carcasa Housing 03504215951
952 Pinola Sleeve 03504215952
953 Arbore Spindle 03504215953
954 Butuc de prindere Collet 03504215954
955 Bucsa de fixare Clamping bush 03504215955
956 Stift filetat Grub screw 03504215956
957 Maneta de fixare Clamping hebel 03504215957
958 Bolt Bolt 03504215958
959 Bucsa de fixare Clamping bush 03504215959
960 Surub de fixare Clamping screw 03504215960
961 Placa Plate 03504215961
962 Bolt Bolt 03504215962
963 Arbore Shaft 03504215963
964 Maneta de fixare Clamping hebel 03504215964
965 Stift filetat Grub screw 03504215965
966 Stift filetat Grub screw 03504215966
967
968 Stift filetat Grub screw 03504215968
969 Roata manuala Handle 03504215969
970 Bucsa Bushing 03504215970
971 Inel gradat Scale ring 03504215971
972 Flansa Flange 03504215972
973 Piulitd hexagonala Hexagon nut 03504215973
974 Saiba Wassher 03504215974
975 Tub Sleeve 03504215975
976 Surub Screw 03504215976
£ 977 Falca mobila de prindere Clamping plate 03504215977
n? 978 Surub cu cap inbus Socket head screw IS0 47(3% -M5x
% 979 Buton Knob 03504215979
§_| 980 Piulitd hexagonala Hexagon nut 1ISO 4032 - M16
% 981 Piulita hexagonala Hexagon nut 1ISO 4035 - M12
N
-
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982 Arc de compresie Spring 1 03504215982
983 Saiba Wassher 1 DIN125-A 13 L! ,‘
984 Niplu de gresare Lubrication cup 1 8 ﬁ m
£
[}
g
z
[}
»
=
®©
~
(%)
I
o]
N
-
RO|GB  L28HS

100

Originalbetriebsanleitung

Parti componente - Spare parts - L28HS

Version 1.0.4 2018-12-12



Zl-C1-8L0C 1°0°L UOISIBA

BunyisjuesgaLageulbuQ

L0

g9 | oY

SH8Z1 - sled aiedg - sjusuodwod ljued

SH8¢Z

wy OY-N3 sHed SHgz1

11.11 Dispozitiv de schimbare a uneltei, pana in anul de fabricatie 2016 - Tool changer, up to year of construction 2016

NV
/N

11-8: Dispozitiv de schimbare a uneltei - Tool changer

Lista parti componente dispozitiv de schimbare a uneltei pana in anul de fabricatie 2016 - Parts list
tool changer, up to year of construction 2016
N Cantitate| Marime Numarul articolului
o Denumire Description
o Qty. Size Item no.
1 Surub Screw 1 03504210201
2 Surub de fixare Clamp screw 4 03504210202
3 Stift filetat Grub screw 4
4 Surub de fixare Clamp screw 4 03504210204
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5 Prindere unealta Tool holder 1 03504210205 ‘ r
6 C a dintata G i 1 03504210206 k A

oroana dintata ear ring
AN

7 Surub Screw 8

8 Flansa Flange 1 03504210208

9 Surub Screw 8

10 Arbore Shaft 1 03504210210

11 Inel Ring 1 03504210211

12 Rulment cu ace Needle bearing 1 AXK 4060 0404060

13 Bucsa Bushing 1 03504210213

14 Bucsa Bushing 1 03504210214

15 Tub Sleeve 1 03504210215

16 Surub Screw 6

17 Carcasa Housing 1 03504210217

18 Placa Plate 1 03504210218

19 Curea dintata Gear belt 1 03504210219

20 Saiba dintata Gear wheel 1 03504210220

21 Pana Fitting key 1 5x14

22 Surub Screw 4 5x16

23 Motor Motor 1 03504210223

24 Saiba Washer 1 03504210224

25 Saiba dintata Gear wheel 1 03504210225

26 Flansa Flange 1 03504210226

27 Arc Spring 6 03504210227

28 Stift cilindric Cylindrical pin 6 03504210228

29 Bucsa Bushing 6 03504210229

30 Inel Ring 1 03504210230

31 Saiba Washer 1 03504210231

32 Surub Screw 1

33 Bila din otel Steel ball 1 03504210233

34 Bolt Bolt 1 03504210234

35 Suport lagar Bearing block 1 03504210235

36 Saiba de siguranta Retaining block 1 63

37 Surub Screw 4

38 Cilindru pneumatic Pneumatic cylinder 1

39 Surub Screw 4

40 Conector Plug 2 03504210240

41 Pana Fitting key 1 6x6x32

42 Pana Fitting key 1 6x22
£
[}
g
z
[}
»
=
®©
~
(%)
I
o]
N
-

RO | GB L28HS Parti componente - Spare parts - L28HS

102

Originalbetriebsanleitung

Version 1.0.4 2018-12-12



11-9: Dispozitiv de schimbare a uneltei - Tool changer

MASCHINEN

Lista parti componente dispozitiv de schimbare a uneltei, incepand cu anul de fabricatie 2017 -
Parts list tool changer, from year of construction 2017

Denumire

Poz.

Description

Cantitate

Marime

Numarul articolului

Qty.

Size

Item no.
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11.12 Dispozitiv de schimbare a uneltei, incepand cu anul de fabricatie 2017 - Tool changer,
from year of construction 2017
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11.13 Arbore - Spindle
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11-10: Arbore - Spindle

Lista parti componente arbore - Parts list spindle
N Cantitate| Marime Numarul articolului
g Denumire Description
Qty. Size Item no.
1 Arbore Spindle 1 03504210301
2 Bolt de centrare Centering bolt 1 03504210302
3 Surub cu cap inbus Socket head screw 6 M5x25
4 Garnitura Seal 1 03504210304
5 Aparatoare Cover 1 03504210305
6 Rulment cu bile Ball bearing 3 7011 0407011.2R
7 Carcasa Housing 1 03504210307
8 Distantier Distance sleeve 1 03504210308
9 Rulment cu bile Ball bearing 2 7011 0407011.2R
10 Piulita olandeza Union nut 1 03504210310
" Aparatoare Cover 1 03504210311
12 Piulita de fixare Clamping nut 1 03504210312
13 Stift filetat Grub screw 3 M5x8
14 Stift filetat Grub screw 3 M6x10
e 15 Saiba dintata Toothed washer 1 03504210315
é 16 Saiba dintata Toothed washer 1 03504210316
|_|ZIJI 17 Stift filetat Grub screw 3 M6x6
g_ 18 Pana Fitting key 1 8x7x65 03504210318
0I7| 19 Stift filetat Grub screw 1 M6x10
§
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20 Saiba Washer 1 03504210320
21 Inel Ring 1 03504210321

11.14 Sistem pneumatic - Pneumatic
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11-11: Schema circuitului pneumatic - Pneumatic circuit diagram
Lista partilor componente ale sistemului pneumatic - parts list pneumatic
Cantitate Marime Numarul articolului
Poz. Denumire Designation
Qty. Size Item no.
1 Unitate de |ntr?t,|nere Compressed air unit 1 Airtac BC3000A 035104300111
completa complete

1 1K1 Filtru de aer comprimat 1 035104300111

1 | 1K1-1 Filtru metal sinterizat Sintered metal filter 1 40pm 035104300111

1 1P3 Manometru Manometer 1 035104300111

1 1K2 Regulator de presiune Pressure regulator 1 035104300111

1 1V3 Gresor aer comprimat Compressed air oiler 1 035104300111

. Airtac PK510-DC24V

2 | 1K4 Presostat Pressure switch 1 (optional SMC [S3000-02) 035104300112

4 1Y5 Supapa de sens Way valve 1 Airtac 4V210-06 03504210266

7 | 1me | Cllindrudispozitivde oy o001 changer 1 Airtac ACQS63X10 03504210238

schimbare a uneltei

8 Amortizor Sound absorber 2 ~§
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11.15 Sistemul central de lubrifiere - Central lubrication

Lista parti componente TM1 C2893 sistem central de lubrifiere - Parts list TM1 C2893 central
lubrication - L34HS
Numarul articolului
§ Denumire Description producdtor
Item no. Manufacturer
1 Motor Motor variabil
2 Surub de despartitura Bulkhead fitting B3108
3 Garnitura rezervor (0.475 1) Container seal (0.475I) B8216
Garnitura rezervor (1 litru) Container seal (1 litre) 21433
4 Comutator nivel (0.475 1) Level switch (0.4751) B8807
Comutator nivel (1 litru) Level switch (1 litre) B7760
c 5 Garnitura oring (comutator nivel) O-ring (fill level switch) H0402
8 6 Surub, capac (4x) Screw, cover cap (4x) HS195
EI 7 Capac (motor) Cover cap (motor) B7827
% 8 Capac de umplere Filler cap B9230
:)'l 9 Filtru complet Filter compl. S178
é 10 Angrenaj conic Bevel gear B7824
-
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10a Suruburi, angrenaj conic (set) Screws, bevel gear (set) HS209
1" Angrenaj conic Bevel gear B7823
11a Suruburi, angrenaj conic (set) Screws, bevel gear (set) HS210
12 Supapa de retinere evacuare Outlet check valve B3344
12a Garnitura supapa evacuare Outlet valve seal A3844
13 Supapa de aspiratie Suction valve B4359
13a Garnitura supapa de aspiratie Suction valve seal A4191
Rezervor (plastic) (0.475 1) Container (plastic) (0.475 1) D3086C-KIT
" Rezervor (plastic) (1 litru) Container (plastic) (1 litre) 20324-KIT*
15 Pretensionare Preload B7389
16 Pompéa completa (0.475 1) Pump - complete (0.4751) B7378
Pompa completa (1 litru) Pump - complete (1 litre) B8827
Rezervorul de 1 litru (Art. 20324- KIT) este litre container (Art. 20324- KIT) is available for the model years
pentru anii 2003 pana azi 2003 to today.
Rezervorul de 1 litru (Art. D3218- KIT) este litre tank (Art. D3218- KIT) is available for model years 2002
pentru anii 2002 si anteriori ’and earlier.
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11.16 Schema electrica - Wiring diagram - L28HS
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12 Parti componente - Spare parts - L34HS

/N

12.1 Comandarea partilor componente - Ordering spare parts
Va rugam sa indicati urmatoarele - Please indicate the following :

O Numarul de serie - Serial No.

O Denumirea masinii - Machines name

O Data de fabricatie - Date of manufacture
O Numarul articolului - Article no.

Numarul articolului se gaseste in lista partilor componente. The article no. is located in the
spare parts list.

Numarul de serie se gaseste pe eticheta cu specificatii. The serial no. is on the type plate.

Daca solicitati parti componente, care pot avea diferite lungimi, indicati distanta dintre varfurile
masinii. When requesting spare parts which might vary in length, indicate the distance between
centres of the machine.

12.2 Parti componente electrice - Electrical spare parts

12.3 Schema electrica - Wiring diagram

Schema electrica si lista partilor componente se gasesc in panoul de comanda al masinii CNC.
The current circuit diagram and spare parts list is located in the control cabinet of the CNC

machine.
£
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a
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12.4 Carcasa - Housing

12-1: Carcasa - Housing

A\ -
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12-2: Postament - Substructure

d SH¥ET

12.5 Postament - Substructure

wyOY-N3 sHe
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12.6 Sanie transversala - Cross slide

A\ -

12-3: Sanie transversala - Cross slide
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12.7 Mecanism de antrenare - Drive

12-4: Mecanism de antrenare -Drive
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12.8 Papusa mobila - Tailstock

12-5: Papusa mobila - Tailstock

L34HS_parts_EN-RO.fm

RO | GB L34HS Parti componente - Spare parts - L34HS

122 Originalbetriebsanleitung Version 1.0.4 2018-12-12




OPTIMUM

I I MASCHINEN - GERMANY
m N Lista parti componente - Parts list - L34HS
N Cantitate, Marime Numarul articolului
g Denumire Description
Qty. Size Item no.
1 Aparatoare Cover 1 03504230 01
2 Comutator de siguranta Safety switch 1 03504230 02
3 Coiigfg: ;’Z :i';ff‘;t’é Safety switch lock 1 03504230 03
4 Bloc Bloc 1 03504230 04
5 Ghidaj Guide 2 03504230 05
6 Panou de comanda Electrical cabinet 1 03504230 06
7 Comutator principal Main switch 1 03504230 07
8 Balama Hinge 4 03504230 08
9 Surub O O-Screw 4 03504230 09
10 Aparatoare Cover 1 03504230 10
1" Comutator de siguranta Safety switch 3 03504230 11
12 Coii':;‘fg: g: :ilgjf;;é Safety switch lock 3 03504230 12
13 Usa glisanta Sliding door 1 03504230 13
14 Aparatoare Cover 1 03504230 14
15 Usa Door 1 03504230 15
16 Lampa masina Machine lamp 1 03504230 16
17 Geam de siguranta Safety glass 1 03504230 17
18 Geam de siguranta Safety glass 1 03504230 18
19 Geam de siguranta Safety glass 1 03504230 19
20 Dispozitiv de blocare Lock 4 03504230 20
21 Balama Hinge 6 03504230 21
22 |Recipient colectare aschii Chip tray 1 03504230 22
23 Aparatoare Cover 1 03504230 23
24 Aparatoare Cover 1 03504230 24
25 Aparatoare Cover 1 03504230 25
g | Carcasa dispozitivde Cotrol housing 1 03504230 26
comanda
27 Interfata Cut interface 1 03504230 27
28 Suport Holder 1 03504230 28
29 SiSteS’?e‘::ef;T”dé Siemens Control A 1 03504230 29
3o | Sistemdecomandd | g ong Control B 1 03504230 30
Siemens B
31 Maner Grip 1 03504230 31
32 Placa Plate 1 03504230 32
33 Buton Button 1 03504230 33
34 Buton rotativ Mode switch 1 03504230 34
.§_ 35 Buton rotativ Mode switch 2 03504230 35
g 36 Aparatoare Cover 1 03504230 36
ﬁl 37 Ventilator Fan 2 03504230 37
§.| 38 Lampa de semnalizare Signal lamp 1 03504230 38
% 39 Unitate de intretinere Service unit 1 03504230 39
-
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40 Dispozitiv de lubrifiere Lubrication unit 1 03504230 40

41 Postament Substructure 1 03504230 41 m

42 |Pompa agentului de racire| Coolant pump 1 03504230 42 N

43 Cutie Box 1 03504230 43

44 Filtru Filter 1 03504230 44

45 Postament Substructure 1 03504230 45

46 Postament Substructure 1 03504230 46

47 Rola Roll 4 03504230 47

48 Aparatoare Cover 1 03504230 48

49 Talpa masina Machine foot 6 03504230 49

50 Bolt Bolt 6 03504230 50

51 Fulie Pulley 1 03504230 51

52 Placa Plate 1 03504230 52

53 Lant energetic Energie chain 1 03504230 53

55 Papusa fixa Headstock 1 03504230 55

56 Curea dintata Gear belt 1 03504230 56

57 Saiba dintata Gear wheel 1 03504230 57

58 Fulie Pulley 1 03504230 58

59 Piulita canelata Groove nut 1 03504230 59

60 Curea plata Flat belt 1 03504230 60

61 Encoder Encoder 1 03504230 61

62 Bucsa Bushing 1 03504230 62

63 Inel Ring 1 03504230 63

64 Suport Holder 1 03504230 64

65 Placa Plate 1 03504230 65

66 Saiba dintata Gear wheel 1 03504230 66

67 Motor Motor 1 03504230 67

68 Placa Plate 1 03504230 68

69 Carcasa Housing 1 03504230 69

70 Curea dintata Gear belt 1 03504230 70

71 Saiba dintata Gear wheel 1 03504230 71

72 Saiba dintata Gear wheel 1 03504230 72

73 Inel Ring 2 03504230 73

74 Piulita canelata Groove nut 2 03504230 74

75 Inel Ring 1 03504230 75

76 Rulment cu bile Ball bearing 2 03504230 76

77 Inel Ring 1 03504230 77

78 Inel Ring 1 03504230 78

79 Flansa Flange 1 03504230 79

80 Arbore Spindle 1 03504230 80

81 Aparatoare Cover 1 03504230 81

82 Suport Holder 1 03504230 82 E

83 Placa Plate 3 03504230 83 E

84 Opritor final Limit stop 9 03504230 84 u‘,J,l

85 Inel Ring 1 03504230 85 §-|

86 Bucsa Bushing 1 03504230 86 %

-
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87 Rulment cu bile Ball bearing 03504230 87
E m 88 Suport lagar Bearing block 03504230 88
m N 89 Rulment cu bile Ball bearing 03504230 89
90 Bucsa Bushing 03504230 90
91 Saiba de siguranta Retainung ring 03504230 91
92 Batiu Machine bed 03504230 92
93 Cutie Box 03504230 93
94 Piulita arbore Spindle nut 03504230 94
95 Suport lagar Bearing block 03504230 95
96 Piulita arbore Spindle nut 03504230 96
97 Suport Holder 03504230 97
98 Arbore Spindle 03504230 98
99 Rulment cu bile Ball bearing 03504230 99
100 Inel Ring 03504230 100
101 Inel Ring 03504230 101
102 Bucsa Bushing 03504230 102
103 Flansa Flange 03504230 103
104 Piulita canelata Groove nut 03504230 104
105 Sanie Slide 03504230 105
106 Aparatoare Cover 03504230 106
107 Niplu de gresare Lubrication cup 03504230 107
108 Aparatoare Cover 03504230 108
109 Piulita de fixare Clamping nut 03504230 109
110 Saiba dintata Gear wheel 03504230 110
1M1 Saiba dintata Gear wheel 03504230 111
112 Curea dintata Gear wheel 03504230 112
113 Suport Holder 03504230 113
114 Suport Holder 03504230 114
115 Motor Motor 03504230 115
116 Ghidaj Guide 03504230 116
117 Ghidaj Gib 03504230 117
118 Racleta Wiper 03504230 118
119 Suport Holder 03504230 119
120 Placa Plate 03504230 120
121 Surub de fixare Clamping screw 03504230 121
122 Placa Plate 03504230 122
123 Placa Plate 03504230 123
124 Placa Plate 03504230 124
125 Suport Holder 03504230 125
126 Racleta Wiper 03504230 126
127 Placa Plate 03504230 127
£ 128 Placa Plate 03504230 128
g 129 Bucsa Bushing 03504230 129
ﬁl 130 Placa Plate 03504230 130
§-| 131 Pinola Sleeve 03504230 131
% 132 Piulita arbore Spindle nut 03504230 132
-
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133 Arbore Spindle 03504230 133

134 Pana Fitting key 03504230 134 IA

135 Surub Screw 03504230 135 N

136 Tub Sleeve 03504230 136

137 Saiba Washer 03504230 137

138 Roata manuala Handle 03504230 138

139 Inel gradat Scala ring 03504230 139

140 Suport lagar Bearing block 03504230 140

141 Lagar axial Thrust bearing 03504230 141

142 Niplu de gresare Lubrication cup 03504230 142

143 Carcasa Housing 03504230 143

144 Bolt Bolt 03504230 144

145 Maneta de fixare Clamping lever 03504230 145

146 Arbore Shaft 03504230 146

147 Maneta de fixare Clamping lever 03504230 147

148 Arbore Shaft 03504230 148

149 Excentric Eccentric 03504230 149

150 Ghidaj Gib 03504230 150

151 Placa Plate 03504230 151

152 |Falca mobila de prindere Clamping plate 03504230 152

153 Suport motor Motor holder 03504230 153

154 Motor Motor 03504230 154

155 Aparatoare Cover 03504230 155

156 Comutator Switch 03504230 156

157 Aparatoare Cover 03504230 157

158 Placa Plate 03504230 158

159 Cutie Box 03504230 159

160 Cutie Box 03504230 160

161 Univen:szval cu fixare Plane spiral chuck 3275-160 353275340300

centrica 160 mm 160mm

162 Flansa universal Flange jaw chuck 8210-160-4-X 358210570300
£
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12.9 Dispozitiv de schimbare a uneltei, pana in anul de fabricatie 2016 - Tool changer, up to year of construction 2016

NV
/N

12-6: Dispozitiv de schimbare a uneltei - Tool changer

tool changer, up to year of construction 2016

Lista parti componente dispozitiv de schimbare a uneltei pana in anul de fabricatie 2016 - Parts list

Description Cantitate| Marime Numarul articolului
Poz. Denumire
Qty. Size Item no.
1 Surub Screw 1 03504210 2 01
2 Suport unealta Tool holder 1 03504230 2 02
3 Suport unealta Tool holder 1 03504230 2 03
4 Pana Fitting key 2 03504230 2 04
5 Prindere unealta Tool holder 1 03504210 2 05
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6 Coroana dintata Gear ring 1 03504210 2 06

7 Surub Screw 8 kl IA

8 Flansa Flange 1 03504210 2 08 % N

9 Surub Screw 8

10 Arbore Shaft 1 03504210 2 10

11 Inel Ring 1 03504210 2 11

12 Rulment cu ace Needle bearing 1 AXK 4060 0404060

13 Bucsa Bushing 1 03504210 2 13

14 Bucsa Bushing 1 035042102 14

15 Tub Sleeve 1 035042102 15

16 Surub Screw 6

17 Carcasa Housing 1 035042102 17

18 Placa Plate 1 035042102 18

19 Curea dintata Gear belt 1 035042102 19

20 Saiba dintata Gear wheel 1 03504210 2 20

21 Pana Fitting key 1 5x14

22 Surub Screw 4 5x16

23 Motor Motor 1 03504210 2 23

24 Saiba Washer 1 035042102 24

25 Saiba dintata Gear wheel 1 03504210 2 25

26 Flansa Flange 1 035042102 26

27 Arc Spring 6 03504210 2 27

28 Stift cilindric Cylindrical pin 6 035042102 28

29 Bucsa Bushing 6 03504210 2 29

30 Inel Ring 1 03504210 2 30

31 Saiba Washer 1 03504210 2 31

32 Surub Screw 1

33 Bila din otel Steel ball 1 03504210 2 33

34 Bolt Bolt 1 03504210 2 34

35 Suport lagar Bearing block 1 03504210 2 35

36 Saiba de siguranta Retaining block 1 63

37 Surub Screw 4

13.11 ,Sistem
38 Cilindru pneumatic Pneumatic cylinder 1 pnelfn:atlc .
Pneumatic” la pagina
209

39 Surub Screw 4

40 Conector Plug 2 03504210 2 40

41 Pana Fitting key 1 6x6x32

42 Pana Fitting key 1 6x22
£
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12-7: Dispozitiv de schimbare a uneltei - Tool changer

Lista parti componente dispozitiv de schimbare a uneltei, incepand cu anul de fabricatie 2017 -
Parts list tool changer, from year of construction 2017

Description
Poz. Denumire

Cantitate

Marime

Numarul articolului

aty.

Size

Item no.
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12.10 Dispozitiv de schimbare a uneltei, incepand cu anul de fabricatie 2017 - Tool changer,
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12.11 Arbore - Spindle
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12-8: Arbore - Spindle
Lista parti componente arbore - Parts list spindle
N Description Cantitate| Marime Numarul articolului
K Denumire
Qty. Size Item no.
1 Garnitura Seal 1 03504210301
2 Rulment cu bile Ball bearing 4 7014 0407014.2R
3 Rulment cu bile Ball bearing 2 7012 0407012.2R
4 Piulita olandeza Union nut 1 03504210304
5 Saiba dintata Toothed washer 1 03504210305
6 Fulie Pulley 1 03504210306
7 Piulita de fixare Clamping nut 1 03504210307
8 Aparatoare Cover 1 03504210308
9 Aparatoare Cover 1 03504210309
10 Piulita de fixare Clamping nut 1 03504210310
11 Arbore Spindle 1 03504210311
12 Carcasa Housing 1 03504210312
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12.12 Sistem pneumatic - Pneumatic
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12-9: Schema circuitului pneumatic - Pneumatic circuit diagram
Lista partilor componente ale sistemului pneumatic - parts list pneumatic
Cantitate Marime Numarul articolului
Poz. Denumire Designation
Qty. Size Item no.
1 Unitate de |ntr?t|nere Compressed air unit 1 Airtac BC3000A 035104300111
completa complete

1 1K1 Filtru de aer comprimat 1 0351043001111K1

1 [ 1K1-1 Filtru metal sinterizat Sintered metal filter 1 40pm 0351043001111K11

1 1P3 Manometru Manometer 1 0351043001111P3

1 1K2 Regulator de presiune Pressure regulator 1 0351043001111k2

1 1Vv3 Gresor aer comprimat Compressed air oiler 1 0351043001111V3

. Airtac PK510-DC24V

2 1K4 Presostat Pressure switch 1 (optional SMC 1S3000-02) 035104300112

4 1Y5 Supapa de sens Way valve 1 Airtac 4V210-06 03504210266

7 | 1m6 Cilindru dispozitiv de Cylinder tool changer 1 Airtac ACQS63X10 03504210238

schimbare a uneltei

8 Amortizor Sound absorber 2 0351043001118
E
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12.13 Sistemul central de lubrifiere - Central lubrication

TM1 C2893
1
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2312 33(13

Lista parti componente TM1 C2893 sistem central de lubrifiere - Parts list TM1 C2893 central
lubrication - L34HS
Numarul articolului
§ Denumire Description producator
Item no. Manufacturer
1 Motor Motor variabil
2 Surub de despartitura Bulkhead fitting B3108
3 Garnitura rezervor (0.475 1) Container seal (0.475[) B8216
Garnitura rezervor (1 litru) Container seal (1 litre) 21433
4 Comutator nivel (0.475 1) Level switch (0.4751) B8807
Comutator nivel (1 litru) Level switch (1 litre) B7760
5 Garnitura oring (comutator nivel) O-ring (fill level switch) H0402
£
'6- 6 Surub, capac (4x) Screw, cover cap (4x) HS195
g 7 Capac (motor) Cover cap (motor) B7827
]
N 8 Capac de umplere Filler cap B9230
=
3| 9 Filtru complet Filter compl. S178
%’ 10 Angrenaj conic Bevel gear B7824
3
-
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10a Suruburi, angrenaj conic (set) Screws, bevel gear (set) HS209
1" Angrenaj conic Bevel gear B7823
11a Suruburi, angrenaj conic (set) Screws, bevel gear (set) HS210
12 Supapa de retinere evacuare Outlet check valve B3344
12a Garnitura supapa evacuare Outlet valve seal A3844
13 Supapa de aspiratie Suction valve B4359
13a Garnitura supapa de aspiratie Suction valve seal A4191
Rezervor (plastic) (0.475 1) Container (plastic) (0.475 1) D3086C-KIT
" Rezervor (plastic) (1 litru) Container (plastic) (1 litre) 20324-KIT*
15 Pretensionare Preload B7389
16 Pompéa completa (0.475 1) Pump - complete (0.4751) B7378
Pompa completa (1 litru) Pump - complete (1 litre) B8827
Rezervorul de 1 litru (Art. 20324- KIT) este litre container (Art. 20324- KIT) is available for the model years
pentru anii 2003 pana azi 2003 to today.
Rezervorul de 1 litru (Art. D3218- KIT) este litre tank (Art. D3218- KIT) is available for model years 2002
pentru anii 2002 si anteriori ’and earlier.
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12.14 Schema electrica - Wiring diagram - L34HS
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13 Anexa

13.1  Dreptul de autor

Aceastd documentatie este protejatd prin legea dreptului de autor. Ne rezervam drepturile
asupra acestuia, mai ales cele legate de traducere, imprimare, copiere a imaginilor, transmisie
radio, redarea prin fotocopiere sau alte cai similare si memorarea in sisteme de prelucrare a
datelor, inclusiv in cazul folosirii numai anumitor parti ale textelor.

13.2 Modificari

In scopul dezvoltarii continue, ne rezervam dreptul la modificari ale constructiei, dotarii si
accesoriilor. De aceea, nu se pot emite pretentii pe baza informatiilor si descrierilor. Pot aparea
eroril

13.3 Parcurs de urmarire a produsului
Avem obligatia de a monitoriza produsele noastre si dup3 livrare.
Va rugam sa ne comunicati tot ceea ce este important pentru noi:

O Date de reglare modificate

O Experiente cu masina CNC, care sunt importante pentru alti utilizatori
O Defectiuni repetate

O Dificultati cu documentatia

Optimum Maschinen Germany GmbH

Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

e-mail:info@optimum-maschinen.de

13.4 Informatii despre modificarile manualului de utilizare

Capitol Informatii prescurtate Numar de versiune nou
8 Actualizare Alarme 808D strunjire 1.01
parts Actualizare schema electrica L28HS 1.0.2
parts L28HS Ghidaj linear, papusa mobila 1.0.3
2, 6, parts L28HS Tip nou de dispozitiv de schimbare a uneltei 1.04
2, 6, parts L34HS Tip nou de dispozitiv de schimbare a uneltei 1.04
Anexa L28HS | L34HS RO
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13.5 Raspunderea pentru defecte / Garantie

in plus fatda de drepturile legale ale cumparatorului privind raspunderea pentru defecte a
vanzatorului, producatorul produsului, firma OPTIMUM GmbH, Robert-Pfleger-Stralle 26, D-

96103 Hallstadt, nu ofera nicio alta garantie daca nu sunteti de acord cu prevederile enumerate
aici sau stabilite printr-un contract individual.

O Acordarea drepturilor de raspundere sau garantie are loc, la alegerea firmei OPTIMUM
GmbH, direct cu firma OPTIMUM GmbH sau prin intermediul unui dealer al acesteia.
Produsele defecte sau alte piese componente defecte vor fi reparate sau inlocuite cu altele.
Produsele sau partile componente inlocuite trec in proprietatea noastra.

O Premisa pentru drepturile de radspundere sau garantie este depunerea documentului de
cumparare original, din care sa reiasa data cumpararii, tipul dispozitivului si eventual
numarul de serie. Fara prezentarea documentului original de achizitie nu se pot efectua
prestatiile.

O Pretentiile de raspundere sau garantie exclud deficiente aparute din cauza urmatoarelor
situatii:

- Folosirea produsului in afara parametrilor tehnici si a destinatiei de utilizare, mai ales prin
suprasolicitarea dispozitivului

- Vina proprie, din cauza utilizarii incorecte, respectiv a nerespectarii Manualului de
utilizare

- Tratament neglijent sau necorespunzator si utilizarea de materiale de operare
necorespunzatoare

- Modificari si reparatii neautorizate

- Echiparea si asigurarea insuficienta a echipamentului

- Nerespectarea conditiilor de instalare si de utilizare

- Descarcari atmosferice, suprasolicitari si fulgere, precum si influente de natura chimica

O De asemenea, nu sunt incluse in pretentiile de rdspundere sau garantie:

- piesele consumabile si piesele ce se supun unei uzuri normale si conforme prevederilor,
de exemplu curele de transmisie, rulmenti cu bile, surse de iluminat, filtre, garnituri etc.
- erori de software ce nu pot fi reproduse

O Serviciile pe care firma OPTIMUM GmbH sau reprezentantii acesteia le realizeaza in cadrul
unei garantii suplimentare nu reprezinta o recunoastere a unei deficiente si nicio
recunoastere a obligatiei de aplicare a garantiei. Aceste servicii nu vor reduce si/sau
intrerupe perioada de garantie.

O Instanta competenta intre comercianti este Bamberg.

O Daca vreuna dintre prevederile anterioare este partial invalida si/sau nula, se considera
stabilit ca se va aplica prevederea cea mai apropiata dorintei garantului, ce se incadreaza
in limitele de raspundere si garantie indicate in acest contract.

13.6 Indicatie privind reciclarea / Posibilitati de reciclare

Reciclati aparatul dvs. in mod ecologic, nu aruncati deseurile in mediul inconjuréator, ci apelati
la un centru de reciclare.

Nu aruncati ambalajul si ulterior aparatul uzat. Reciclati-le Tnh conformitate cu normele impuse
de administratia municipala/locala sau de societatile de salubrizare competente.

RO L28HS | L34HS Anexa
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13.6.1 Scoaterea din functiune

ATENTIE!

Dispozitivele uzate trebuie scoase din functiune imediat, conform prevederilor, pentru a
se evita o utilizare ulterioara abuziva si punerea in pericol a mediului inconjurator sau a
oamenilor.

Scoateti stecherul din priza.

Desfaceti cablul electric de conectare.

indepartati din masina veche toate materialele periculoase pentru mediul inconjurator.
Daca exista, scoateti bateriile si acumulatorii.

daca e necesar, demontati echipamentul in ansambluri si componente reciclabile, ce se
pot manevra usor.

reciclati componentele si materialele pe caile corespunzatoare.

13.6.2 Eliminarea ambalajului aparatelor noi

Toate materialele de ambalare folosite si materialele auxiliare folosite la ambalarea masinii sunt
reciclabile si trebuie duse la centre specializate.

Lemnul de ambalare poate fi eliminat sau reciclat.

Componentele din carton pot fi maruntite si predate unui centru de colectare a deseurilor din
hartie.

Foliile sunt din polietilena (PE) sau din componente de protectie din polistirol. Aceste materiale
pot fi refolosite dupa prelucrare, daca sunt predate unui centru de colectare a deseurilor sau
unei societati de salubrizare.

Predati materialul de ambalare numai dupa ce a fost sortat, pentru ca acesta sa poata fi
expediat direct la reciclare.

13.6.3 Reciclarea aparatelor vechi

INFORMATII

in interesul dvs. si pentru a proteja mediul inconjurator, asigurati-va ca toate partile
componente ale dispozitivului sunt reciclate numai pe caile prevazute si permise de
lege.

Va rugam séa retineti ca aparatele electrice includ o multitudine de materiale
revalorificabile, precum si componente periculoase pentru mediul inconjurator.
Asigurati-vd ca aceste componente sunt eliminate separat si adecvat. Daca aveti
nelamuriri, adresati-va societatii de salubrizare. Pentru tratare se va apela la ajutorul
unei societati de salubrizare specializate.

13.6.4 Reciclarea componentelor electrice si electronice

Va rugam sa asigurati o reciclare profesionala, corespunzatoare prevederilor legale, a
componentelor electrice.

Dispozitivul contine componente electrice si electronice si nu trebuie eliminat impreuna cu
gunoiul menajer. Conform directivei europene 2002/96/CE privind deseurile de echipamente
electrice si electronice si implementarea in legislatia nationald, uneltele electrice si electronice
trebuie colectate separat si predate in vederea reciclarii.

in calitate de operator al utilajului, dvs. trebuie sa obtineti informatii despre sistemul autorizat de
colectare si eliminare ce se aplica pentru dvs.

Va rugam sa asigurati o reciclare profesionald, corespunzatoare prevederile legale, a bateriilor
si/sau acumulatorilor. Va rugadm sa aruncati numai acumulatorii descarcati in cutile de
colectare din comert sau in spatiile special amenajate ale societatilor de salubrizare locale.

Anexa
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13.6.5 Reciclarea lubrifiantilor si a agentilor de racire

ATENTIE!

Acordati o atentie deosebitd reciclarii lubrifiantilor si a agentilor de racire folositi. i

Respectati indicatiile privind reciclarea oferite de societatile de salubrizare locale.

INFORMATII

Emulsiile de lubrifianti de racire si uleiurile folosite nu trebuie amestecate unele cu
celelalte, deoarece numai uleiurile folosite neamestecate fara pretratare sunt reciclabile.

Producatorul lubrifiantilor pune la dispozitie indicatiile privind reciclarea lubrifiantilor
folositi. Daca e cazul, solicitati fisele de date specifice produselor.

13.7 Reciclarea prin intermediul societatilor de reciclare locale

Eliminarea aparatelor electrice si electronice uzate
(se foloseste in tarile UE si alte tari europene cu un sistem de colectare separat pentru aceste
aparate).

Simbolul de pe produs sau ambalajul acestuia semnalizeaza ca acest produs nu trebuie
aruncat impreuna cu gunoiul menajer, ci trebuie predat la un centru pentru reciclarea aparatelor
electrice si electronice. Prin contributia dvs. la reciclarea corecta a acestui produs veti proteja
mediul Tnconjurator si sanatatea semenilor. Mediul inconjurator si sanatatea pot fi puse in
pericol din cauza unei reciclari necorespunzatoare. Reciclarea materialelor ajuta la reducerea
consumului de materii prime. Mai multe informatii despre reciclarea acestui produs veti primi de
la administratia locald a comunitatii dvs., societatile locale de salubrizare sau magazinele din
care ati cumparat produsul.

RO L28HS | L34HS Anexa
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13.8 Reexport

Toate produsele din contract si cunostintele tehnice sunt livrate de Optimum Maschinen
Germany GmbH cu respectarea Regulamentului privind produsele cu dubla utilizare AWG/
AWV/CE in vigoare precum si a legilor SUA privind exportul si sunt destinate utilizarii si
ramanerii in tara de livrare agreatd impreuna cu clientul. In cazul in care clientul intentioneaza
sa reexporte produsele din contract, acesta are obligatia de a respecta legile americane,
europene si nationale privind exportul. Este interzis reexportul produselor din contract cu
incalcarea acestor legi.

Clientul trebuie sa se informeze singur despre legile si regulamentele in vigoare
(Bundesausfuhramt, 65760 Eschborn/Taunus, respectiv US Department of Commerce, Office
of Export Administration, Washington D. C. 20230). Indiferent daca clientul a indicat destinatia
finala a produselor din contract livrate, este in responsabilitatea sa sa obtina aprobarea
necesara din partea autoritatilor competente inainte de a exporta aceste produse. Optimum
Maschinen Germany GmbH nu are nicio obligatie de informare si nu ofera nicio garantie ca
produsele din contract corespund legilor privind exportul. De asemenea, clientul nu va emite
nicio pretentie ca Optimum Maschinen Germany GmbH sa adapteze produsele din contract la
legile privind exportul.

Orice transmitere a produselor din contract catre terti, cu sau fard cunostinta Optimum
Maschinen Germany GmbH, necesitd si transmiterea conditiilor de aprobare a exportului.
Clientul raspunde in totalitate de nerespectarea prevederilor relevante.

Fara aprobarea din partea autoritatilor, este interzisa livrarea de produse din contract de catre
client, direct sau indirect, catre tari supuse embargoului SUA sau catre persoane fizice sau
juridice din aceste tari precum si catre persoane fizice sau juridice care se afla pe liste negre
americane, europene sau nationale (de ex.: ,Specifically Designated Nationais and Blocked
Persons”, ,Entity List'V'Denied Persons List”). De asemenea, este interzisa livrarea de produse
din contract catre persoane fizice sau juridice, aflate in legatura cu sustinerea, dezvoltarea,
producerea sau utilizarea de arme de distrugere in masa chimice, biologice sau nucleare.

13.9 Terminologie/Glosar

GERMANY

Termen Declaratie

CAD C omputer A ided D esign

CAM C omputer A ided M anufacturing

CAP C omputer A ided P lanning

CNC C omputerised N umerical C ontrol

NC N umericial C ontrol

MCP Panoul de comanda a masinii (Machine control panel)

Panoul de comanda a
masinii

Dispozitiv de protectie
detasabil

Motor in trepte

Servomotor

Papusa fixa

Panoul de comanda, tastatura si monitorul masinii CNC
Aparatoare, cabina de lucru

Motor sincron, in care rotorul (partea rotativa a motorului cu
arborele) se poate roti selectiv cu un unghi daca se aleg in mod
corect bobinele de antrenare ale statorului (partea nerotativa a
motorului).

Un motor care poate ajunge in diferite pozitii prestabilite si care le
mentine. n cazul unui motor rotativ, pozitia este una unghiulara, iar
in cazul unui motor linear, pozitia este lineara. Atingerea si
mentinerea pozitiei prestabilite au loc printr-un reglaj.

Carcasa pentru angrenajul de avans si curelele de fulie.

Anexa
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Termen

GERMANY

Declaratie

Piulita de blocare
Universal
Mandrina

Sanie longitudinala

Sanie transversala

Sanie superioara
Dorn conic de fixare
Unealta

Piesa de prelucrat
Papusa mobila

Luneta

Bucsa conducétoare

KSS

Piulita care patrunde in arborele principal.

Unealta pentru prinderea piesei de prelucrat.
Dispozitiv de prindere a burghiului

Sanie pe ghidajul batiului pe lungimea axei uneltei.

Sanie pe caruciorul batiului pentru deplasarea transversala a axei
uneltei.

Sanie rotativa pe sania transversala.

Conul burghiului, al mandrinei, al varfului de centrare.

Cutit de strung, burghiu etc.

Piesa care trebuie strunjita, piesa care trebuie prelucrata.

Dispozitiv de strunjire mobil.

Suport deplasabil sau fix pentru strunjirea pieselor de prelucrat lungi.

Dispozitiv, echipament de strangere pentru preluarea pieselor in
cazul strunijirii intre varfuri.

Lubrifiant de racire

L28HS | L34HS
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L28HS_CE_ro.fm

Declaratia de conformitate CE

conform Directivei masinilor 2006/42/CE, Anexa Il 1.A

Producatorul / Distribuitorul: Optimum Maschinen Germany GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D - 96103 Hallstadt

declara ca urmatorul produs
Denumirea produsului: Strung CNC
Denumirea tipului: L28HS

corespunde tuturor dispozitiilor relevante din directiva mentionata mai sus, precum si altor directive aplica-
bile (mentionate in continuare) - inclusiv modificarilor acestora valabile la data declaratiei.

Descriere:
Dispozitiv de strunjire cu comanda numerica
S-au aplicat urmatoarele Directive UE:

Directiva 2014/30/UE privind com-
patibilitatea electromagnetica

S-au aplicat urmatoarele standarde armonizate:

EN ISO 23125:2015 - Masini unelte - Securitate - Masini de strunjit
EN 60204-1:2014 - Securitatea masinilor - Echipamentul electric al masinilor - Partea 1: Cerinte generale

EN ISO 13849-1:2015 - Securitatea masinilor - Parti referitoare la securitate ale sistemelor de comanda -
Partea 1: Principii generale de proiectare

EN ISO 13849-2:2012 - Securitatea masinilor - Parti referitoare la securitate ale sistemelor de comanda -
Partea 2: Validare

EN ISO 12100:2013 - Securitatea masinilor - Principii generale de proiectare - Aprecierea riscului si redu-
cerea riscului

EN 61000-6-2 - Compatibilitate electromagnetica (CEM) - Partea 6-2: Standarde generice - Imunitate pen-
tru mediile industriale

EN 55011:2014-11 - Echipamente industriale, stiintifice si medicale - Caracteristici de perturbatii de
radiofrecventa - Limite si metode de masurare - Clasa A

EN 61000-3-2 - Compatibilitate electromagnetica (CEM) - Partea 3-2: Limite - Limite pentru emisiile de
curenti armonici (curent de intrare al echipamentelor <= 16 A pe faza)

EN 61000-3-3 - Compatibilitatea electromagneticd (CEM) - Partea 3-3: Limite - Limitarea variatiilor de ten-
siune, a fluctuatiilor de tensiune si a flickerului in retelele publice de alimentare de joasa tensiune, pentru
echipamente avand un curent nominal <= 16 A pe faza si care nu sunt supuse unor restrictii de conectare

EN 61800-3: Actionari electrice de putere cu viteza variabila - Partea 3: Cerinte CEM si metode de incer-
care specifice

Numele si adresa persoanei imputernicite sa intocmeasca documentatia tehnica:
Kilian Stiirmer, Tel.: +49 (0) 951 96555 - 800

Kilian Stirmer (CEO, General Manager)
Hallstadt, 27.02.2018
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OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY c €I I
Declaratia de conformitate CE el

conform Directivei masinilor 2006/42/CE, Anexa Il 1.A Nk

Producatorul / Distribuitorul: Optimum Maschinen Germany GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D - 96103 Hallstadt

declara ca urmatorul produs
Denumirea produsului: Strung CNC
Denumirea tipului: L34HS

corespunde tuturor dispozitiilor relevante din directiva mentionatad mai sus, precum si altor directive aplica-
bile (mentionate n continuare) - inclusiv modificarilor acestora valabile la data declaratiei.

Descriere:
Dispozitiv de strunjire cu comanda numerica
S-au aplicat urmatoarele Directive UE:

Directiva 2014/30/UE privind com-
patibilitatea electromagnetica

S-au aplicat urmatoarele standarde armonizate:

EN ISO 23125:2015 - Masini unelte - Securitate - Masini de strunjit
EN 60204-1:2014 - Securitatea masinilor - Echipamentul electric al masinilor - Partea 1: Cerinte generale

EN ISO 13849-1:2015 - Securitatea masinilor - Parti referitoare la securitate ale sistemelor de comanda -
Partea 1: Principii generale de proiectare

EN ISO 13849-2:2012 - Securitatea masinilor - Parti referitoare la securitate ale sistemelor de comanda -
Partea 2: Validare

EN ISO 12100:2013 - Securitatea masinilor - Principii generale de proiectare - Aprecierea riscului si redu-
cerea riscului

EN 61000-6-2 - Compatibilitate electromagnetica (CEM) - Partea 6-2: Standarde generice - Imunitate pen-
tru mediile industriale

EN 55011:2014-11 - Echipamente industriale, stiintifice si medicale - Caracteristici de perturbatii de
radiofrecventa - Limite si metode de mé&surare - Clasa A

EN 61000-3-2 - Compatibilitate electromagnetica (CEM) - Partea 3-2: Limite - Limite pentru emisiile de
curenti armonici (curent de intrare al echipamentelor <= 16 A pe faza)

EN 61000-3-3 - Compatibilitatea electromagnetica (CEM) - Partea 3-3: Limite - Limitarea variatiilor de ten-
siune, a fluctuatiilor de tensiune si a flickerului in retelele publice de alimentare de joasa tensiune, pentru
echipamente avand un curent nominal <= 16 A pe faza si care nu sunt supuse unor restrictii de conectare

EN 61800-3: Actionari electrice de putere cu viteza variabila - Partea 3: Cerinte CEM si metode de incer-
care specifice

Numele si adresa persoanei imputernicite sa intocmeasca documentatia tehnica:
Kilian Stirmer, Tel.: +49 (0) 951 96555 - 800

)
Lio_ | <___, Kilian Stirmer (CEO, General Manager)
N Hallstadt, 27.02.2018
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B
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C
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Centrul de asistenta tehnica ............................ 84
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loc de amplasare ........cccccoeviiiiiiiiiiiie 29
Completare

sistemul central de lubrifiere ........................ 79
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Comutator principal .........ccccoois 15
Conexiune electrica ........ccccvvvvvvviiiieieieeeeeeeennn. 31
Conexiunea

€lectriCa ...coceeeeiiiiii, 31
Curatare

Rezervor lubrifiant de racire ........................ 85
D
Date tehnice ..o, 22
Declaratia de conformitate CE ............... 149, 150
Declaratie de conformitate .................... 149, 150
Dezinfectie

Rezervor lubrifiant de racire .............cccoeee... 85
Distribuitor ........coooeiii e, 84
Dreptul de autor ..........ooovvviiiiiiiicceiee e, 143
DUal-USE ..o 147
E
Echipamentul individual de protectie ................ 17
Elementele de operare ale

pupitrului de comanda al masinii ................. 57
Eliminare ... 146

Etichete de interdictie, obligare si avertizare ....16

F

Folosirea dispozitivelor de ridicat ...................... 19
Functii M .. 69
Functionare fara operator ...............cccccoeoeee 20
|
INAiCAtii .veeeeiiiieeei e 70
Interfete de date .........ccceeiiiiinii e, 65
TNretinere .........o.c.ocovevecececeeee e 74
L
ListA M - Cod ....oooiiiiiiiceee e 69
Lubrifianti de racire ..........ccocceiiiieeiiiiiiieee 86
Lubrifiere

UNIVEISAl oo 79
Lubrifierea

UNIVErsalului ........oocvveeiiiiiiiiicie e 79
Lucrari de intretinere ..........ccccccovviiieeiiiiieeecnns 19

MASCHINEN - GERMANY

Lucrari de intretinere mecanica ....................... 19
M
MESAJE . 70
Mesaje de eroare .........ccoevevvevevvevnieienniniieeeeennn 70
Moduri de operare ...........ooeevveeeieiniiiiiniiiieneeennn 63
Montare

ANCOTata ..o 31
Montare ancoratd ............cccccvvieiiiie 31
Montare fara dispozitiv de ancorare ................. 30
N
Niveluri de protectie ........cccoceeviiiiiiieiiiniieee, 51
o)
Obligatiile

utilizatorului .........oooeeoiiii e 13
Obligatiile operatorului .............cccocooiiiinnnnne 13
OPErare ..o 53
(O o4 | USRI 18
P
Panou de comanda CNC .............cccceeeiviiieeeene 45
Panoul de comanda a masinii ................cco..... 46
Parole ... 51
Partea electrica ..o 20
Plan de amplasare ........ccccceevvvvvviveieiiniiiiiieeeenn, 29
Plan de verificare

lubrifianti de racire amestecati cu apa ......... 86
POMNIre ..o 54
Pornirea masinii ..........ccccccovvciieiiiiniiene e 54
Programare ..........oooovvveiiiiiiiiiicereee e 64
Protectie anticoroziva .............ccccooceieeveincnnenenn. 31
R
Racord

aer comprimat .........cccviiiiiie e 33
Racord de aer comprimat ...........cccevvveiiieeennn. 33
Raport privind accidentele ...........ccccceeeeeeieennin. 20
ReeXport .....coooeiiiiee 147
Reglarea turatiei ..........cccccviiiieiiiiiiiieeee 65
S
Sistemul central de lubrifiere ............................ 36
Strunjire conventionald MM + ... 63
T
Tabel viteze de aschiere ...........cccccoovceiiinnnn. 68
Tehnician centru de asistenta tehnica .............. 84
Termene de verificare ........c.ccocvvieiiiiien e, 21
TransPort ..o 27
U
UNIVErsal ........oeeeiiiiiiiiiiiiiee e 59
UtIHZAre ..o 9
Utilizare incorecta ..........oooccoiiiiiiiiiiieiie 10
Utilizarea conform destinatiei .............ccccccceenneen. 9
\'}
Viteze de aschiere .............cccccooiiiiiiiiiienens 68
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