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Tlumaczenie instrukcji oryginalnej



ES PROHLASENi O SHODE
EC Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

Vyrobce/Manufacturer/ Producent:

Dovozce a distributor vyrobku/Importer and distributor of
product/ Importer i dystrybutor produktu:

Osoba, kterd jako posledni dodava stanoveny vyrobek na trh,
podle § 13, odst. (8), zak. ¢. 22/1997 Sb./ Osoba, ktora jako
ostatnia dostarcza produkt na rynek,wedlug § 13, odst. (8), zak. ¢.
22/1997 Sb.

Adresa/Address/ Adres:
1C/ID/ Regon:

Jméno a adresa osoby povéfené sestavenim technické
dokumentace podle Smérnice 2006/42/EC, (NV ¢&. 176/2008
Sh.) /Name and address of the person authorised to compile the
technical file according to Directive 2006/42/EC/ Nazwa i adres
0soby upowaznionej do przygotowania dokumentacji technicznej
zgodnie z dyrektywq 2006/42/EC:

Vyrobek (stroj) -
Produkt(Maszyna) — Typ:

typ/Product  (Maching) - Type/

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Nr seryjny:

Popis/Description/ Opis:

ProhlaSujeme, Ze strojni zaFizeni spliiuje vSechna pFisluSna
ustanoveni uvedenych smérnic (NV)

We declare that the machinery fulfils all the relevant provisions
mentioned Directives (Government Provisions)/ Deklarujemy, ze
maszyna  spelnia  wszystkie  odpowiednie  postanowienia
wymienionych dyrektyw (Rozporzqdzenia Rzqdowe):

Harmonizované technické normy a technické normy pouzité
k posouzeni shody

The harmonized technical standards and the technical standards
applied to the conformity assessment / Zharmonizowane normy
techniczne i normy techniczne stosowane do oceny zgodnosci:

Posledni dvojéisli roku, v némz byl vyrobek opatien
oznacenim CE

The last two digits of the year in which the CE marking was
affixed/ Dwie ostatnie cyfiy roku, w ktérym oznakowanie CE
zostalo umieszczone:

Pozndamka:

PROMA Machinery s.r.o.

Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3
242 62 706

PROMA Machinery s.r.o., Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3

Univerzalni frézka typ FVV-125PD / Frezarka uniwersalna typ FVV-125PD

Univerzalni frézka FVV-125PD je uréena pro obrabéni kovovych inekovovych dila./ Frezarka
uniwersalna FVV-125PD przeznaczona jest do obrébki elementéow metalowych i niemetalowych ./
Frézka je vybavena digitilnim odméfovanim soufadnic v osach X, Y, Z./ Frezarka posiada odczyt
cyfrowy osi wspdlrzednych X Y,Z.! Pro pohon vietena stroje je pouzit tiifazovy asynchronni
elektromotor./ Do napedu wrzeciona maszyny jest uzyty trojfazowy asynchroniczny silnik elektryczny.
Zakladni technické idaje /Podstawowe dane techniczne:

Ptikon pohonu vietena/Moc napedu wrzeciona: 2200w

Pocet rychlosti vietenal Ilos¢ predkosci wrzeciona: 11

Rozsah otddek vietenal Zakres obrotéw wrzeciona: 40 az 1600 min/ 40 do 1600 min™
Rozmér stolu/ Rozmiar stolu: 1100 x 260 mm

Hmotnost / Waga: 1250 kg

Strojni zafizeni - Smérnice 2006/42/EC, NV ¢&. 176/2008 Sb./ Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE (EC)
Elektrické zafizeni nizkého napéti - Smérnice 2006/95/EC, NV ¢&. 17/2003 Sb./ Dyrektywa
niskonapieciowa 2006/95/WE (EC)

Elektromagnetickd kompatibilita - Smérnice 2004/108/EC, NV ¢&. 616/2006 Sb./ Dyrektywa
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2004/108/WE (EC)

CSN EN ISO 12100:2011, CSN EN 13128+A2:2009, CSN EN 13478+A1:2008,
CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 +A1:2009,
CSN EN 61000-6-3 ed. 2:2007, CSN EN 61000-6-1 ed. 2:2007

12

Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a doplitkit platnych v dobé vydani tohoto prohlaseni bez jejich citovani.

Note: All regulations were applied in wording of later amendments and modifications valid at the time of this declaration issue without any citation of them./
Uwaga: Wszystkie przepisy byly stosowane w brzmieniu pozniejszych zmian i modyfikacji obowiqzujqcych w czasie tej deklaracji wydanej bez ich cytowania.

Misto a datum vydani tohoto prohlaseni/Place and date of this declaration issue / Miejsce i data wystawienia deklaracji: Praha, 2012-12-21

Osoba zmocnénd k podpisu za vyrobce/Signed by the person entitled to deal in the name of producer/ Podpisane przez osobe uprawnionq do dzialania w imieniu producenta:

Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imig¢ i nazwisko: Ing. Pavel Tlusty

Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:
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Zawarto $¢ opakowania

Frezarka uniwersalna jest dostarczana w opakowaniu drewnianym, wzmochionym
tadmami stalowymi wraz z nastepujgcymi akcesoriami:

- uchwyt tulei zaciskowej i tuleje zaciskowe
—klucz imbus 5, 6, 8, 10

— bolec do narzedzi ISO40/32, dtugos¢ 35
— bolec do narzedzi ISO40/32, diugos¢ 340
— belka do frezowania poziomego

— drgzek do frezowania poziomego

— klucz ptaski 8-10, 16-18, 21-24

9) 4 szt. — Sruba kotwigca M16, podktadka, nakretka
10) 4 szt. — sruba imbus M12x30
11) 1 szt. — klucz oczkowy 21-24
12) 1 szt. — instrukcja obstugi
13) 1 szt. — mikro-procesorowy system odczytu
potozenia

Wprowadzenie

Szanowny Kliencie, dziekujemy za zakupienie frezarki FVV — 125PD firmy PROMA.
Urzadzenie jest wyposazone w mikroprocesorowy system odczytu potozenia bedacy
przejawem najwyzszej technologii, oraz system ochrony obstugi i samej maszyny podczas jej
normalnego uzytkowania technologicznego. Jednak to wyposazenie nie moze zapewnic¢
bezpieczenstwa pod kazdym wzgledem i dlatego wymaga sie, aby obstugujacy, zanim
rozpocznie uzytkowanie, uwaznie przeczytat niniejsza instrukcje i zrozumiat jg. W ten sposob
zostang wykluczone bledy zaréwno przy instalacji maszyny, jak i podczas samej eksploataciji.
Prosze nie prébowaé¢ uruchamia¢ maszyny zanim nie zapoznajg sie Panstwo z wszystkimi
instrukcjami dostarczonymi wraz z urzgdzeniem i nie zrozumiejg dziatania kazdej funkcji i
sposobéw postepowania.

Dane techniczne

Moc silnika 2,2 kW /400 V
Moc silnika posuwu 0,25 kW / 400 V
Moc silnika pompy chtodzenia 40 W / 230V
Maksymalna $rednica frezowania poziomego 125 mm
Maksymalna $rednica frezowania pionowego 28 mm
Stozek ISO 40
Obroty wrzeciona 35-1600 obr./min.
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu 0-440 mm
Kat najazdu gtowicy obrotowej +/-360°
Rowek , T” 12 mm
Posuw maszynowy X, Y
Wymiary stotu 1120 x 260 mm
Posuw stotu wzdtuzny / poprzeczny 600 / 280 mm
Jedna dziatka noniusza

- posuw wzdtuzny 0,02 mm

- posuw poprzeczny 0,02 mm

- posuw pionowy 0,05 mm
Wymiary maszyny 1655 x 1500 x 1730 mm
Masa maszyny 1660 kg
Mikroprocesorowy system odczytu i naprowadzania potozenia  X-pos 3



Proma Polska Sp. z o.o0.

4 Cel zastosowania

Frezarke uniwersalng stosuje sie do obrébki czesci metalowych i niemetalowych.
Maszyna przeznaczona jest do wykonywania wszystkich istotnych czynnosci wiercenia,
frezowania: zar6wno pionowego, poziomego, jak i katowego. Posuw sterowany jest recznie
lub maszynowo. Frezarke mozna uzytkowaé w warsztatach narzedziowych, przy
konserwacjach, w matych i srednich zaktadach produkcyjnych. Zastosowanie zawansowanego
technologicznie mikro-procesorowego systemu odczytu i naprowadzania narzedzia mozliwe
jest wysokiej doktadnosci

5 Warto $ci poziomu hatasu urz agdzenia

Poziom mocy akustycznej A (L wa) Poziom hatasu (A) w miejscu obstugi (L Aeq)

Lwa= 77,8 dB (A) — Warto$¢ zmierzona przy obcigzeniu Lp Aeq = 74,6 dB (A) — Warto$¢é zmierzona przy obcigzeniu
Lwa = 74,9 dB (A) — Warto$¢ zmierzona bez obcigzenia Lp Aeq = 72,1 dB (A) — Warto$¢ zmierzona bez obcigzenia
6 Tabliczki bezpiecze nstwa

Urzadzenie wyposazono w system bezpieczenstwa, ktéry chroni obstuge i maszyne. System
bezpieczenstwa tworzy jeden wylgcznik krancowy maksymalnego wysuwu wrzeciona i jeden tacznik
kranicowy ostony gtowicy frezarki.

Na urzadzeniu umieszczono tabliczki informacyjne i tabliczki ostrzegajace przed roznymi
zagrozeniami.

Al A A |4 1A |4 A
m| |« @ -1 ¥ ¥ |&

Irys./ Irys./ Irys./ Irys./ Irys./ Irys./ Irys./
1

Irys./ Irys./ Irys./ Irys./
8 9 10 11

1 - Przed rozpocz eciem pracy prosz € przeczyta € instrukcj e obstugi!
tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni przektadni

2 - Podczas pracy z maszyn g uzywaj $rodkéw ochrony wzroku!
tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni przektadni

3 - Podczas pracy z maszyn a uzywaj srodkéw ochrony stuchu!
tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni przektadni



Proma Polska Sp. z o.o0.

4 - Ostrzezenie! Przy zdjetej ostonie — niebezpiecze nstwo pora zenia pradem

elektrycznym!
tabliczka jest umieszczona na ostonie panelu sterowania

5 — Nie nale zy pracowa ¢ przy maszynie w r ekawicach!
tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni przektadni

6 - Uwaga! Zagro zenie urazem ko nczyn gornych!

tabliczka jest umieszczona na ostonie ochronnej maszyny z wytacznikiem krancowym

7 - Uwaga! Nale zy zadba €, aby instrukcja obstugi byta przechowywana w bezpi
miejscu w celu ewentualnego zamoéwienia w przyszio  $ci cz esci zamiennych!
tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni przektadni

ecznym

8 - Ostrzezenie! Przy zdjetej ostonie — niebezpiecze nstwo pora zenia pradem

elektrycznym!
tabliczka jest umieszczona na ostonie tgczéwki silnika sterowania

9 - UWAGA! PRZECZYTA € INSTRUKCJE OBSLUGI!

10 — NIE ZMIENIAC OBROTOW DOPOKI WRZECIONO NIE ZATRZYMA SI E!
tabliczka jest umieszczona na stronie czotowej skrzyni przektadni

tabliczki sterowania

Irys./ Irys./ Irys./ Irys./

Irys./

T

[ ]

(Y

Irys./ Irys./ Irys./ Irys./
6 7 8 9

1) Oswietlenie — tabliczka jest umieszczona przy wytgczniku oswietlenia frezarki (0 — 1)
2) Wrzeciono - tabliczka jest umieszczona na panelu sterujacym przy przetaczniku silnika
3) Hak — tabliczka stanowi oznakowanie miejsca wigzania podstawy frezarki

4) Chitodzenie - tabliczka jest umieszczona na gtéwnym panelu sterujacym przy wylaczniku pompy

chlodzenia (0 — 1)
5) Kropla - tabliczka stanowi oznakowanie miejsca nalewania ptynu chtodzgcego

6) Wytacznik gtowny - tabliczka jest umieszczona przy wytaczniku gtéwnym (0 — 1), po lewej stronie

frezarki
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7) Miejsce smarowania - tabliczka jest umieszczona po prawej stronie frezarki
8) Typowanie — tabliczka jest umieszczona na panelu sterujgcym frezarki
9) Strzalki kierunkowe obrotu wrzecion  — tabliczka jest umieszczona na panelu sterujgcym frezarki

7 Konstrukcja maszyny

Frezarka uniwersalna zbudowana jest glownie z materialéw z grupy odlewow Zzeliwnych.
Naped frezarki zapewnia silnik asynchroniczny, ktéry poprzez kotnierz przymocowany jest do skrzyni
przekfadni. Skrzynia przektadni jest zamontowana na slupie pryzmatycznym frezarki. Stup
pryzmatyczny przymocowany jest do podstawy z ustawionym przesuwnie stotem krzyzowym.
Wzdtuzny i poprzeczny posuw stotu roboczego sterowany jest manualnie albo maszynowo.

Miejsca obstugi

Przy frezarce uniwersalnej istnieje tylko jedno miejsce obstugi, z ktérego w peni operuje sie
maszyng. Jest to miejsce od strony czolowej urzadzenia, skad bez problemu mozna siega¢ do
wszystkich elementéw obstugi. Ich opis znajduje sie w niniejszej instrukcji obstugi.

8 Opis maszyny

1) Silnik

2) Dzwignie sterujace obrotow wrzeciona

3) Panel sterujacy

4) Stup frezarki

5) Pokretto recznego posuwu wzdtuznego

6) Pojemnik na olej.

7) Podstawa frezarki

8) Gtowica obrotowa frezarki

9) Wrzeciono frezarki

10) Os$wietlenie

11) Prowadnica pryzmatyczna

12) Dzwignia wigczenia maszynowego posuwu wzdtuznego
13) Przycisk awaryjny STOP

14) Pokretto recznego posuwu poprzecznego
15) Korba recznego posuwu pionowego

Irys./
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Tabele przektadni

©) A B C
L I 0 40 75 180
Il 0 105 200 475
M I 320
Il 820
H 1 0 370 650 | 1600

Irys./

Wrzeciennik

Wrzeciennik wraz ze skrzynig przektadni i silnikiem mozna
przesuwac¢ w prowadnicy pryzmatycznej. Sposob postepowania:
Poluzni¢ 6 dzwigni aretacyjnych (poz. nr 3) za pomoca korbki
(poz. nr 2), przesung¢ wrzeciennik do wymaganego potozenia i
zablokowaé go za pomocg dzwigni aretacyjnych, aby sie nie
poruszat.

Irys./

1) czworokagtna koncéwka
2) prowadnica pryzmatyczna
3) dzwignie aretacyjne

Wrzeciennik mozna od przodu przechyla¢ do 1) podziatka obrotu

dowolnej pozycji w dwoéch osiach. 2) podziatka obrotu

0$ 1) Najpierw nalezy poluzni¢ i wyja¢ bolec 3) sruby mocujace
aretacyjny potozenia zerowego (poz. 4) dzwignia do okrecania
numer 7). Po poluznieniu szesciu srub  5) sruby mocujace
mocujacych (poz. nr 3) obrécié 6) bolec aretacyjny
wrzeciennik do wymaganej pozycji potozenia 0°i 180°
wedtug dodatkowej podziatki (poz. nr 2) i 7) bolec aretacyjny
Sruby z powrotem dokrecic. potozenia zerowego

0$ 2) Najpierw poluzni¢ i wyja¢ bolec
aretacyjny potozenia zerowego (poz. Irys./

numer 6). Po poluznieniu czterech Srub
mocujacych (poz. nr 5) nalezy obrécié
wrzeciennik do wymaganej pozyciji
wedtug dodatkowej podziatki (poz. nr 1) i
Sruby z powrotem dokrecié.

W celu tatwiejszego obrotu uzy¢ dzwigni

(poz. nr 4).
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Frezowanie poziome
W celu wykonania frezowania poziomego nalezy wrzeciennik przygotowac¢ w nastepujacy sposob:

SposOb postepowania: Najpierw poluznic i wyja¢ bolec aretacyjny potozenia zerowego (poz. numer
2). Po poluznieniu czterech $rub mocujacych (poz. numer 1) nalezy obrdci¢ wrzeciennik (wokot osi 2)
o0 180°, zamocowac¢ bolcem aretacyjnym i sruby dokreci¢ z powrotem. Do wrzeciona zalozy¢ dragzek
narzedzia (poz. numer 8) i wymontowaé z niego piaste (poz. numer 9). Usung¢ zatyczke (poz. numer
7). Przy pomocy czterech $rub imbus (poz. numer 6) umocowaé na wrzecienniku drgzek (poz. numer
3). Oba dragzki wzmocni¢ elementem tgcznikowym (poz. numer 4). nasadzi¢ piaste na drgzek
narzedzia i dokreci¢ srube mocujaca (poz. numer 5). Prosze przeprowadzi¢ kontrole i ewentualnie
dokreci¢ wszystkie czesci.

vieten ikova skFin

‘ stul

sloup

skrzynia wrzeciennika

stot
stup
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Tabela ustawienia k agta wrzeciona

Wymagany kat | Nastawienie kata | Nastawienie kata | Wymagany kat | Nastawienie kata | Nastawienie kata
wrzeciona A (na podziatce 1) | (na podzialce 2) wrzeciona A (na podziatce 1) | (na podziatce 2)
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Wspornik

W prowadnicy pryzmatycznej na przedniej stronie stojaka jest przesuwnie umocowany
wspornik. Na wsporniku znajduje sie przesuwany w kierunku poziomym stét krzyzowy, ktérym mozna
porusza¢ za pomocg posuwu recznego, bgdz maszynowego. Jesli chcg Panstwo wyregulowac
odlegtos¢ stotu od wrzeciona, nalezy poluzowac dwie $ruby mocujace z prawej strony wspornika oraz
przez obrét korbg nastawi¢ wymagang wysokos¢ stotu roboczego i z powrotem odpowiednio dokrecié
Sruby. Tej korby uzywa sie takze do dokiadnego doboru warstwy skrawanej do frezowanego
materiatu!

Stot krzy zowy

Na wsporniku znajduje sie stot krzyzowy przesuwany w kierunku poziomym, ktérym mozna
porusza¢ za pomocag posuwu recznego, badz maszynowego. Posuw reczny jest realizowany za
pomoca recznych pokretet posuwu (poz. numer 1, 5, 9). Przy zastosowaniu posuwu maszynowego
nalezy wybra¢ najpierw za pomocg dzwigni (poz. numer 8) predkos$¢ posuwu (24, 42, 74, 55, 98, 170,
132, 230, 402 mm/min.). Na panelu sterujgcym obrécié przetacznik (poz. numer 3) do pozycji ,1". Na
panelu tgcznikowym (poz. numer 7) trzeba wigczy¢ silnik posuwu za pomocg zielonego przycisku ,1".
Dzwignig (poz. numer 6) wigczy¢ posuw maszynowy wzdtuzny, albo dzwignig (poz. numer 11)
wigczy¢ posuw maszynowy poprzeczny w zadanym kierunku.

1) pokretto recznego posuwu wzdtuznego

2) Sruba posuwu pionowego

3) wylgcznik elektryczny silnika posuwu maszynowego

4) zderzaki mechaniczne posuwu wzdtuznego

5) pokretto recznego posuwu wzdtuznego

6) przelgcznik kierunku posuwu maszynowego wzdtuznego
7) panel tagcznikowy

8) dzwignia wyboru predkosci posuwu

9) pokretto recznego posuwu poprzecznego

10) pokretto recznego posuwu pionowego

11) przetacznik kierunku maszynowego posuvoyu poprzecznego

Irys./

9 Transport i monta z

Frezarka uniwersalna jest przemieszczana na drewnianej palecie, do ktérej przymocowana
jest Srubami. Maszyna jest otoczona drewniang konstrukcjg, obtozong sklejka. Wewnatrz maszyna
zapakowana jest do igielitowego worka. Wszystkie wrazliwe powierzchnie metalowe sg pokryte
substancjg konserwujaca, ktora przed pracq z urzadzeniem nalezy usuna¢. Do usuniecia substancji
konserwujacej najczesciej stosuje sie benzyne techniczna, lub inne ptyny odttuszczajgce. Nie wolno
stosowac¢ rozcienczalnika NITRO, ktéry negatywnie oddziatuje na okoliczng farbe. Po oczyszczeniu
nalezy zastosowac¢ zwykty olej konserwacyjny i nanies¢ go na wszystkie szlifowane powierzchnie, na
przykiad stét krzyzowy, stup, albo wrzeciono.

Przez montaz rozumie sie jedynie dokompletowanie drobnych podzespotéw, jak na przykfad
nasadzenie zespotu posuwu wzdtuznego na stét krzyzowy lub zamocowanie uchwytu na dzwignie
stotu wzdtuznego i poprzecznego.

10
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10 Manipulowanie i instalowanie maszyny

zawieszenie maszyny

Do tatwiejszego manipulowania maszyng stuzg otwory w podstawie. Pod cztery
punkty nosne sluzgce do manipulowania lub do umieszczenia lin mozna wprowadzié

metalowe zerdzie (widly wozka podnosnikowego). Przy instalacji maszyny nalezy zadbac¢ o

to, aby jej obstuga miala dos¢ miejsca i mogta tatwo
operowac¢ wszystkimi elementami sterujgcymi.

Uwaga: Prosze zapewni¢ bezpieczne ustawienie
maszyny i jej zamocowanie do podioza (na solidnej
plaszczyznie, ktéra jest odpowiednia dla obcigzenia
maszyng i materiatem). Niedotrzymanie tego warunku moze
by¢ przyczyna nieprzewidzianego poruszenia sie urzadzenia
(czesci urzadzenia) i jego uszkodzenia.

instalowanie maszyny

Frezarke nalezy przetransportowa¢ na miejsce
(patrz zawieszenie maszyny). Maszyne postawi¢ na
mocnej podiodze lub na przygotowanym podtozu i usungé
smary (np. stosujac benzyne techniczng) z czesci
zakonserwowanych. Nastepnie maszyne wypoziomowac
przy pomocy klinéw lub podktadek uzywajac maszynowej
poziomicy ramowej w obu kierunkach z dokfadnoscig 0,03 /

1000 mm. Po wypoziomowaniu maszyne mozna podlaé¢ zaprawg cementowa. Jesli chcg Panstwo
maszyne przymocowac do podiogi na trwate, nalezy przed ustawieniem maszyny umiesci¢ w podiozu
Sruby fundamentowe (patrz rysunek), mozna tez przymocowa¢ maszyne do wywierconych uprzednio
Slepych otwordw stosujac kotki rozporowe i sruby.

w2 LT

800 ; 200

80

80

525

300

m
| =8
m

400~500

840

Irys./
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Sruby nalezy dokrecié juz po stwardnieniu podioza, kontrolujac to jednocze$nie poziomica.

11 Smarowanie maszyny

Punkty smarownicze oznaczone sg na planie smarowania. Prosze stosowac¢ odpowiednie
rodzaje srodkéw smarowniczych. Do $rub stotéw nalezy uzywaé smaru plastycznego, do przekiadni,
smarownic i pozostatych powierzchni prosze stosowac olej.

Zalecany smar plastyczny do okreslonych miejsc to MOGUL LA2. Smar plastyczny nalezy
uzupetnié¢ po 30-40 godzin pracy maszyny. Wtasciwy typ oleju ma oznaczenie MOGUL LK 22. Ten typ
oleju tozyskowego stosuje sie do skrzyni wrzeciennika, skrzyni przekfadni, skrzyni suportowej tokarki,
a takze do wyznaczonych smarownic cisnieniowych maszyny (oznakowanych czerwonymi punktami).
Wymiane oleju zawartego we wrzecienniku i posuwie zalecamy przeprowadzi¢ po ok. 30-40
godzinach eksploatacji. Kolejng wymiane nalezy przeprowadzi¢ po 200 — 250 godzinach pracy
maszyny. Dalsze regularne wymiany zawartosci wrzeciennika i posuwu nalezy przeprowadzac¢ wedtug
schematu.

miejsca smarowania

= " 5

Irys./ Irys./

miejsca nalezy smarowaé olejem codziennie

codziennie skontrolowaé poziom oleju

olej nalezy wymieniaé¢ raz na p6t roku

miejsca nalezy smarowac olejem codziennie

tozyska prosze smarowaé¢ raz w roku
smarem plastycznym!

Wrzeciono prosze smarowaé raz na poét roku
smarem plastycznym!

pojemnik oleju

12



12 Instalacja elektryczna
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Gléwna czes¢ elektrycznego wyposazenia jest umieszczona w szafie rozdzielczej na tylnej czesci
stupa frezarki. Pozostate elementy sterujgce znajdujg sie w gornej i sSrodkowej czesci maszyny.

szafa rozdzi

AP *OF6DHS
IRAS AR ADUY
[

Ha 3
ETE Ry P

elcza

Irys./

FLELRETY

| g

panel sterujacy

\‘I\)

panel tacznikowy

_'.____,.—-'-lu:...-’

Irys./

\p DD

)

[
i

™

W i 2

1) Wytacznik gtéwny

2) Typowanie (stopniowanie)

3) Wytacznik pompy chtodzenia

4) Wytacznik posuwu maszynowego
5) Wytacznik obrotéw wrzeciona

6) Przycisk START (obowigzuje dla
wszystkich funkcji wybranych na
panelu)

7) Przycisk STOP (obowigzuje dla
wszystkich funkcji wybranych na
panelu)

8) Przycisk awaryjny STOP

GF:  OF3  wows SUL

ans S03-1 e

LT LUk T'T]

Irys./
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13 Mikro-procesorowy system cyfrowych pomiaréw i po zycjonowania (X-pos3)

Funkcje podstawowe

{ &

| il

=D

| @ @ e g
AEEEE

2 EEEEE

l 1B~ EOEcy

Ustawienie wyswietlacza na zero

Cel: Ustawienie bieacej pozycji dla tej osi na zero
Przykiad: Aby ustawd pozycg, biezacej osi X na zero

R e e ST
e
| 0.000 | (] ’
’Ci@@” X 2 | S
25000100 O @ L___25000]0 (]
Zmiana wy $wietlania calowa / metryczna
Cel: Przedczanie pomjdzy wyswietlaniem calowym / metrycznym
Przykfad 1: Bléqce w;éW|etIan|e calowe, przestawienie na metryczne
10000@@[: m_igﬁlbﬁ}@q
WS (=
r 2.0000] (¥ ) _in_ [ 50.800]@ ]l
‘ z E - E> piR e @
( ~3.0000| (3] 5 s L 76.200 | (Z] x|
| EEEEE @ . EEEEE
Przyktad 2: Bieace wywietlanie metryczne, przestawienie na calowe
[ - [ =
1l —ea f:wovo@ q
| B s E - .
|  50.800} (0 ju = _, l:> —2.0000) @ l =|
(I 76.200](@ g e . 3.0000] D ol
I SO 77 (1,05 [z = 3|
IL ; EEEE:) b S uuu_lhy
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Wprowadzanie wymiarow

Cel: Ustawienie bieacej pozyciji dla tej osi na wprowadzony wymiar

Przyk’fad Aby ustawd pozycy, biezacej osi X na 45.800 mm

‘ E 0.000 | [X
R

; l
= isrnoanell ST

fis Pty J 1) 2 e T e
M MEEe El Dogogo [ S
| EEEE) @@@ql

F

@

e T R M|

Znajdowanie srodka
Cel: Licznik posiada funkcje znajdowania srodka poprzez znalezienie potowy
biezacej wyswietlanej wspotrzednej, zatem punkt zerowy obrabianego elementu
znajduje sie w $srodku tego elementu.

Przyktad: Aby ustawé punkt zero osi X vérodku obrabianego elementu.

Krok 1: Ustaw songlna jednym kacu obrabianego elementu i wyzergjX.

Frre

Krok 2: Ustaw sonde na przeciwnym kohcu obrabianego elementu.

Krok 3: Znajdz potowe wyswietlanej wspotrzedne] uzywajgc funkcji znajdowania
Srodka jak ponizej.

15
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e
] m—rl
X 2

3

Teraz punkt zero osi X (0.000) znajduje sie dokiadnie w $rodku X obrabianego
elementu.

Przetaczanie wy swietlacza pomi edzy wsp6trz ednymi ABS / INC

Cel: W Liczniku mozliwe sg dwa ustawienia podstawowych wspoétrzednych
wyswietlania, mianowicie wyswietlanie ABS (absolute — bezwzgledne) i INC
(incremental — przyrostowe).

Podczas operacji skrawania operatorzen@apisd w pameci dane o obrabianym elemencie
(pozycja zero) we wspokdne] ABS, a nagpnie przeiczy¢ na wspoirzdna INC w celu
kontynuowania operacji skrawania.

Nastpnie operator mee wyzerowa osie lub ustawi jakiekolwiek wymiary na wszystkich
osiach we wspoétkednych INC dla jakiejkolwiek wzgdnej pozycji skrawania. Dana o
obrabianym elemencie (pozycja zerowa obrabianeg@mehtu) jest waiz trzymana w
Liczniku jako wspotrzdna ABS.

Operator mge nasgpnie przedczat pomigdzy wspotrzdnymi ABS i INC bez utraty danych
0 obrabianym elemencie (jego pozycji zerowej).

Przykiad 1: Bieace wyswietlanie we wspoh@inej ABS, aby przetzy¢ na wywietlanie we

{ —aSE e |

I e —
‘ N ol ¥ 3 ‘ ey @ “ [
- l o @ FEEEeg ||

Line = | @ EEREEC ||

0D T " | B kel [z nonocal
S peistis @ | e e ||

Przyktad 2: Bieace wywietlanie we wspotradnej INC, aby przekzy¢ na wywietlanie we
wspoétrzdnej ABS.
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Whbudowany kalkulator

23455789059

Easson
OoN
]
b
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Wbudowany kalkulator
Funkcja: Kalkulator jest uzywany najczesciej podczas recznego procesu obrébki.

Wbudowany kalkulator w Liczniku nie tylko umovia normalne obliczenia matematyczne
takie, jak dodawanie, odejmowanie, mapie i dzielenie, ale rOwnieuzyteczne obliczenia
trygonometryczne, ktéreg £zcsto wymagane podczas procesu obrdobki, jak np. saosnus,
tangens, pierwiastek kwadratowy, jak rOwniarcus sinus, arcus cosinus, arcus tangens,
kwadrat...

Ponadto, gtéwa cechy wbudowanego kalkulatora jest ,Przekazywanie wynikovszystkie
obliczone wyniki mog by¢ przekazywane z kalkulatora na gjaklwiek o8 w celu
pozycjonowania naezizia. Po przekazaniu wynikéw na,oLicznik tymczasowo ustawi
pozyck zerowa na obliczon wartas¢, operator przestawi po prostu masgyia wartéé¢ osi =
0.000, nasfpnie narzdzie jest ustawiane na wspadna obliczonego wyniku.

Wbudowany kalkulator posiada ngstijace zalety:

- Operacje g takie same jak w powszechnie dgstych kalkulatorach, tatwe dazywania i
bez potrzeby nauki

- Wynik obliczem moze by bezpdrednio przekazany na jakolwiek s, bez potrzeby
zapisywania wyniku na papierze, co zaogdea czasu i zmniejszaaok

- Nie ma niepotrzebnej straty czasu na szukanieplatyczanie kalkulatora gdy jest on
potrzebny.

klawisz ,,Przekazywanie wynikow”
Nacisnij ten klawisz aby przekazaé
wynik obliczen na wyswietlanie osi, ~ klawisz . Kalkulator™
wtedy Licznik tymczasowo ustawi ~ Klawisz do wlaczenia
zero na obliczong warto$c, operator funkeji kalkulatora
po prostu poruszy maszyne az.
wyswietlacz = 0.000, wtedy obliczona

pvascin fesb asimmits wyswietlanie wynikow obliczen

klawisz do wprowadzenia
pozycji osi do kalkulatora

o klawisz , Inverse” (,,arcus”
— dla obliczen
trygonometrycznych

LJI.;J“M u

AY X : @ klawisz ,,Wyczy$¢”
B El LEJWXHiJ“ } IJ lub ,.AC” jak w nor-

M[ I malnym kalkulatorze

H'ML!

R D_@@@EEE oo _J :

klawiatura kalkulatora
Utozenie klawiszy we wbudowanym kalkulatorze

18
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Wbudowany kalkulator
Przykiad:

aby wef¢ do funkcji kalkulatora

12 345 f{x ABS 3 |
X

Li

78.975 Y G e ST
R e LY noooo.a ©
) TS it

Az faf <)==

45.765 |2} e @

Operacje we wbudowanym kalkulatorze takie same jak w powszechnie dgstych na
rynku kalkulatorach.
np. Podstawowe obliczenia — dodawanie, odejmowdaie: 9 — 11 = 76

@BEJE]=I>

Wyczys¢ — restart obliczie

Poniewaz ES-7 nie posiada klawisza AC, jak w normalnym kalkulatorze, funkcje te
spetnia tu klawisz CE.

“lel= <13
¥
¥

86.602540

nan T

0
copopEs
TG
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Wbudowany kalkulator

np. Obliczenia trygonometryczne — arcus sinus: SIN™® 0.5 = 30°

|

= i DEEE = [E=
\1 A ,« %EEEE‘@&@ i @ i i',’i‘ig-v ‘ : ‘

Przekazywanie wynikow
np. Aby przesung¢ narzedzie na pozycje wspotrzednej osi X: 105 X 1.035 = 108.675

\ E@@@@B@@@E} ~\ F:égi@mm;}

aby obliczy¢: 105 X 1.035

przekazanie wyniku obliczen: 108.675 pozycja zero osi X jest
teraz tymczasowo

na o$ X w celu pozycjonowania narzedzia ustawiona na X =
108.675

aby przekazac¢ wynik obliczen na os X

35557 | I = \L““‘“W”D”zur |
| —

Przesuh maszyne tak, aby X na wyswietlaczu byto 0.000, bedzie ona wtedy w pozycji
X =108.675
!’ # . (0.0)

‘ 0.000klx X 108.675 }
| 5;;.454.; : o1

o> e s

Narzedzie znajduje sie teraz w pozycji wyniku obliczen (X = 108.675 w przyktadzie

powyzej).
Aby powrdci¢ do normalnego wyswietlania wspotrzednych w celu dalszej obrobki

108 675X
; x|

A nooRG
E:; ‘ 45, 655“' id. @opon
OR afsfs]-1:
) nEp ]

1__2_1&@"1 "bopaxs
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Funkcja 199 SubDatum

( sdm 2 )
SubDatum 2 ( sdm 1 )

( sdm 3 ) SubDatum 1

SubDatum 3

( ABS )

(. Sm4.) Work piece Datum

SubDatum 4
Funkcja SubDatum

Cel: Wiekszos¢ szafek DRO, dostepnych na rynku, zapewnia jedynie dwa ustawienia
wspotrzednych pracy — ABS/INC, aczkolwiek okazato sie, ze w przypadku troche
bardziej skomplikowanej obrébki lub obrébki matej partii powtarzajgcych sie czesci,
dwa ustawienie wspétrzednych pracy — ABS/INC nie zapewniajg dostatecznej
wygody uzytkowania.

ABS/INC majg nastepujgce niedogodnosci:

- W wielu przypadkach obrébki, dane o wymiarach obrabianego elementu pochodzg
z wiecej niz dwu zrédet, dlatego operator musi przetgcza¢ pomiedzy ABS i INC aby
ustawi¢ dane o obrobce raz za razem. Zajmuje to duzo czasu i tatwo wtedy popeic
btad.

- W przypadku partii powtarzalnej obrobki, operator musi nastawia¢ i oblicza¢
wszystkie pozycje obrébkowe raz za razem.

Licznik posiada 199 pamieci subdatum (sdm) aby eliminowaé powyzsze
niedogodnosci ABS/INC, aczkolwiek funkcja sdm nie zapewnia jedynie wiecej o 199
ustawien wspotrzednej INC, jest ona specjalnie zaprojektowana aby zapewni¢ duzo
wiekszg wygode operatorowi przy operacjach z powtarzajgcq sie praca. Oto réznice
pomiedzy INC a sdm:

1. INC jest niezalezna od ABS, nie zmieni sie w zaden sposOb po zmianie w punkcie
zerowym ABS. Za to wszystkie wspoitrzedne sdm zalezg od wspotrzednych ABS wiec
wszystkie zmiany w pozycji zerowej ABS bedg szty w parze ze zmiang pozycji sdm.
2. Wszystkie odlegtosci sdm w stosunku do ABS mogg by¢ wprowadzone
bezposrednio do Licznika przy uzyciu klawiatury. Nie ma potrzeby dalszych obliczen.
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aplikacja sdm w przypadku obrabianego elementu,
ktory posiada wigce) niz jedng dang

Operator moze trzyma¢ wszystkie
poddane w pamieci Licznika jak nizej.

( sdm 2 )

Subdatum 2 ( sdm1 )
' Subdatum 1

( sdm3 )
Subdatum 3

(ABS)

( sdm 4 ) Work piece
Subdatum 4 main datum

Operator przelgcza si¢ wtedy pomie-
dzy poddanymi bezposrednio
@ poprzez przyciskanie klawisza.
or Nie ma potrzeby powracania do
wspolrzednych ABS 1 ustawia-
@ nia poddanych z ich wzgledne;j
t odleglosci od ABS.
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aplikacja sdm na obrébcee partii powtarzalnych elementow

Poniewaz wszystkie poddane sdm (0.000) zaleza od zera ABS,
zatem dla jakichkolwiek powtarzalnych elementéw operator musi

jedynie ustawi¢ zero na ABS pierwszego elementu 1 trzymac

w pamigci pozycje obrobki w zerze poddanych (7).

Dla jakichkolwiek nastepnych powtarzalnych czesci, ustaw po

prostu zero w ABS drugiego, trzeciego itd. elementu, a wszystkie
pozycije obrobkowe zostana powtorzone.

Naciskaj klawisze
W gorg / W dol,

aby 15¢ do punktow

@ obrobkowych
@ przesun maszyng tak,

aby wyswietlacz = 0.000,
lokalizacja obrobki jest
osiggnigta
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Funkcja 199 SubDatum
Przyktad aplikaciji:
Aby nastawi¢ cztery zera poddanych (sdm 1 do sdm 4), mogg by¢ uzyte nastepujgce
dwie metody:
1. Przesung¢ maszyne do wymaganej pozycji poddanej, nastepnie wyzerowac
wspotrzedng wyswietlania sdm.
2. Bezposredni klawisz we wspétrzednej pozycji zera sdm (wspotrzedna zalezna od
zera ABS).

( ABS )
Work piece datum ( sdm 2 )
. Subdatum 2 ( sdm1 )
( sdm3 ) Subdatum 1
Subdatum 3 S 22
= X
e 4 ™
</
> \Y(ﬂ

( sdm4 )
Subdatum 4

Metoda 1: Przesun aé maszyne do wymaganej pozycji poddanej, nast epnie
wyzerowa € wspotrz edng wysSwietlania sdm.

Nastawi¢ dang obrabianego elementu we wspoétrzednych ABS, nastepnie przesunagé
maszyne na zadang pozycje poddanej, nastepnie wyzerowa¢ wspoOtrzedng
wyswietlania sdm.

Krok 1: Nastawi¢ dang obrabianego elementu we wspotrzednych ABS

Przestawi¢ na wyswietlanie Umiejscowi¢ narzedzie w punkcie
Ustawi¢ ten punkt na zero wspoétrzednych danej obrabianego elementu
ABS

[T F
( 0.000 | (X] ® >é
~0000|® () OGRS |

Krok 2: Nastawi¢ punkt 1 poddanej (sdm 1)
Umiejscowi¢ narzedzie w punkcie 1 poddanej (sdm 1):
X =50.000, Y = 35.000
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Funkcja 199 SubDatum

Przetaczy¢ na wyswietlanie wspéirzednej sdm 1 Ustawi¢ ten punkt
jako zero

sdm 1 ustawiony
Krok 3: Nastawi¢ punkt 2 poddanej (sdm 2)

Przetaczy¢ z powrotem na Umiejscowi¢ narzedzie w punkcie 2 poddanej
wyswietlanie wspotrzednych ABS (sdm 2): X =50.000, Y =-50.000

Przetaczy¢ na wyswietlanie
wspotrzednej sdm 2 Ustawi¢ ten punkt jako zero

falconcokd) o b e | |
nooocs Sl L e A S
@ @ sdm 2 set up already

sdm 2 ustawiony

Krok 4: Nastawi¢ punkt 3 poddanej (sdm 3)

Przetaczy¢ z powrotem na Umiejscowi¢ narzedzie w punkcie 3
wyswietlanie wsp6trzednych poddanej (sdm 3):
ABS =-50.000, Y = -50. 000

! ©
Przetaczy¢ na wyswietlanie

wspoéirzednej sdm 3 Ustawi¢ ten punkt jako zero

e

( 50000 [ ABS
‘ L e
‘} P ~50.000 19 [E@ ’

i oY o =

sdm 3 ustawiony
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Funkcja 199 SubDatum
Krok 5: Nastawi¢ punkt 4 poddanej (sdm 4)

Przetaczy¢ z powrotem na Umiejscowi¢ narzedzie w punkcie 4 poddanej (sdm 4):
wyswietlanie wspo6trzednych X =-50.000, Y =-35.000
ABS

—% =
-50.000 @“‘E‘B’ ABS | H
S MR e R i
B b BRI
35000/ (¥ Ik © | |

s OO o o e
0.000 | @ [ GEGIRE D | |

sdm 4 ustawiony

Wszystkie cztery punkty poddanych s g juz nastawione
Operator moze naciskac klawisze W dot lub W goére aby bezposrednio przetgczac sie
do zadanej wspotrzednej poddanej (sdm)

@) « (@
b B

Przykiad:
przetaczyé na wyswietlanie Obecnie wspotrzedne XY wyswietlacza
wspotrzednych ABS odniesione sg do zera ABS

przetgczyé na wyswietlanie Obecnie wspétrzedne XY wyswietlacza
nastepnej wspotrzednej sdm (W gore) odniesione sg do zera sdm 1
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Funkcja 199 SubDatum

przetaczyé na wyswietlanie Obecnie wspétrzedne XY
nastepnej wspoétrzednej sdm wyswietlacza odniesione sg (W gore)
do zera sdm 2

przetgczyé na wyswietlanie Obecnie wspotrzedne XY
poprzedniej wspoétrzednej sdm wyswietlacza odniesione sg
(W doh do zera sdm 1

W przypadku, gdy wiele punktéw poddanych (sdm) musi by¢ ustawionych, operator
zauwazy, ze metoda bezposredniego klawisza do wspoirzednych zerowej pozyciji
sdm (wspoirzedna zalezna od zera ABS) jest znacznie szybsza i z mniejszym
ryzykiem btedu.

Metoda 2: Bezposredni klawisz do wspoirzednej zerowej pozycji sdm (wspotrzedna
zalezna od zera ABS)

Ustawi¢ dang obrabianego elementu we wspohzednej ABS, nastepnie przesungé
narzedzie umiejscowione w danej obrabianego elementu (punkt zero ABS), potem
bezposrednio klawiszem do wszystkich wspotrzednych punktow poddanych (pozycja
wzgledna do zera ABS) przy uzyciu klawiatury.

Krok 1: Ustawi¢ dang obrabianego elementu we wspétrzednej ABS

Przetaczy¢ na wyswietlanie Umiejscowi¢ narzedzie w punkcie Ustawi¢ ten
punkt
wspotrzednych ABS danej obrabianego elementu jako zero

@ L:> "K ‘.‘j nwooo @ A;as

@ C  oooo)m () (S| |
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Funkcja 199 SubDatum
Krok 2: Ustawi¢ punkt 1 poddanej (sdm 1)

Przetgczy¢ na wyswietlanie Klawisz do wspétrzednej sdm 1
wspohzednej sdm 1

[E]@ { C soou@.»@mm‘?
ot @ = sl ), e |
1

b . yoeee
g

Uwaga! Podczas wprowadzania wspétrz  ednych sdm do Licznika, wy $wietlana
bedzie wspoirz edna z przeciwnym znakiem do wprowadzone;.

Jest to poprawne, poniewa z twoje narz edzie jest teraz umiejscowione w pozycji
zerowej we wspoétrz ednych ABS. Je $li spojrzysz ze strony wspotrz  ednych sdm,
jest to doktadnie przeciwna warto  $¢ do wspoirz ednej zerowej pozycji sdm.

Krok 3: Ustawi¢ punkt 2 poddanej (sdm 2)

Przelgczy¢ na wyswietlanie Klawisz do wspotrzednej
wspotrzednej sdm 2 - sdm 2
>l > X008 .
@ o @ L oo} 0 EEE ] |
2]

by Y] (=) (] ()

U
g

Krok 4: Ustawi¢ punkt 3 poddanej (sdm 3)

Przetaczy¢ na wyswietlanie Klawisz do wspéirzednej
wspoétrzednej sdm 3 sdm 3

i ©NO00E |, g S
@ @ ‘ @ L s0.000]® (%] m::ﬁ
B (Y] (s] (o] (=)
U
Krok 5: Ustawi¢ punkt 4 poddanej (sdm 4)
Przetgczy¢ na wyswietlanie Klawisz do wspotrzednej

wspotrzednej sdm 4 sdm 4
eE = B o XEEEE
& @@

[ 50.000]@ = {somd |

 wnmssrs |

[ -35.000)0@ [ 'if Bosall
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Funkcja 199 SubDatum

Operator moze naciskac klawisze W dét lub W gére aby bezposrednio przetaczac sie
do zadanej wspotrzednej poddanej (sdm)

@) (3
b B

Przykiad:
przetaczyé na wyswietlanie Obecnie wspotrzedne XY wyswietlacza
wspotrzednych ABS odniesione sg do zera ABS

SRR AR

P M i f..'q”'- ¥
-35.000} (¥} (7] (FE el o @

:> r -50.000 3l ABS ‘

[

przetgczy¢ na wyswietlanie nastepnej Obecnie wspotrzedne XY wyswietlacza
wspohzednej sdm (W gore) odniesione sg do zera sdm 1

przetgczy¢ na wyswietlanie nastepnej Obecnie wspotrzedne XY wyswietlacza
wspohzednej sdm (W gore) odniesione sg do zera sdm 2

@ E> | l—v. > ,h?q,ooow‘”m‘m £k A2, T
&'} | @ SRR
przetgczyé na wyswietlanie poprzedniej Obecnie wspotrzedne XY
wyswietlacza
wspoétrzednej sdm (W dot) odniesione sg do zera sdm 1

@
B
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Funkcja pami eci danych REF
Funkcja: Podczas codziennego procesu obrobki bardzo czesto sie zdarza, ze
obrobka nie moze by¢ ukonczona podczas jednej zmiany roboczej i skutkiem tego
DRO musi by¢ wytgczony po pracy, lub zdarza sie awaria zasilania podczas procesu
obrobki, ktéra prowadzi do utraty danych o obrabianym elemencie (pozycja zerowa
obrabianego elementu), ponowne ustawienie danych obrabianego elementu przy
uzyciu sondy lub za pomocag innej metody nieuchronnie powoduje wiekszg
niedoktadnos¢ obrobki poniewaz nie jest mozliwe ponowne ustawienie danych
obrabianego elementu doktadnie w poprzedniej pozycji.
Aby umozliwi¢ jak najdokiadniejsze odzyskanie danych obrabianego elementu bez
potrzeby ponownego ustawienia danych obrabianego elementu przy uzyciu sondy
lub za pomocg innych metod, kazda skala ze zbrojonego szkia (?) posiada
lokalizacje punktu REF, ktéra jest wyposazona w pozycje REF w celu zapewnienia
funkcji pamieci punktu danych.
Najwazniejsze cechy pracy funkcji pamieci danych sg nastepujace:
- W $rodku kazdej ptytki ze zbrojonego szkia jest staty i ustalony znak (pozycja),
normalnie nazywany znakiem REF lub punktem REF.
Poniewaz pozycja tego punktu REF jest stata i ustalona, nigdy nie zmieni sie ani nie
zniknie gdy system DRO zostanie wytgczony. Zatem potrzebujemy jedynie
przechowaé¢ odlegto$¢ pomiedzy punktem REF a dang obrabianego elementu
(zerowg pozycjg) w pamieci DRO. Wtedy w przypadku awarii zasilania lub
wytgczenia Licznika, mozemy odzyska¢ dang obrabianego elementu (pozycje
zerowg) poprzez ustawienie z gory pozycji zero na wyswietlaczu takiej, jak
przechowywana odlegto$¢ od punktu REF.
Przykiad: aby przechowac dang o pracy w osi X

pozycja znaku REF osi X (stata i ustalona)

dana obrabianego elementu

(pozycja zerowa)
odlegtos¢ pomiedzy punktem REF a dang
obrabianego elementu
Po awarii zasilania dana obrabianego
elementu (pozycja zerowa) moze byé
odzyskana poprzez ustawienie z gory tej
odlegtosci od pozycji znaku REF.

Operacja: Licznik umozliwia jeden z najtatwiejszych sposobow uzycia funkcji pamieci
danych REF.

Nie ma potrzeby zapisywania w pamieci Licznika wzglednej odlegtosci pomiedzy
znakiem REF a zerem danej twojej pracy. Kiedy tylko zmienisz zerowg pozycje
wspotrzednej ABS, poprzez np. zerowanie, znajdywanie srodka, ustawianie z gory
itp., Licznik automatycznie zapisze wzgledng odlegto$¢ pomiedzy zerem ABS a
lokalizacjg znaku REF w pamieci Licznika.

Podczas codziennej operacji operator musi jedynie znalez¢ pozycje znaku REF kiedy
tylko wiaczy Licznik aby umozliwi¢ Licznikowi znalezienie pozycji znaku REF, potem
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Licznik automatycznie zapisze dane do pamieci kiedy tylko pozycja zerowa ABS
zostanie zmieniona. W przypadku awarii zasilania lub wytgczenia Licznika, operator
moze tatwo odzyskac¢ dang obrabianego elementu za pomoca procedury RECALL 0.
Funkcja: Poniewaz Licznik posiada funkcje pamieci danych REF, ktdra umozliwia
automatyczny zapis wzglednego dystansu pomiedzy pozycjg znaku REF a dang
obrabianego elementu (pozycjg zerowa) kiedy tylko operator zmieni zerowg pozycje
ABS, np. poprzez zerowanie, znajdywanie $rodka, ustawianie z géry itp., musi zatem
wiedzie¢, gdzie znajduje sie pozycja znaku REF przed operacjg skrawania. W celu
unikniecia utraty danych o obrabianym przedmiocie (pozycji zerowej) podczas jakichs
nieoczekiwanych przypadkow, jak np. awaria zasilania itp., zaleca sie szczegolnie,
aby operator znalazt pozycje znaku REF przy uzyciu funkcji FIND REF za kazdym
razem, gdy wigczy Licznik.

Krok 1: wejs¢ w funkcje REF, wybra¢ FIND REF

wycofaé zero pracy

Krok 2: wybrac o8, dla ktérej znak REF ma by¢ znaleziony
wybrac¢ 0$ X, Y lub Z wybrac¢ 0§ X w tym przyktadzie

T7’ B t"?;?ﬁf— ]

-

wybra¢ kolejno wszystkie osie: X, Y, Z
Krok 3: przesung¢ maszyne poprzez srodek ptytki ze zbrojonego szkta do momentu,
gdy cyfry na wyswietlaczu zaczng sie zmieniac
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R
e

Wycofanie zera pracy
Funkcja: po utracie danych o przedmiocie obrabianym, spowodowanej awarig
zasilania lub wytgczeniem Licznika, dane o elemencie moga by¢ odzyskane za
pomocg funkcji RECALL 0, jak nizej.

Krok 1: wejs¢ w funkcje REF, wybra¢ RECALL 0

———— i

Krok 2: wybrac¢ osie, dla ktérych dane o elemencie majg by¢ odzyskane

select X axis

select X, Y, or Z axis e
in this example

or or@
or

: @ select all axes : :
X, Y, Z respectively

Krok 3: przesung¢ maszyne poprzez srodek ptytki ze zbrojonego szkta do momentu,
gdy cyfry na wyswietlaczu zaczng sie zmienia¢, dane o elemencie sg odzyskane
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LHOLE — pozycjonowanie narz edzia dla
otworow w linii
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LHOLE - pozycjonowanie narz edzia dla otworéw w linii
Funkcja: Licznik posiada funkcje LHOLE, umozliwiajgcg wiercenie otworow wzdiuz
linii. Operator wprowadza jedynie parametry skrawania krok po kroku tak, jak mu to
pokazuje wyswietlacz, nastepnie Licznik oblicza wspoitrzedne wszystkich otworow i
tymczasowo ustawia te wspétrzedne na zero (0.000), operator przesuwa maszyne
do momentu, gdy osie na wyswietlaczu = 0.000 i pozycja otworu jest osiggnieta.
- Kat linii (LIN ANG)
- Dlugosé linii (LIN DIST)
- Liczba otworéw (NO. HOLE)

Kierunek obrotu:

X(+) Dodatni (+) -
v zgodnie z ruchem wskazowek zegara
v Ujemny (-) -
przeciwnie do ruchu wskazowek zegara
()

Po wprowadzeniu powyzszych parametrow skrawania, Licznik ustawi z gory pozycje
wszystkich otworéw na 0.000.
(2] or (9]

b B

Operator moze naciska¢ klawisze W gére lub W doét w celu wybrania otworu, a
nastepnie przesung¢ maszyne tak, aby wyswietlacz pokazywat 0.000, zagdana
pozycja otworu jest wtedy osiggnieta.

Przykfad
Kat linii = -30 stopni (przeciwnie do ruchu wskazéwek)
Dtugosc¢ linii = 80.000 mm
Liczba otworéw =4

Krok 1: Poniewaz funkcja LHOLE uzywa biezacej pozycji narzedzia jako punktu
poczatkowego, nalezy umiejscowi¢ narzedzie w pozycji pierwszego otworu

| — T

X

oo @ EEEEE |

e

F1=)=)

2 el |
EEEEE Lo ||

g
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LHOLE - pozycjonowanie narz edzia dla otworow w linii

Krok 2: Wprowadzi¢ kat

Line Angle ( LIN ANG ) =-30 degree

enter Line Angle ( LIN ANG )

next step

j i :(‘“*““I.;i o ‘“‘j
‘j aononlm- numau

Krok 3: Wprowadzi¢ odlegtos¢

Line distanceAngle ( LIN DIST ) =80.0 mm

enter Line distance ( LIN DIST ) next step

= I
}

Hi oumﬂl I n*u*na

7 ] @ {LN DIST |
| soom]m 63 EEERE ||

Krok 4: Wprowadzi¢ liczbe otwordw
No. of Holes ( NO.HOLE ) = 4

I |[, s [NO. HOLE ‘
e n 5 B | | 1 1 55 5 6 5

Wszystkie parametry skrawania, potrzebne do trybu wiercenia LHOLE sg juz
wprowadzone do Licznika.

Operator moze naciskac¢ klawisze W gore lub W dét w celu wybrania otworu,

a nastepnie przesung¢ maszyne tak, aby wyswietlacz pokazywat 0.000, zgdana
pozycja otworu jest wtedy osiggnieta.
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LHOLE - pozycjonowanie narz edzia dla otworéw w linii
Nastepny otwar przesunaé maszyne aby wyswietlacz pokazywat 0.000

_—

Nl
]

I‘%‘;O f@ Ewomz” ] i
RIS A 1 ﬂ\ﬂﬂﬂu |

=

‘E4—

)
[

Ostatni otwor przesunaé¢ maszyne aby wyswietlacz pokazywat 0.000

Za kazdym razem. gdy operator chce sprawdzic¢, czy obliczenia LHOLE Licznika sg
poprawne, lub chce na chwile wyjs¢ z cyklu funkcji LHOLE (przetaczy¢é na normalne
wyswietlanie XYZ), dziatania sg nastepujace:

obecnie w cyklu LHOLE chwilowo przetgczy¢ na wyswietlanie chwilowo  przywrécone
wyswietlanie
normalnych wspétrzednych XYZ normalnych  wspo6trzednych
XYZ

| . _ - |
= | {—‘—rﬁaﬂum{x’ma‘q ||

\ 50 |
[ 125 |@ (W0 6@

- — ..,,_,,.LJ ; @
ﬂnoo “”"Wu. luuﬁ‘g ‘ @

przetaczy¢ z powrotem na cykl LHOLE, aby kontynuowaé operacje wiercenia

otworow
obecnie w chwilowym wys$wietlaniu przetgczyé chwilowy powr6t
wspohzednych XYZ z powrotem na cykl LHOLE do cyklu LHOLE

| —

—]‘ &= " e :,j': 117

[ 12 3d‘- l m .7 l @ ,9_”9.’,’,,,,;_}D iz

Po zakonczeniu operacji wiercenia otworéw, aby wyjs¢ z cyklu funkcji LHOLE,

procedura jest nastepujgca:
obecnie w funkcji LHOLE powr6t do normalnego wyswietlania wspétrzednych
XYZ
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INCL — Pozycjonowanie narz edzia
wzgledem
pochytych powierzchni
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INCL — Pozycjonowanie narz edzia wzgl edem pochytych powierzchni

Funkcja: Podczas codziennej obrobki czesto sie zdarza obrabianie powierzchni

pochytych.

Jesli obrabiany elementy jest stosunkowo maty lub wymagana doktadno$¢ nie jest
zbyt duza, operator moze pracowac po prostu na stole pochytym lub obrotowym, aby

bez problemu obrobié¢ pochytg powierzchnie.

Jednakze, gdy element jest zbyt duzy, aby go zamocowaé na pochytym stole lub tez
wymagania odnosnie dokladnosci sg wysokie, jedynym rozwigzaniem jest obliczenie
punktow obrébkowych przy uzyciu metod matematycznych. Zajmuje to jednak czas.

Licznik posiada funkcje INCL w celu umozliwienia operatorowi tatwego okreslenia i

obrébki pochytej powierzchni.

Aplikacja funkcji INCL dziata nastepujgco:
A) w plaszczyznie XY — aby doktadnie

powierzchni

B) w ptaszczyznie XZ/YZ
ustawi¢ obrabiany element pod zgdanym katem obrébka

pochyiej

Przyklad: } -~
Aby ustawi¢ element pod katem 20 stopni. 1

INCL — Pozycjonowanie narz edzia wzgl edem pochytych powierzchni
Procedura operaciji.

. )
Approx. 20 S

Zamocowac¢ element na stole obrotowym pod katem okoto 20 stopni
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Krok 1: wybrac ptaszczyzne XY jako ptaszczyzne roboczg (INCL XY)

wprowadz funkeje INCI1

wybra¢ plaszezyzne
robocza

e
= @) =)
@

select XY plane
as lhe work plane

Krok 2: wprowadzi¢ kat pochylenia (INCL — ANG)

incline angle ( INCL ANG ) = -20 degree

wprowadz kgt ( INCL ANG ) == —
S— 20

s : ,
’( : un_ | ”71; - ]2; LCL:NG - I‘“
‘ [“:““ oooOjE!‘J 02 e || I:> . @ @ - © ‘[‘“ﬁmﬂool.= EJJ

O

Wszystkie parametry skrawania p'otrzebne do trybu INCL sg juz wprowadzone do
Licznika.

INCL — Pozycjonowanie narz edzia wzgl edem pochytych powierzchni
A) wyzerowaé wskaznik tarczowy
na jednym koncu elementu wyzerowac¢ ES-1

= =D \§fo,_‘~°;@ A[:ANG 2 'j

u

poniewaz w trybie INCL wyswietlanie
Y jest ustawione jako X * tangens
kata, wiec zerowanie osi X powoduje
jednoczesnie zerowanie osi Y

B) Po przesunieciu maszyny tak, aby wyswietlanie osi X
= 0.000, o$ Y jest doktadnie umiejscowiona pod katem
20 stopni. Operator moze ftatwo doregulowa¢ kat
pochylu obrabianego elementu tak, aby wskaznik
tarczowy wskazywat zero.
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Pozycja zerowa osi Y bedzie zmienia¢ sie razem z
pozycja osi X pod katem ANG (tu — 20 stopni),
operator przesunie po prostu o$§ Y tak, aby na
wyswietlaczu byto 0.000, bedzie ona wtedy bardzo
doktadnie w pozycji pod katem 20 stopni.
Poniewaz podczas wyrOwnywania kata pochylenia regulowanie katowe
ktéregokolwiek konca obrabianego elementu bedzie miato wptyw na pozycje innego
kohca, powyzsze procedury A) i B) muszg by¢ powtarzane az operator bedzie
zadowolony z osiggnietego kata pochylenia.
Za kazdym razem. gdy operator chce sprawdzi¢, czy obliczenia INCL Licznika sg
poprawne, lub chce na chwile wyjs¢ z cyklu funkcji INCL (przetaczy¢ na normalne
wyswietlanie XYZ), dziatania sg nastepujace:
obecnie w cyklu INCL chwilowo przetaczyé na wyswietlanie  chwilowo przywrdcone wyswietlanie

normalnych wspotrzednych XYZ normalnych  wspotrzednych
XYZ
e || e |
w—r oo | = [ = “[" T @a
‘ “o 6 e \ W o]0 ) PEGERS |

| oo JE3ifel il @

przetaczy¢ z powrotem na cykl INCL, aby kontynuowa¢ wyrOéwnywanie Kkata

pochylenia
obecnie w chwilowym wyswietlaniu
wspotrzednych XYZ przetaczy¢ z powrotem na cykl INCL  chwilowy powr6t do cyklu
INCL
[T m;‘?ﬁ 5 11%‘“"‘"‘?@@ = {ANG-200 ] “

A enidu o = (Il
o000 __|{ II‘(!'

Bk :
T et | |
\r 12.345 [ (@ = @ ‘I
230 e s | |
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PCD — Pozycjonowanie narz edzia na
srednicy kota podziatowego
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PCD - Pozycjonowanie narz edzia na srednicy kota podziatowego
Funkcja: Licznik posiada funkcje PCD w celu wiercenia otworéw na srednicy kota
podziatowego. Operator wprowadza po prostu nastepujgce parametry skrawania krok
po kroku tak, jak sg one pokazywane na wyswietlaczu Licznika, nastepnie Licznik
oblicza wszystkie wspoétrzedne otwordw i chwilowo ustawi je jako 0.000, operator
przesuwa maszyne az wyswietlanie osi = 0.000, pozycje otworéw sg osiggniete:
- srodek (CENTRE)
- Srednica (DIA)
- liczba otworéw (NO. HOLE)
- kat poczatkowy (ST. ANG)
- kat koncowy (End. ANG)
Po wprowadzeniu powyzszych parametrow skrawania, Licznik ustawi z gory pozycje
wszystkich otworéw na 0.000.
Operator moze naciska¢ klawisze W goére lub W dot w celu wybrania otworu, a
nastepnie przesunag¢ maszyne tak, aby wyswietlacz pokazywat 0.000, Zzagdana
pozycja otworu jest wtedy osiggnieta.

@) « @
b b

Przykfad
Wspohrzedne $rodka .....X = 0.000, Y = 0.000
Srednica .......ccceevevennnn. 80.000 mm
Liczba otwordw ............ 5
Kat poczatkowy ............ 30 stopni (zgodnie z ruchem wskazowek)
Kat kohcowy ................ 300 stopni (zgodnie z ruchem wskazowek)
Centre
X =0.000 ) Start Angle

Y =0.000

Diameter 7 / < R
= 80.000
.

= 30 degree

End Angle
=300 degree

Krok 1: Ustawi¢ dang obrabianego elementu (zero) aby wej$¢ w funkcje PCD

(o

E> ; Jl,_;,, 0000 (@ & [\;,-EMRE' _'Ml: ;
I owm @ FEREgE | |

Krok 2: Wprowadzi¢ wspotrzedne srodka (CENTRE)
Wspohrzedne srodka: X = 0.000, Y = 0.000

Centre Coordinate ( CENTRE ) : X=0.000, Y=0.000

enter Centre Coordinate ( CENTRE )

next step
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PCD - Pozycjonowanie narz edzia na srednicy kota podziatowego
Krok 3: Wprowadzi¢ srednice (DIA)
Srednica = 80 mm

LN
80.000

enter Diameter ( DIA ) next step

= >0
y

Krok 4: Wprowadzi¢ liczbe otworéw (NO. HOLE)
Liczba otworéw =5

next step
: myfg coccramm [N
TR OE T RrE
’ —— ) w

=
f [

Krok 4: Wprowadzi¢ kat poczatkowy (ST. ANG)
Kat pocza\tkowy; 30 stopni

enter Start Angle ( ST. ANG ) next step

Krok 4: Wprowadzi¢ kat koncowy (ENd. ANG)
Kat koncowy = 300 stopni

enter End Angle ( ENd. ANG )
\ I N a0 N
| | | ENd ANG ©
TR
| n e

= —[do
EEE b

PCD - Pozycjonowanie narz edzia na srednicy kota podziatowego
Wszystkie parametry skrawania potrzebne do trybu wiercenia PCD sg juz
wprowadzone do Licznika.

Operator moze naciska¢ klawisze W goére lub W dot w celu wybrania otworu, a

nastepnie przesung¢ maszyne tak, aby wyswietlacz pokazywat 0.000, zgdana
pozycja otworu jest wtedy osiggnieta.
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v

Nastepny otwar przesunaé maszyne aby wyswietlacz pokazywat 0.000

Ostatni otwor przesunaé¢ maszyne aby wyswietlacz pokazywat 0.000

A“:SLEI 7;3 1‘

ooo}[i] M e e 1

:"Z“‘)“_‘g

Za kazdym razem. gdy operator chce sprawdzi¢, czy obliczenia PCD Licznika sg
poprawne, lub chce na chwile wyjs¢ z cyklu funkcji PCD (przetaczy¢ na normalne
wyswietlanie XYZ), dziatania sg nastepujace:

obecnie w cyklu PCD chwilowo przetaczy¢ na wyswietlanie  chwilowo przywrécone wyswietlanie
normalnych wspotzednych XYZ normalnych  wspo6hzednych

| i[ 18560 M| xvz "m:_j”
‘ = @ = E.ﬁ;-:_'-mmﬁ

| R ‘E ; T |
o oo]@ @ EEEESE | ||

przetaczy¢ z powrotem na cykl PCD, aby kontynuowac operacje wiercenia otworow

obecnie w chwilowym
wyswietlaniu wspotrzednych XYZ przetaczy¢ z powrotem na cykl PCD  chwilowy powrét

do cyklu PCD
> [ =

[

Po zakonczeniu operacji wiercenia otworow, aby wyj$¢ z cyklu funkcji PCD,
procedura jest nastepujgca:

lrﬁﬁ\‘n]ﬁ] @fi-lal-l‘;—_—‘“_l

o] @ [ _ @

raiﬁj@‘ XYZ-ABS
I‘MM" 12345 | [ . EES‘E; |

| st sn |
'm

obecnie w funkcji PCD powrét do normalnego
Wyéwietlania wspotrzednych XYZ

| s sz
1 12.345 lm | aBS H
E:> [ 7@5} ;%E ‘

e wmm@ s

T

46



Proma Polska Sp. z o.o0.

Pozycjonowanie narz edzia dla obrobki
ARC (powierzchni tukowych)
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Pozycjonowanie narz edzia dla obrébki ARC (powierzchni tukowych)
Funkcja: Podczas codziennego procesu obrébki stosunkowo czesto zdarza sie
obrabia¢ zaokraglong krawedz Iub powierzchnie ftukowg, szczegllnie przy
wytwarzaniu form.
Oczywiscie, jesli powierzchnia tukowa jest skomplikowana Ilub dos¢ duzo
zaokraglonych krawedzi musi by¢é obrobionych, lub tez bardzo doktadny tuk lub
zaokraglone krawedzie muszg by¢ obrobione, powinnismy uzy¢ frezarki sterowanej
numerycznie (CNC).
Jednak w wielu przypadkach mamy do czynienia albo z bardzo prostg powierzchnig
lukowg, albo z obrobka jednej lub dwu zaokrgglonych krawedzi. Dokladnos¢ tych
lukoéw lub krawedzi nie jest w ogdle wymagana (szczegolnie przy wytwarzaniu form).
Jesli nie posiadamy obrabiarki CNC, duzo efektywniejsze i mniej czasochtonne jest
przeprowadzenie obrébki tych wzglednie prostych tukéw lub zaokraglonych krawedzi
na zwyklej recznej frezarce niz zawiera¢ umowe z jakim$ podwykonawca,
posiadajgcym obrabiarke CNC.
W przesziosci wielu wytworcow form przeprowadzato swe obliczenia do obrobki
lukéw za pomocg kalkulatora. Jest to jednak proces czasochtonny i tatwo przy nim o
pomytke.
Licznik posiada bardzo tatwg w uzyciu funkcje do pozycjonowania narzedzia w celu
obrobki tukow, ktéra umozliwia wytworcom form obrobke powierzchni tukowych w
mozliwie najkrétszym czasie. Jednak przed podjeciem decyzji czy uzy¢ funkcje ARC,
czy tez da¢ element do obrobienia na obrabiarce CNC, nalezy wzig¢ pod uwage, ze
funkcja ARC jest efektywna i oszczedza czas jedynie przy spetnieniu nastepujacych
warunkow:
1) Jedna odtozona praca
2) Obrobka jedynie prostych powierzchni tukowych lub zaokrgglonych krawedzi.

Grupy funkcji ARC

W Liczniku grupa funkcji ARC skiada sie z dwoch nastepujacych grup:

R function Simplified R function
- e | | | RO REEEEe ||
= [=u
L SRR | B OB |
Funkcja R Uproszczona funkcja R

Funkcja R zapewnia maksymalng elastycznos¢ w przypadku obrdbki tukdéw, sektor
tuku, majacy by¢ obrabiany, jest zdefiniowany przez wspoétrzedne:

1) srodka tuku

2) promienia tuku

3) punktu poczatkowego tuku

4) punktu koncowego tuku

Zalety:

- Bardzo elastyczna, wirtualnie funkcja R moze obrabia¢ wszystkie rodzaje tukéw,
nawet te przecinajgce sie.

Ograniczenia:

- Relatywnie nieco skomplikowana do wykonania, operator musi obliczy¢ i
wprowadzi¢ wspotrzedne Srodka tuku, jego punktu poczatkowego i koncowego do
Licznika.

Poniewaz celem funkcji R jest obrobka jedynie prostych tukéw i zaokrgglonych
powierzchni, aby uprosci¢ operatorowi te operacje, Licznik posiada wstepnie
ustawione osiem typow nhajczesciej obrabianych tukéw.
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Zalety:
- Bardzo tatwa w uzyciu, operator nie musi nawet oblicza¢ parametréow tuku, jedynie
umiejscowi¢ narzedzie w punkcie poczatkowym i juz moze zacza¢ obrébke tuku.
Ograniczenia:
Ograniczona jedynie do os$miu typow wstepnie ustawionych tukdéw, nie mozna
obrabia¢ bardziej skomplikowanych tukéw, takich, jak np. przecinajace sie.

Funkcja R
Zrozumienie uktadu wspotrzednych:
Operatorzy, ktorzy nie posiadajg doswiadczenia w programowaniu CNC lub uzywajg
funkcji R Licznika po raz pierwszy, mogg miec¢ problemy ze zrozumieniem, czym jest
wspotrzedna.
Wspoirzedna jest parg liczb, ktére okreslajg potozenie.
Przy uzyciu funkcji R konieczne jest wprowadzenie wspotrzednych srodka tuku, jego
punktu poczatkowego, koncowego itp., aby Licznik poznat geometrie obrabianego
tuku.
Podczas instalacji nasz inzynier serwisowy ustawi wyswietlacz w tym samym
kierunku, co tarcza maszyny. Dla tajwanskich maszyn typu kolankowego (?),
poniewaz kierunek srubowej tarczy prowadzacej jest taki, jak ponizej, kierunki
wyswietlacza Licznika rowniez powinny by¢ normalnie ustawione, jak ponize;.

X (+ positive direction)

Y (+ positive direction)

Z (+ positive direction)

Uwaga

Wspohrzedne posiadajg znaki w celu okreslenia ich lokalizacji wzgledem zera.
Przyktad wspotrzednej

Wspbirzedna jest parg liczb, ktore okreslajg odlegtosé od pozycji zerowej, liczba
moze by¢ zaréwno dodatnia, jak i ujemna, w zaleznosci od kierunku wzgledem zera.
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positive direction)

Z (+ positive direction)

zero position

(00)

At

20

\'4
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(+30, +20)

(+50, +40)

A Coordinate : (+30, -40)

(+50, -20)

Prosze zauwazyC, ze
wspotrzedna Y  jest
ujemna, gdyz jest
umiejscowiona w
ujemnym kierunku od
pozycji zerowe;.

przyklad 4

datum point
(zero position)
(00) Kk 50 >
30 | |
AN . >“ ‘ A Coordinate :
‘ |
20 1 |
\% o<
0 .
1 A B Coordinate :
v Yy
B
Example 1 :
P N
k—30
A o<
A B Coordinate :
40 ~ "'”**i*if‘BL
20
S
datum point ~ Example 2 :
(zero position)
(0,0)
Funkcja R
X (+ positive direction)
Y (+ positive direction)
przykiad 3 Z (+ positive direction)
Start Point

(20,0)

lk—20|

Centre
( 20,20 )

Ptaszczyzna pracy:
Funkcja R Licznika umozliwia operatorowi obrébke R w ptaszczyznach XY, XZ i YZ,
jak na obrazku ponizej. Nawet dla obrobki DRO w dwdéch osiach, Licznik moze
obliczy¢ wszystkie pozycje obrébki ARC na ptaszczyznach pracy XZ i YZ . Dlatego
konieczne jest wybranie ptaszczyzny pracy wymaganej jako jeden z parametrow
wprowadzanych do Licznika podczas wprowadzania danych dla funkcji R.

End Point
( 40,20 )

Start point

(

zero point
& Centre

-20,0 ) (00 )

End point
( 0,20 )
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Y (+ positive dlrecnon)A/]v\*X (+ positive direction)

Z (+ positive direction)

XY plane \ -
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YZ plané R

. i!!Y_Z. work plane

b
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Nastepujace parametry, potrzebne do wprowadzenia do Licznika dla obrobki ARC:

1. Wybra¢ ptaszczyzne pracy — ptaszczyzna R XY,

¢ERL RS

XY plane R ma i

XY work
plane

XZ planie—

2. Srodek R

3. Promien R

4. Punkt poczatkowy R

5. Punkt kohcowy R

6. Srednica narzedzia

7. Wybra¢ kompensacje promienia narzedzia

XZ lub YZ

W & A5

> K——Tool Diameter

( TOOL DIA )
I
R's Start point |
( ST.PT. ) {
R's End point
( ENdPT.)
R's Centre —
( CENTRE )
h (R+TOOL ) (R-TOOL)
M 1
Xz/YzZ | P '
plane R i i
XY ) &
plane R (O L,
8. Przyrost skoku skrawania
XY jako plaszczyzna R XZ / YZ jako plaszczyzna R
Dla XY j?l'(cr pla.szczy;uy R ma_ksymalllla Dla XZ / YZ jako plaszezyzn R, | Dla XZ / YZ jako plaszczyzn R,
odlegl_osc P,mm?dZY uylterp(?lowanylm w normalnych warunkach, przyrost kroku Z gdy jest wybrana opeja lagodnego R,
punktami musi by¢ OkIeSkmr‘_l jako przyrost jest ustalony i ma by¢ okreglony jako Licznik obliczy przyrost skoku Z tak,
skoku skrawania przyrost skoku skrawania aby maksymalna odleglos¢ pomiedzy
kazdym punktem obrobki byla w
I przyblizeniu taka sama
4;, -\ ‘ | N
o~ ‘/ S~ X i
] . N J - R
g \ ZSTEP = ‘ Bt
MAX CUT = fixed increment per step | MAX CUT =
- max. odl. m_iedzy ) max. odl. miedzy
interpolowanymi punktami interpolowanymi punktami
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Funkcja R
Przykfad
Aby obrabia¢ ptaszczyzne XZ jako R przy uzyciu Licznika w dwéch osiach.
Nalezy wprowadzi¢ do Licznika nastepujgce parametry skrawania:

. $Srednica narzedzia (TOOL DIA) ....6.000 mm

kompensacja promienia narzedzia — (R+TOOL), rzeczywisty promien tuku = R +
promien narzedzia
8. przyrost Z na skok skrawania (Z STEP) ....0.3 mm

1. wybra¢ ptaszczyzne XZ jako R (S.R. — XZ)

2. 8rodek (XZ CENTR) ....ccccvvvvvvrnnnne. X =20.000, Z =20.000
3. promieA (R) coovvvveeeeeiiiiieeeeeeiiiiis 20.000

4. punkt poczatkowy (XZ ST. PT).....X = 20.000, Z = 0.000
5. punkt koncowy (XZ ENd P) .......... X =40.000, Z = 20.000
6

7.

Przyktad operacji

Ustawi¢ narzedzie w punkcie poczatkowym luku

y 7| Ustawic o$ Z tarczy na zero
‘L ) =gy /

U =

Krok 1: wybra¢ plaszezyzng pracy: X7 jakoR ( S.R-XZ )

enter into R function
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Funkcja R
Krok 2: wprowadzi¢ wspétrzedng srodka

centre coordinate ( XZ CENTR ) : X=20.000, Z=20.000

enter centre's coordinate ( XZ CENTR )
next step

a8l
@ @ _ poniewaz dwuosiowy Licznik nie posiada osi Z,
uzyé osi Y aby wprowadzié¢ wspolrzedna Z

i

Radius ( R ) = 20 mm

Krok 3: wprowadzi¢ promien

enter Radius ( R )

next step

Krok 4: wprowadzi¢ wspoétrzedng punktu poczatkowego
start point's coordinate ( XZ ST. PT ) : X=20.000, Z=0.000

enter Start point's coordinate( XZ ST. PT )

next step

b

(][]
v poniewaz dwuosiowy Licznik nie posiada osi Z,
.. : I | : I T uzyé osi Y aby wprowadzi¢ wspotrzedna Z

v
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Funkcja R

Krok 5: wprowadzi¢ wspétrzedng punktu koncowego

end points' coordinate ( XZ ENd P ) : X=40.000, Z=20.000

t ste
enter End point's coordinate ( XZENdP ) nex

v

vl

(R
[¥: Il:ﬂ&ﬂﬂ

v EESEE u
[z] @ _ poniewaz dwuosiowy Licznik nie posiada osi Z,
uzyé osi Y aby wprowadzié¢ wspotrzedng Z

u

Krok 6: wprowadzi¢ srednice narzedzia
7% Ki Tool Diameter = 6mm

next sl
enter Tool diameter ( TOOL DIA )

Krok 7: wybrac kierunek kompensacji promienia narzedzia

»\K select (R+TOOL )

(R+TOOL )

next step

(o) (o) =

(R-TOOL)
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Funkcja R
Krok 8: wprowadzi¢ przyrost Z na skok obrobki
Licznik umozliwia dwie opcje przyrostu Z na skok. Operator moze wprowadzi¢ ich
wybor w funkcji tagodnego R. (?)
Opcja 1: Ustalony skok Z.
W opcji tej przyrost Z na skok jest staly, jako ze krzywizna tuku zmienia sie wraz z
pozycja Z, operator musi wykorzystaé swoje doswiadczenie aby wybra¢ rozny
przyrost skoku Z podczas obrobki tuku w celu uzyskania optymalnej i najszybszej
obrabki.

|
enter Z step increment ( Z STEP ) {U ) \‘/ Z Axis increment per
‘; T — step machining is fixed -
[' TR A oS T A e j“ A | [Tt ey |
e [g’[_z_sw__p___d Il ,:> | ZSTEP=03mm [ E[Z,%‘EL: 1|
{1
[l

= m— L
LI

f 555
Opcja 2: Maksymalne skrawanie.
W opcji tej Licznik obliczy najlepszy mozliwy przyrost Z na skok zgodnie z krzywizng
luku, aby punkt interpolowany byt maksymalnie réwny wprowadzonemu
maksymalnemu skrawaniu.

|| S
enter Maximum Cut ( MAX CUT ) \y {4
G P == =) |
PR e G ST MAX CUT | (T———— ||
H;Jiﬂ m‘twﬂl_ﬂ‘ B \ e C_ @ e ||
1 m—y S - o0 3 B | |

EJ@

Wszystkie parametry skrawania dla funkeji R
zostaly juz wprowadzone do licznika. @

[

Poniewaz dwuosiowy Licznik nie posiada osi Z, Licznik uzywa klawiszy W dét i W
g6re w celu symulowania ruchu w kierunku Z.

Strzatka do gory symuluje ruch w kierunku osi Z do goéry

Strzatka do géry symuluje ruch w kierunku osi Z w dét

@) o (3
b B

Przed rozpoczeciem obrobki ARC nalezy upewnic¢ sie, ze narzedzie jest usytuowane
w punkcie poczatkowym tuku, a tarcza osi Z jest nastawiona na zero (0.000).
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Dwuosiowy tryb skrawania Licznika

Podczas obrébki R w ptaszczyznie XZ Ilub YZ konieczne jest doktadne
umiejscowienie osi Z. Aczkolwiek w dwuosiowym Liczniku nie ma osi Z, zatem trzeba
uzy¢ nieuzywanego wyswietlacza osi aby wyswietli¢ liczbe kolejki tarczy Z i odczytu
tarczy Z aby mozliwe byto umiejscowienie osi Z.

Na poczatku obrébki ARC, Licznik wigczy sie i przyjmie tarcze osi Z w pozycji
zerowej i harzedziem usytuowanym w punkcie poczatkowym tuku. Nalezy nastepnie
naciskac klawisze W dét lub W gére, aby zasymulowaé ruch osi Z w goére lub w dét w
czasie jednego skoku. Operator musi jedynie przemieszczaé 0o$ Z az osiggnie ona
swojg prawidtowg wysokosc¢.

Przesun o§ X az na wyswietlaczu bedzie 0.000,
narzg¢dzie jest wtedy usytuowane na krzywiznie tuku.

wysoko§é symulowanej osi Z,

W oo YT |
"f‘O-OOO [z 0.000 J|

\
liczba S - 0 0.000} @E%%[%}%
obrotéw tarczy Z | [4]s]e ]
& nooase
| ][] )=

muvm]

przesun o§ Z zgodnie
z ustawieniem os1 Y

| |
OdCZyt 0s1Z [ } @EE‘]-[-Z@@]@"@A

S | \

Jesli 0$ Z jest usytuowana na zewnatrz krzywizny R, Licznik wyswietli ,Z OU LI” (,Z
poza zakresem”).
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Funkcja R
Za kazdym razem, gdy operator chce sprawdzi¢, czy obliczenia R Licznika sg
poprawne, lub chce na chwile wyjs¢ z cyklu funkcji R (przetaczy¢ na normalne
wyswietlanie XYZ), dziatania sg nastepujace:
obecnie w cyklu R chwilowo przetgczy¢ na wyswietlanie  chwilowo przywrécone wyswietlanie
normalnych wspétrzednych XYZ normalnych  wspoétrzednych

[ [ xvz- ABS
@.
L] 12345 l. nutmu

l

przetaczy¢ z powrotem na cykl R, aby kontynuowac tryb R skrawania
obecnie w chwilowym

wyswietlaniu wspotrzednych XYZ przetaczy¢ z powrotem na cykl R powr6t do
cyklu PCD
‘ TR | e e |
E* - ! ’ y A ,‘
:! f--—-+‘mﬂ. & “igggg 3| | :> @ I:> Ly r

@ 1] - OUﬂU & & um:n :‘

Jesli wybrana jest opcja statego skoku Z, przyrost skoku Z moze by¢ zmieniony w
kazdej chwili podczas obrébki ARC.

obecnie przyrost skoku Z = 0.3 mm

‘ 0.3
|
zmieh skok Z ¥
P = i; "
ng@ o |
= o |
@ 1 — N 5
[
| ‘ [ 0.5
zmien przyrost skoku Z na 0.5 mm teraz przyrost skoku Z = 0.5 mm ‘ | |
v
[ ————
E o [ :
= ==

b
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Uproszczona funkcja R
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Uproszczona funkcja R

Funkcja: Poniewaz funkcja R Licznika jest zaprojektowana do obrobki prostych
lukéw, w rzeczywistosci, z naszego wieloletniego doswiadczenia w DRO wynika, ze
w ponad 95% przypadkéw klienci uzywajg Licznika do obrébki bardzo prostych
lukéw. Aczkolwiek ich zdaniem wprowadzanie parametrow funkcji R jest dla nich
nieco skomplikowane. Dlatego Licznik zapewnia bardzo tatwe uzycie funkcji R aby
umozliwi¢ operatorowi obrobke prostych R w bardzo krétkim czasie.

W wiekszosci wypadkéw uzywa sie jedynie o$Smiu typow obrabianych tukéw. Licznik
posiada wbudowanych 8 typdéw R, operator jedynie wybiera typ R potrzebny do
obrébki, wprowadza promien, kompensacje promienia narzedzia i przyrost na skok
maszyny i mozna juz zaczynac obrébke ARC.

k. Simplified R 8 preset R type TYPE 1-8
Wy =3
f) 17 | (A
iﬂ ’ | 6 |

8 preset R type

j‘]

TYPE 1-8

Fr&mplifled R

Prosze¢ zauwazy¢, ze przy uzyciu
narzedzia z plaskim zakonczeniem $rednica
narzedzia musi by¢ nastawiona na 0.000.

B T

£
=

V%

»

&

J

K/

\ :
i

Simplified R 8 preset R type

-

WF \
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Uproszczona funkcja R

Procedury operacji uproszczonej funkcji R sg nastepujgce
umiejscowi¢ narzedzie

w punkcie poczatkowym tuku ustawic tarcze Z na zero
wejs¢ w uproszczong funkcje

Nastepujace parametry muszg by¢ wprowadzone do Licznika dla obrobki ARC:
1.wybra¢ ptaszczyzne R — XY, XZ lub YZ

XY plane R m
\er

XY work
____ plane
s

XZrblanE" \‘\(

> ¥Z work
‘“ " ‘plane

XZ plane R

.wybra¢typR—o0d 1do 8
. promien
. Srednica narzedzia

A OWN

Simplified R 8 preset R type TYPE 1-8

_ [2lelaly
=L [ Tu T

0

5. przyrost skoku obrébki

XY jako plaszezyzna R XZ / YZ jako plaszezyzna R
Dla XYj?IfO Ph_SZCZY 2y R ma_ksymall_m Dla XZ / YZ jako plaszczyzn R, | Dla X7 / YZ jako plaszczyzn R,
odleglos¢ HO]HI'QdZy gltemqlowmlylm w normalnych warunkach, przyrost kroku Z gdy jest wybrana opcja lagodnego R,
punktami musi by¢ okreslona jako przyrost jest ustalony i ma by¢ okreslony jako Licznik obliczy przyrost skoku Z tak,
skoku skrawania przyrost skoku skrawania aby maksymalna odleglos¢ pomiedzy
kazdym punktem obrobki byla w
I przyblizeniu taka sama
5. \ ‘ | N3
AT r f
(B \ S ‘ 4N
| ZSTEP = ‘ g
MAX CUT = fixed increment per step | MAX CUT =
~ max. odl. mliedzy ) max. odl. miedzy
interpolowanymi punktami | interpolowanymi punktami
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Uproszczona funkcja R
Przyktad:
Obrobka elektrody miedzianej jak na rysunku, ktéra posiada tuk o promieniu R = 200
mm przy uzyciu dwuosiowego Licznika.

—> ‘K — Tool diameter = 6mm

X (+ positive direc
|
Y (+ positive direction)

/ =
,,.{-"‘/ ; ‘,T\"‘\\n y e Z ( + positive direction)
| ; |

i/ !

; ' R=200 i
L 3 .
VR S
f —Y S 60 >l

Procedury operacji
Poniewaz w osiach XZ / YZ mozliwa jest jedynie obrobka tukow, ktére posiadajg
mniej niz 90 stopni, zatem nalezy podzieli¢ te obrobke na dwie czesci.
() ‘

7
= L) i

First Part Second Part
Use preset R type 2 Use preset R type 3

ustaw narzedzie w punkeie poczatkowym tuku
(w tym przypadku srodek powierzehni obrabianego elementu)

set the Z dial to zero

o

krok 1. wybraé ptaszczyzne XZ jako R (S.R. — X2)

XY plane R

(B RoXY “ ]

[ ] M EeEs

i_}
lm =
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Uproszczona funkcja R
krok 2: wybraé typ R (1-8)

8 preset R type TYPE 18

For the first part = ‘ s F ;
select preset R type 2 )“{ i U V J
(TYPE =2) P
|
select R type ( TYPE1-8 ) /? //'/ next step

krok 3: wprowadzi¢ promien (R)
Radius ( R ) = 200 mm

next step

= °
R

enter Radius ( R )

next step
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Uproszczona funkcja R
krok 5: wprowadzi¢ przyrost Z na skok obrobki

Licznik umozliwia dwie opcje przyrostu Z na skok. Operator moze wprowadzi¢ ich
wybor w funkcji tagodnego R.

Opcja 1: Ustalony skok Z.

W opcji tej przyrost Z na skok jest staly, jako ze krzywizna tuku zmienia sie wraz z
pozycja Z, operator musi wykorzystaé swoje doswiadczenie aby wybra¢ rozny
przyrost skoku Z podczas obrobki tuku w celu uzyskania optymalnej i najszybszej
obrabki.

Z Axis increment per

|
enter Z step increment ( Z STEP ) Step:machining 5 {ed

‘ T e e ZSTEP =0.3 mm - ‘
e— - = | [ sy

[ — e | ‘ffj@@(zm‘,,, Jjﬂ

|| s L !;F,‘F.!;E.i B

L0000 |00 e EEGIREEY || I o sl

D@
[

Opcja 2: Maksymalne skrawanie.

W opcji tej Licznik obliczy najlepszy mozliwy przyrost Z na skok zgodnie z krzywizng
luku, aby punkt interpolowany byt maksymalnie réwny wprowadzonemu
maksymalnemu skrawaniu.

MAX CUT
=0.3mm

Counter will calculate the best > ‘-
Z step increment so that the - NN L ]

Max. distance between each
enter Maximum Cut ( MAX CUT )  machining point approximately

— ,‘the same. :
’—I ’_'7__’ ¥ ‘7_\, e = ( i ,7_ : e — ﬁv",f“:
L S Jo W’\X CUT [ J153] [MAx cut |
= ==l ‘ A=

&

Wszystkie parametry skrawania dla funkcji R zostaty juz wprowadzone do licznika.
Poniewaz dwuosiowy Licznik nie posiada osi Z, Licznik uzywa klawiszy W dét i W
g6re w celu symulowania ruchu w kierunku Z.

Przed rozpoczeciem obrobki ARC nalezy upewnic¢ sie, ze narzedzie jest usytuowane
w punkcie poczatkowym tuku, a tarcza osi Z jest nastawiona na zero (0.000).

LCLOREEN

D
EHE
2 0]
Q
G
'8
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Dwuosiowy Licznik — tryb ARC obrobki

Podczas obrébki R w ptaszczyznie XZ Ilub YZ konieczne jest doktadne
umiejscowienie osi Z. Aczkolwiek w dwuosiowym Liczniku nie ma osi Z, zatem trzeba
uzy¢ nieuzywanego wyswietlacza osi aby wyswietli¢ liczbe kolejki tarczy Z i odczytu
tarczy Z aby mozliwe byto umiejscowienie osi Z.
Na poczatku obrébki ARC, Licznik wigczy sie i przyjmie tarcze osi Z w pozycji
zerowej i harzedziem usytuowanym w punkcie poczatkowym tuku. Nalezy nastepnie
naciskac klawisze W dét lub W gére, aby zasymulowaé ruch osi Z w goére lub w dét w
czasie jednego skoku. Operator musi jedynie przemieszczaé 0o$ Z az osiggnie ona
swojg prawidtowg wysokosc¢.

(2] o (o]

b O

narzgdzie jest wtedy usytuowane na krzywiznie tuku.

X=0.000— wysokos¢ symulowanej osi Z

l Przesun o$ X az na wyswietlaczu bedzie 0.000,

s i, ol b Sl
|

| |k St el s Sl i i
[ 0.000 X !z 0.000 |
|

|

: || EEEEE - |

i — Y Mo EEe S |

obrotéw tarczy Z [ 0 0.000 . [‘ e L',:? © |

‘ < r1 2|3+ ](=)(=] ‘
. | | [ 0 =|[ o |
przesun o$ Z zgodnie oxlbzZyL oM [ D-@D. [Z]@@] @
z ustawieniem osi Y \ sme | o— —

\

Jesli 0$ Z jest usytuowana na zewnatrz krzywizny R, Licznik wyswietli ,Z OU LI” (,Z
poza zakresem”).
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Dwuosiowy Licznik — tryb ARC obrobki
Za kazdym razem, gdy operator chce sprawdzi¢, czy obliczenia R Licznika sg
poprawne, lub chce na chwile wyjs¢ z cyklu funkcji R (przetaczy¢ na normalne
wyswietlanie XYZ), dziatania sg nastepujace:

obecnie w cyklu R chwilowo przetgczy¢ na wyswietlanie  chwilowo przywrdcone wyswietlanie
normalnych wspétrzednych XYZ normalnych  wspotrzednych
XYz

= e | | A AN v T i |
{ [*U’ 000 | 69 (z 0.00] || @ E:> j ( k: ~ -78.560 | (%) [ xyz - ABS f! [
2 SRR Q } o [} ﬂ[fj ‘

12345 ) (0 (¥ Bn-

[flo____ oooj@fel | -M:Ju @ [T 12.345]

przetgczy¢ z powrotem na cykl R, aby kontynuowac tryb R skrawania

obecnie w chwilowym wys$wietlaniu
wspotrzednych XYZ przetgczy¢ z powrotem na cykl R powr6t do R
cyklu

[

1|...‘_ mﬁﬁnlli{ 7[;\:"’185 “ E> @ |:> ‘ik——*———h}bg‘mg @ L’ anml ‘
“7' 12“ L, lﬂ %%%Enl ! @ !!(l i WOJL] 2 E{L%%r ) |

Jesli wybrana jest opcja statego skoku Z, przyrost skoku Z moze by¢é zmieniony w
kazdej chwili podczas obrébki ARC.

obecnie przyrost skoku Z = 0.3 mm 0.3 : ;
T zmien skok Z ST SRR T v (
jo : {-A-wﬁm fz ] \ A
Lo 0.00]00ifw @ L,r,k OKGD [[SE]DBUM 1
iy B
zmien przyrost skoku Z na 0.5 mm Yo BEoyEost Sk 2> 0.5 0.5 i ! \
B ]
! ‘ P Z SETP ! )
| A
() [em] = ||

b

14 Konserwacja frezarki uniwersalnej

1) Przed uruchomieniem frezarki uniwersalnej nalezy skontrolowaé poziom oleju we wrzecienniku,
przesmarowaé wszystkie powierzchnie oraz czesci slizgowe i obrotowe (plan smarowania).

2) Po zakonczeniu pracy trzeba wyczysci¢é wszystkie czesci maszyny i naoliwi¢ wszystkie
powierzchnie $lizgowe, Sruby prowadzace i wrzeciono.
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3) Okresowo nalezy przemywac¢ przekfadnie i wymieniac ole;j.

4) Nie wolno przetaczaé zadnej dzwigni sterujgcej, zanim wrzeciono sie nie zatrzyma — w ten sposob
mogtoby nastapi¢ uszkodzenie przektadni. Jesli przetaczenie nie jest mozliwe, mozna sobie ufatwic
zmiane przetozenia przez obrdcenie wrzeciona reka.

5) Jesli stwierdzg Panstwo uszkodzenie, prosze zatrzyma¢ maszyne i poradzi¢ sie w serwisie
specjalistycznym, jak usung¢ powstaty problem.

15 Rysunek cz esci urz gdzenia

ekscentryczne mocowanie stotu

_.4r__

R ]
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Plan to zysk
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Irys./

pozycja oznaczenie nazwa specyfikacja ilos¢ pozycja oznaczenie nazwa specyfikacja ilos¢
1 6205-2RZ tozysko radialne 25x52x15 Sill 14 61804 tozysko radialne 25x52x15 S?
2 6204 tozysko radialne 20x47x14 1 15 6002 tozysko radialne 20x47x14 1
3 61904 fozysko radialne 20x37x9 4 16 61904-2RZ fozysko radialne 20x37x9 2
4 6007 fozysko radialne 35x62x14 1 17 619011 fozysko radialne 35x62x14 2
5 6008 fozysko radialne 40x68x15 1 18 302021 tozysko stozkowe 40x68x15 2
6 6008-RZ fozysko radialne 40x68x15 1 19 6202 fozysko radialne 40x68x15 1
7 6006-RZ tozysko radialne 30x55x13 1 20 6004 tozysko radialne 30x55x13 1
8 7006AC tozysko radialne 30x55x13 2 21 61904 tozysko radialne 30x55x13 2
9 7005AC tozysko radialne 25x47x12 2 22 6206 tozysko radialne 25x47x12 2
10 7209AC/P6 tozysko radialne 45x85x19 2 23 61904-2RZ tozysko radialne 60x95%x26 2
11 NN3012K/P5 tozysko stozkowe 60x95x26 1 24 61904-2RZ fozysko radialne 20x47x14 4
12 7204C-Z fozysko radialne 20x47x14 4 25 6204-Z fozysko radialne 30x42x7 1
13 61806-2RZ fozysko radialne 30x42x7 1 26 61904-2RZ fozysko radialne 20x32x7 1
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16 Akcesoria i dodatki

Akcesoria podstawowe — to wszystkie czesci i elementy, ktére sa dostarczane bezposrednio w
maszynie, albo wraz z maszyna (sg one wymienione w rozdziale 1, Zawarto$¢ opakowania).

Akcesoria specjalne — to akcesoria dodatkowe, ktére mozna dokupi¢ dla odpowiedniej
maszyny: podstawa, posuw wzdtuzny, przetwornik czestotliwosci i inne pozycje, ktére sg wykazane w
aktualizowanym katalogu ofertowym. Katalog ten otrzymacie Panstwo gratis. Mozna tez prowadzic¢
ewentualne konsultacje w sprawie zastosowania akcesoriow specjalnych z naszym technikiem
serwisowym.

17 Demonta z i likwidacja
Likwidacja maszyny po zakonczeniu okresu jej eksploatacji:

- wylaczy¢ urzadzenie z sieci elektrycznej

wypusci¢ olej ze skrzyni przektadni

- zdemontowa¢ wszystkie czesci maszyny

- wszystkie czesci rozdzielic wedlug klas odpadéw (stal, zeliwo, metale kolorowe, guma, kable,
elementy elektryczne) i przekaza¢ do fachowej likwidaciji.

18. Ogdlne przepisy bezpiecze nstwa

1.1. Ogolnie

A. Maszyna jest wyposazona w rozne elementy bezpieczenstwa, ktére chronig obstuge i maszyne.
Nie mniej jednak nie jest mozliwe objecie wszystkich aspektow bezpieczenstwa i dlatego zanim
obstugujacy rozpocznie obstuge urzadzenia, musi przeczyta¢ niniejszy rozdziat i zrozumiec jego tresé.
Obstugujacy musi rowniez wzigé pod uwage inne aspekty niebezpieczenstwa, ktore sg zwigzane z
warunkami otoczenia oraz materiatem.

B. Niniejsza instrukcja zawiera 3 kategorie wytycznych bezpieczenstwa.

Niebezpiecze nstwo — Ostrze zenie — Uwaga
Ich znaczenie jest nastepujace:

Niebezpiecze nstwo
Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji moze spowodowac smierc.

OSTRZEZENIE
Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji moze spowodowac¢ powazne zranienia lub znaczne
uszkodzenie maszyny.

UWAGA (Apel o zachowanie ostroznosci)
Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji moze spowodowac¢ uszkodzenie maszyny lub by¢ przyczyng
zranienia.
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C. Nalezy przestrzega¢ zwilaszcza instrukcji bezpieczenstwa na tabliczkach znajdujgcych sie na
urzadzeniu. Tabliczek tych nie wolno usung¢ ani uszkodzi¢. W przypadku uszkodzenia Iub
nieczytelnosci tabliczek nalezy skontaktowac sie z firma producenta.

D. Nie wolno uruchamia¢ urzadzenia bez przeczytania wszystkich instrukcji dostarczonych z
urzadzeniem (instrukcja obstugi, konserwacji, ustawiania, programowania itp.) i zrozumienia
wszystkich funkcji i procedur.

1.2. Podstawowe punkty bezpiecze nAstwa
1) NIEBEZPIECZENSTWO

Grozi w przypadku urzadzen wysokiego napiecia, elektrycznego pulpitu sterowania, transformatoréw,
silnikéw, listew zaciskowych, ktére sg wyposazone w tabliczke. Pod zadnym pozorem nie wolno ich
dotykac.

- Przed podigczeniem urzadzenia do sieci elektrycznej nalezy sprawdzi¢ czy sg zamontowane
wszystkie obudowy ochronne. W przypadku konieczno$ci usungé obudowe ochronng, wytaczyc
wylacznik gtowny i zamknaé go.

- Nie podtaczac urzadzenia do sieci, jezeli obudowy ochronne sg usuniete.

2) OSTRZEZENIE

- Nalezy zapamietaé pozycje (umieszczenie) wytgcznika awaryjnego, aby mozna byto zawsze z
niego skorzystac.

- W celu zapobiezenia niewlasciwej obstudze nalezy zapozna¢ sie z umieszczeniem wylgcznikOw
przed wigczeniem maszyny.

- Nalezy uwazag¢, aby nie dotkna¢ przypadkowo niektérych wytacznikow w trakcie pracy maszyny.

- Pod zadnym pozorem nie dotyka¢ gotymi rekami lub innym przedmiotem obracajacego sie
elementu lub narzedzia.

- Nalezy uwazag¢, aby palce nie zostaty wciggniete do uchwytu.

- Zawsze przy pracy z maszymaley uwazaé na drzazgi i na mdiwosé posliznigcia sk na ptynie
chtodzicym lub oleju.

- Nie wolno wprowadz& zmian w konstrukcji i urmzeniach maszyny, 4eli nie jest to podane w
instrukcji obstugi.

- Jezeli maszyna nie ma pracowac, nalezy maszyne wylaczy¢ za pomoca przycisku na pulpicie
sterowania i odcig¢ doptyw energii do maszyny.

- Przed czyszczeniem maszyny i urzadzen peryferyjnych nalezy urzgdzenie wylaczy¢ i zamkngé
wytacznik gtéwny.

- Jezeli z maszyny korzysta wiecej pracownikéw, nie wolno przystepowac¢ do dalszej pracy bez
poinformowania dalszego pracownika o sposobie postepowania.

- Nie nalezy adaptowa¢ urzadzenia w taki sposob, ktdéry mogitby stanowi¢ zagrozenie dla
bezpieczenstwa.

- Jezeli wystagpig watpliwosci o prawidlowosci postepowania, nalezy skontaktowaé sie z wiasciwym
pracownikiem.

3) UWAGA — APEL O ZACHOWANIE OSTRO ZNOSCI

- Nie nalezy zapominac o przeprowadzaniu regularnych inspekcji zgodnie z instrukcjg obstugi.

- Jezeli urzadzenie pracuje w cyklu automatycznym, to nie wolno otwiera¢ drzwi dostepu ani
zdejmowac obudowy ochronne;j.

- Po skonczeniu pracy ustawi¢ urzadzenie w taki sposéb, aby byto przygotowane do kolejnej serii
operaciji.

- W przypadku awarii dostawy pradu nalezy natychmiast wytaczy¢ wylgcznik gtéwny.

- Nie zmienia¢ wartosci parametréw, tresci wartosci ani innych wartosci ustawien elektrycznych bez
waznego powodu. W przypadku koniecznosci zmian wartosci nalezy najpierw skontrolowac czy
jest to bezpieczne a potem zapisa¢ wartos¢ pierwotng na wypadek koniecznosci jej przywrdcenia.
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Nie wolno dopusci¢ do zamalowania, zabrudzenia, uszkodzenia, zmiany ani usuniecia tabliczek
bezpieczenstwa. W przypadku ich nieczytelnosci lub zgubienia nalezy zasta¢ do naszej firmy
numer wadliwej tabliczki (numer podany w prawym dolnym rogu tabliczki), ktéra wysle nowg
tabliczke do umieszczenia w poprzednim miejscu.

Odziez i bezpiecze nstwo osobiste

Dlugie wiosy nalezy spia¢ z tylu ze wzgledu na niebezpieczenstwo wciagniecia i omotania wokot
mechanizmu napedowego.

Nalezy uzywa¢ srodkéw bezpieczenstwa (kask, okulary, obuwie ochronne, itp.)

W przypadku przeszkdd znajdujacych sie nad glowa w przestrzeni roboczej nalezy nosi¢ kask.
Podczas obrobki materiatow, z ktérych unosi sie kurz, nalezy zawsze nosi¢ maske ochronna.
Nalezy zawsze nosi¢ obuwie ochronne z wkladkami stalowymi i podeszwg odporng na ole;j.

Nigdy nie wolno nosi¢ luznej odziezy robocze;.

Guziki, haftki na rekawach odziezy roboczej musza by¢ zawsze zapiete ze wzgledu na
niebezpieczenstwo wciggniecia luznych czesci odziezy do mechanizmu napedowego.

Nalezy uwaza¢, aby krawat lub inne luzne czesci odziezy nie zostaty wciagniete do mechanizmu
napedowego (nie omotaty sie wokot obracajgcego sie mechanizmu).

Podczas osadzania i wyciagania obrabianych elementéw i narzedzi, jak réwniez podczas
usuwania drzazg z przestrzeni roboczej, nalezy stosowaé rekawice w celu ochrony rak przed
zranieniem o ostre krawedzie i rozgrzane elementy po obrébce.

Z urzadzeniem nie wolno pracowac pod wplywem narkotykow i alkoholu.

Z urzadzeniem nie moze pracowa¢ osoba, ktora cierpi na zawroty glowy, omdlenia lub jest
ostfabiona.
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