INSTRUKCJA OBSLUGI
dla

SUPER QUICK TURN 200MS
SUPER QUICK TURN 250MS

Aby zapewni¢ prawidtowa eksploatacje¢, przed uruchomieniem tej maszyny jak i wyposazenia,
nalezy zapoznac si¢ z trescia niniejszej instrukcji. W przypadku pytan prosimy o zwrocenie
si¢ do odpowiedniego osrodka obstugi klienta.

WAZNA WSKAZOWKA

Nalezy bezwglednie przestrzega¢ wskazowek dla zachowania bezpieczenstwa, podanych w tej
instrukcji oraz danych z tabliczek ostrzegawczych na maszynie. W przeciwnym wypadku
moze dojs$¢ do cigzkich obrazen ciata lub uszkodzen maszyny. Brakujace tabliczki
ostrzegawcze nalezy natychmiast uzupenic.

Nie mozna wprowadza¢ zmian wptywajacych na bezpieczna pracg. Jesli zmiany takie sa
konieczne, prosimy o zwrocenie si¢ do odpowiedniego osrodka obstugi klienta.

Kilka rysunkéw, ze wzgledu na opis pracy maszyny jak i wyposazenia, nie posiada
wskazanych urzadzen zabezpieczajacych, jak np. ostony, drzwi itd. Dlatego przed praca

nalezy sprawdzi¢ czy urzadzenia te sa zamontowane.

Instrukcja ta w momencie druku byta kompletna i prawidtowa. Poniewaz ciagle staramy si¢
poprawi¢ jakosc¢ jak i specyfikacje naszych produktéw, podlega ona ciaglym zmianom.

Instrukcja ta zawsze powinna znajdowac si¢ pod reka przy maszynie.

Jesli potrzebna jest nowa instrukcja prosimy o zamowienie jej w odpowiednim osrodku
obstugi klienta, podajac numer instrukcji lub nazwe maszyny, numer serii jak i tytut instrukcji.

Wydane przez Dziat Dokumentacji
Yamazaki Mazak Corporation, Japonia
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CZESC 1

PRZED URUCHOMIENIEM MASZYNY
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1. WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA

1.1 Informacje ogéline

1. Dla ochrony operatora i urzadzenia, maszyna wyposazona jest w pelen zakres
zabezpieczen. Nie moga jednak one dotyczy¢é wszystkich mozliwych aspektow
bezpieczenstwa 1 dlatego waznym jest, aby osoba obstugujaca maszyng przed
przystapieniem do pracy najpierw uwaznie przeczytala wszystkie instrukcje
bezpieczenstwa zawarte w tym rozdziale i prawidlowo je zrozumiata. Nalezy uwzglednié
wszystkie aspekty zwigzane z warunkami otoczenia, materiatami roboczymi itd.

2. W podreczniku tym instrukcje bezpieczenstwa przedstawiane sa w trzech kategoriach
GEFAHR (Niebezpieczenstwo), WARNUNG (Ostrzezenie) i VORSICHT (Uwaga).
Kategorie te majq nastgpujace znaczenie.

[GEFAHR] Nie przestrzeganie tych instrukcji moze spowodowaé smierc.
[WARNUNG]  Nie przestrzeganie tych instrukcji moze spowodowac cigzkie obrazenia
lub powazne uszkodzenia przedmiotu.
(VORSICHT) Nie przestrzeganie tych instrukcji moze spowodowaé uszkodzenie
maszyny lub drobne skaleczenia.

3. Zawsze nalezy przestrzega¢ instrukcji bezpieczenstwa podanych na naklejkach na
maszynie. Jesli jaka$ naklejka jest uszkodzona lub nieczytelna, prosimy o kontakt z
MAZAK.

4. Prosimy nie probowaé obslugi maszyny bez uprzedniego przeczytania dostarczonych

instrukcji (Instrukcja Obstugi, Instrukcja Konserwacji itd.) i zrozumienia funkcji i sposobu
pracy.
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1.2 Podstawowe punkty bezpieczenstwa

1. [NIEBEZPIECZENSTWO]

o Zaciski przytaczeniowe wysokiego bezpieczenstwa znajduja si¢ przy tablicy sterowania,
transformatorach, silnikach, gniazdkach przytaczeniowych i innych urzadzeniach.

(Urzadzenia te maja oznaczenie ostrzegawcze ‘A )
NIGDY nie dotyka¢ tych zaciskow.

» Zasadniczo przy wlaczonej maszynie drzwi i ostony ochronne nie moga by¢ usuwane. Gdy
drzwi lub ostona musza by¢ usunigte, najpierw nalezy wytaczy¢ zasilanie i zablokowac
gléwny wytacznik pradu.

* Przed wlaczeniem zasilania nalezy upewnic sig, czy zatozone sa wszystkie drzwi 1 ostony.

2. [OSTRZEZENIE]

* Nalezy zaznaczy¢ potozenie wylacznika awaryjnego, aby moglt by¢ natychmiast wycisnigty
z kazdej pozycji.

* Aby unikna¢ nieprawidtowego zadziatania maszyny, przed praca nalezy doktadnie
skontrolowa¢ pozycje wiacznikow.

* Zwraca¢ uwagg aby w czasie pracy zaden z wlacznikéw nie zostal w sposob niezamierzony
dotknigty.

* Nigdy nie chwyta¢ r¢kami obracajacego si¢ obrabianego przedmiotu lub narzedzia.

» Zwraca¢ zawsze uwage aby palce nie zostaty chwycone przez urzadzenie mocujace.

* Nie zbliza¢ si¢ do maszyny za wyjatkiem prac konserwacyjnych.

* W czasie pracy przy maszynie zwraca¢ uwage na rozsypane wiory jak i mozliwosé
poslizgu na chtodziwie.

* Przed opuszczeniem maszyny, jak i przy czyszczeniu lub konserwacji, nie zapomnie¢ o
wecisnigciu wytacznika na tablicy sterowania oraz wytaczeniu gtownego wytacznika
zasilania.

* Gdy pracuje dwoch lub wigcej operatorow, przy kazdym etapie pracy powinni oni sobie
dawac sygnaly i przechodzi¢ do kolejnego etapu po wzajemny zrozumieniu sig.

* Nie przestawia¢ maszyny w sposob, ktory moze wptywac na bezpieczenstwo.

* Gdy sa jakiekolwiek watpliwosci dotyczace procedury, nalezy zwrocic si¢ do osoby
odpowiedzialne;.

3. [UWAGA]

» Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana regularnie, wg danych zawartych w instrukcji
konserwacji.

* Sprawdzi¢ czy w kierunku cofania do punktu zerowego nie znajduja si¢ jakies$ przeszkody.

* Gdy maszyna jest w ruchu automatycznym nie otwiera¢ zadnych drzwi lub oston
ochronnych.

* Po zakonczeniu zadania maszyng nalezy przygotowac do kolejnego cyklu roboczego.

* W razie awarii zasilania natychmiast wytaczy¢ wytacznik gtoéwny zasilania.

* Nie naraza¢ na udary sterowania numerycznego, tablicy sterowania lub elektrycznej tablicy
sterujace;.
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Nie zmienia¢ samowolnie ustawien parametrow lub regulatoréw albo innych nastawianych
wartosci elektrycznych. Gdy wymagana jest zmiana, sprawdzi¢ bezpieczenstwo i
zaznaczy¢ pierwotne ustawienia przed jej dokonaniem.

Nie zmienia¢ koloru tabliczek ostrzegawczych, nie brudzi¢ ich, zmienia¢ lub usuwa¢. Gdy
napisy na tych tabliczkach staja si¢ trudne do odczytania, skontaktowac si¢ z MAZAK,
podajac numer czesci, ktory wytloczony jest w dolnym prawym rogu tabliczki, w celu
zalatwienia cz¢s$ci zamiennej. Tabliczke zamienna mocowac na pierwotnym miejscu.

1.3 Ubranie i bezpieczenstwo osobiste

1. (UWAGA)

Dtlugie wlosy, ktore moga by¢ chwycone 1 wciagnigte przez czgsci maszyny napedzane
silnikiem, musza by¢ zwinig¢te 1 umocowane z tylu glowy. Podobna uwage nalezy
poswigci¢ krawatom i chustom.

Gdy to mozliwe zawsze nalezy nosi¢ odziez ochronna (kask, okulary ochronne, obuwie
ochronne itd.).

Zawsze nalezy nosi¢ kask, jesli w miejscu pracy znajduja si¢ wysoko umiejscowione
przeszkody.

Przy obrobce materialéw kurzacych nalezy nosi¢ maske ochronna.

Zawsze nalezy nosi¢ obuwie ochronne z metalowa ostona palcow i1 podeszwami odpornym
na ole;j.

Nie nosi¢ nie dopasowanego lub luznego ubrania.

Zawsze zapina¢ wszystkie guziki lub uszka na regkawach, aby unikna¢ uchwycenia przez
mechanizm napg¢dowy.

Aby chroni¢ rece przed ostrymi krawedziami 1 cieptem wytworzonym w czasie obréobki,
nalezy zawsze nosi¢ rekawiczki przy zaktadaniu badz zdejmowaniu obrabianego
przedmiotu albo narzedzia, albo usuwaniu widréw z obszaru roboczego.

Nie wolno obstugiwaé maszyny, jesli jest si¢ pod wptywem silnych lekow wydanych na
recepte lub ogolnie dostgpnych, albo alkoholu.

Osoby, ktore sa podatne na ostabienia lub utrate przytomnosci nie moga jej obstugiwac.

1.4 Punkty bezpieczenstwa w eksploatacji

Maszyng nalezy obstugiwac dopiero po pelnym zrozumieniu danych z instrukcji obstugi.

1.

[OSTRZEZENIE]

Nalezy zamkna¢ wszystkie drzwi i ostony sterowania numerycznego, tablicy sterowania,
elektrycznej tablicy sterowania i gniazd przylaczeniowych, aby unikna¢ uszkodzenia przez
wode, widry 1 olej.

Nalezy sprawdzi¢ wszystkie kable elektryczne na obecnos¢ uszkodzen, aby zapobiec
wypadkom z powodu przebi¢ 1 wstrzasow elektrycznych.

Nalezy regularnie sprawdzac ostony ochronne pod wzgledem dobrego dopasowania i
obecnosci uszkodzen. Uszkodzone ostony powinny by¢ niezwtocznie naprawione lub
wymienione.

Nie wolno pracowac¢ na maszynie ze zdemontowanymi ostonami.
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* Nie dotyka¢ chlodziwa gotymi re¢kami poniewaz moze spowodowac podraznienie skory.
Alergicy powinni przedsigwziac¢ szczegolne srodki ostroznosci.

* Gdy maszyna jest w ruchu nie wolno przestawia¢ dyszy chtodziwa.

* Wiory zbierajace si¢ na wierzchotku narzedzia nalezy usuwac szczotka i mie¢ przy tym
zalozone rekawice. Usuwanie wiorow gotymi regkami jest niebezpieczne.

* Przed zatozeniem badz zdjeciem narzedzia nalezy zawsze wylaczy¢ maszyng.

* Gdy do maszyny, ktora nie jest wyposazona w automatyczny zmieniacz przedmiotéw
obrabianych, mocowane badz zdejmowane sg przedmioty obrabiane, nalezy upewnic sig,
ze narzedzie znajduje si¢ mozliwie daleko od obszaru pracy i ze juz sig nie kreci.

* Gdy narzedzie kreci sig, przedmiotu obrabianego nie wolno wyciera¢ szmata lub usuwaé
widrow; zawsze najpierw zatrzymac maszyng i stosowac szczotke.

* Nie usuwac i nie pomija¢ wiacznikoOw urzadzen zabezpieczajacych (zderzaki, wtaczniki
krancowe, blokady itd.), aby zwigkszy¢ posuw osi napedowe;.

* Przy podnoszeniu nadmiernie ci¢zkich przedmiotoéw zawsze nalezy poszuka¢ pomocy.

* Tylko osoby uprawnione moga obstugiwac sztaplarki lub suwnice, to samo dotyczy
zawiesl.

* Gdy prowadzone sa prace przy pomocy sztaplarki lub suwnicy nalezy zachowac¢ szczegolna
ostroznos$¢ aby nie spowodowac kolizji z blisko lezacymi obiektami.

* Nalezy uzywac lin plecionych z drutu i kausz, ktére sa odpowiednie dla obiektu, ktory jest
podnoszony.

* Przed praca sprawdzi¢ na obecnos¢ uszkodzen petle, tfancuch i pozostate przyrzady do
podnoszenia. Wadliwe natychmiast wymienic.

* Przy stosowaniu zapalnych materiatéow i cieczy nalezy podja¢ odpowiednie kroki ppoz.

* Maszyna nie moze pracowac podczas burzy.

2. (UWAGA)

* Nie uruchamia¢ maszyny, gdy paski nie sa prawidlowo napigte.

e Sprawdzi¢ dociagnigcie srub mocujacych przedmiot obrabiany na urzadzeniu mocujacym.

* Przy postugiwaniu si¢ klawiatura nie nalezy nosi¢ re¢kawiczek aby nie spowodowac btednej
obstugi 1 unikna¢ innych bledow.

* Podgrza¢ wrzeciono, osie posuwu i wszystkie czg$ci maszyny.

* Sprawdzi¢, czy wszystkie programowane narzedzia sa gotowe.

* Sprawdzi¢ numer programu przy wskazaniu POSITION (lub EINSTELLEN).

* Dla sprawdzenia programu (na kolizje) nalezy najpierw uruchomic¢ prace pojedyncza z
opoznionym biegiem.

* Sprawdzié, czy przy obrébce nie powstaje nienormalny hatas.

* Przy obrébce o wysokiej wydajnosci powstaje niebezpieczenstwo pozaru z powodu
goracych wiorow. Dlatego nalezy unika¢ gromadzenia si¢ wiorow.

* Po wylaczeniu kolejnosci pracy, wceisnaé przycisk wylacznika na tablicy sterowania CNC 1
nastgpnie wytaczy¢ wytacznik gtowny zasilania.
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1.5 Punkty bezpieczenistwa odnosnie mocowania przedmiotu obrabianego i
narzedzi

1. [OSTRZEZENIE]

» Zawsze uzywac narzedzia nadajace si¢ do danej pracy i odpowiadajace specyfikacji
maszyny.

» Stosowanie stgpionych narzedzi moze spowodowac zranienie. Narzgdzia stgpione nalezy
natychmiast wymieni¢ na nowe.

* Przed uruchomieniem wrzeciona nalezy upewnic sig, ze czgSci w uchwycie zaciskowym,
podtrzymce lub uchwycie robota sa przykrecone lub zamocowane w sposob pewny.

* Gdy otwor nakietka w duzych przedmiotach obrabianych jest zbyt zbyt maty, to po
przytozeniu obciazenia przedmiot moze wyskoczy¢. Nalezy upewnic sig, ze otwor jest
wystarczajacy i1 posiada prawidlowy kat.

* Nie wolno eksploatowa¢ wrzeciona z przymocowanym wyposazeniem powyzej nominalnej
liczny obrotow. Jesli uchwyt zaciskowy lub wyposazenie nie jest wyrobem zalecanym
przez MAZAK to nalezy poinformowac si¢ u producenta o maksymalnej bezpiecznej
liczbie obrotow.

* Nalezy zawsze zwraca¢ uwage aby palce nie dostaty si¢ do uchwytu zaciskowego,
podtrzymki lub uchwytu robota.

» Stosowa¢ odpowiednie podnosniki do cigzkich uchwytow zaciskowych, podtrzymek,
uchwytéw robota i przedmiotow obrabianych.

2. (UWAGA)
Nie wolno stosowa¢ narzedzi dtuzszych niz podana wielkos¢, aby unikna¢ zderzenia z
wyposazeniem lub innymi przedmiotami.

* Po zamocowaniu przedmiotu obrabianego przeprowadzi¢ probe.

* Po obrobce w migkich szczgkach upewnic sig, ze prawidtowo trzymaja przedmiot
obrabiany i sita uchwytu jest przepisowa.

* Poniewaz uchwyty narzg¢dzia moga by¢ mocowane po lewej jak i po prawej stronie, nalezy
sprawdzi¢ czy sa skierowane w prawidtowym kierunku.

* Przy stosowaniu urzadzenia pomiarowego (TOOL EYE lub urzadzania pomiarowego
dhugosci narzedzia) nalezy upewnic¢ sig, ze nie ma przeszkdd dla ich pracy.
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1.6 Punkty bezpieczenstwa dotyczace konserwacji

Prace konserwacyjne nalezy prowadzi¢ tylko po pelnym zrozumieniu danych w instrukcji

konserwacji.

1. [NIEBEZPIECZENSTWO]

* Przed pracami konserwacyjnymi nalezy bezwzglednie wytaczy¢ i zablokowa¢ gtowny
wylacznik pradowy. Zabezpiecza to przed przypadkowym wilaczeniem przez inna osobg.

* Po wylaczeniu zasilania przez krotka chwilg istnieje napigcie resztkowe i dlatego napigcie
nalezy sprawdzi¢ mulitmetrem lub podobnym przyrzadem. Nalezy roztadowac
kondensatory.

2. [OSTRZEZENIE]

* Prace konserwacyjne na urzadzeniach elektrycznych powinny by¢ prowadzone przez
odpowiednio wykwalifikowane osoby, np. technika.

* Otworzenie drzwi elektrycznej tablicy sterowania nie powoduje wytaczenia pradu. Przy
pracach konserwacyjnych we wnetrzu szafy sterowniczej lub naprawie maszyny, glowny
wylacznik pradu powinien by¢ zamknigty ktoédka w potozeniu OFF.

* Naprawy nalezy prowadzi¢ tylko przy wytaczonym doprowadzeniu powietrza.

* Przy pracach w miejscach wysoko potozonych, aby zapewni¢ bezpieczenstwo zawsze
stosowac drabing lub tawke odpowiednia dla celow kontroli lub konserwacji. Poza tym
nalezy nosi¢ kask.

* Palce nalezy trzymac z daleka od paska sterujacego i kota pasowego jak i fancuchow oraz
kot tancuchowych.

* Przed wymiana zaréwek 1 innych urzadzen elektrycznych, zawsze nalezy wylaczy¢ i
zablokowa¢ gléwny wytacznik pradowy. Przy wymianie stosowac tylko czesci ze
specyfikacja czesci oryginalne;.

* Nie wolno usuwac¢ lub zmienia¢ wytacznikow krancowych przejs$cia, wytacznikéw
krancowych blokady, wytacznikéw zblizeniowych 1 innych urzadzen zabezpieczajacych.

* Nie wolno uruchamia¢ maszyny przed zatozeniem oston zdj¢tych do prac
konserwacyjnych.

* Rozlana wodg i olej nalezy natychmiast usuna¢, obszar prac konserwacyjnych jak i miejsce
pracy zawsze utrzymywac w czystosci.

3. (UWAGA)

* Prace konserwacyjne musza by¢ prowadzone przez wykwalifikowany personel, przy
instruktazu osoby odpowiedzialnej za konserwacjg.

* Nalezy doktadnie przeczyta¢ instrukcje konserwacji.

* W magazynie nalezy utrzymywac¢ wystarczajacy zapas cz¢sci zamiennych 1 zapasowych,
tego samego lub réwnowaznego typu.

* Nalezy stosowac przepisane lub rownowazne oleje hydrauliczne 1 materiaty smarne.

* Przed wymiana bezpiecznika nalezy sprawdzi¢ czy jego warto$¢ nominalna nadaje si¢ do
obwodu. (Nie wolno stosowa¢ bezpiecznikdw o za wysokiej wartosci poniewaz moze to
prowadzi¢ do uszkodzenia maszyny.)

* Nalezy stosowac si¢ do instrukcji podanych na tabliczkach, odno$nie stosowanych typow
olei, miejsc smarowania, ilo$ci 1 okresOw wymian oleju.

» Jesli wymiary rozciagnigtego paska przekraczaja przepisana dtugos¢, to nalezy wymienic
wszystkie paski jako zestaw.
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* Dla czyszczenia maszyny lub wydmuchiwania wioréw nie wolno stosowac sprezonego
powietrza.

* Przy usuwaniu wioréw nalezy zawsze nosi¢ rekawiczki; dotykanie widrow gota reka jest
niebezpieczne.

*  Wynik prac konserwacyjnych nalezy sprawdzi¢ w obecno$ci osoby odpowiedzialne;.

1.7 Punkty bezpieczenstwa dotyczace miejsca pracy

1. [OSTRZEZENIE]

* Natychmiast nalezy wytrze¢ i wysuszy¢ rozlana wodg lub olej, aby unikna¢ wypadku.

» Zapalne ciecze i materialy musza by¢ trzymane z daleka od miejsca pracy 1 goracych
WiOrow.

* Nalezy upewni¢ si¢, ze w obszarze roboczym jest wystarczajaco duzo miejsca oraz dobry
dostep do maszyny i urzadzen peryferyjnych; nalezy usuna¢ z drogi narzedzia i inne
potencjalne przeszkody i sktadowaé w przeznaczonym na to miejscu.

* Obszar pracy musi zawsze by¢ dobrze o$wietlony.

* Nalezy stosowac tylko odpowiednio solidne fawki i upewni¢ sig, ze zabezpieczono si¢
przed poslizgiem lub upadkiem ustawionych przedmiotow.

* Na wrzecienniku, rewolwerze lub ostonach nie wolno kta$¢ narzedzi lub innych
potencjalnie niebezpiecznych przedmiotow.

» Kabel sieciowy od zaktadowego wilacznika sieci do gldownego wylacznika pradowego
maszyny musi posiada¢ nominalny przekroj, ktory umozliwia state zasilanie maszyny
maksymalna moca.

» Jesli kable zwisaja do podtogi, to nalezy podja¢ kroki dla uniknigcia ich uszkodzenia i
zwarcia spowodowanego przez widry.

1.8 Urzadzenia zabezpieczajace

1. [OSTRZEZENIE]
* Nie wolno usuwac¢ 1 zmienia¢ urzadzen zabezpieczajacych jak zderzaki, wlaczniki
graniczne, blokady itd. dla zwigkszenia posuwu osi napgdowe;.

* Dla ochrony operatora i maszyny, maszyna posiada wiele urzadzen zabezpieczajacych.

* Do urzadzen zabepieczajacych naleza blokady i wylaczniki awaryjne, jak 1 drzwi oraz
ostony.

Instrukcja obstugi obrabiarki SQT200/250 MS Strona 10/1



CZESC 2

PRACA MASZYNY
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2. KROTKI OPIS MASZYNY

Rozdziat ten opisuje osie wspotrzednych, umiejscowienie zespotéw maszyny i mechanizmy

napgdowe.

2.1 Osie wspoirzednych

Osie wspotrzednych, o ktéorych mowa w instrukcjach do tej maszyny, sa okre§lone od strony

przedniej, nastepujaco:
05§ ,,X”: 0§ pionowa ruchu rewolwerowego
»1 (plus) wskazuje ruch do przodu;
» (;minus) wskazuje ruch do tyhu.
05§ ,,Z”: o$ poprzeczna ruchu rewolwerowego
»T (plus) wskazuje kierunek prawy;
-” (minus) wskazuje kierunek lewy.
0s$ ,,B”: 0§ poprzeczna ruchu rewolwerowego
»T (plus) wskazuje kierunek prawy;
-” (minus) wskazuje kierunek lewy.
05 ,,C”: 0§ wrzeciona

//z =T

+

; >X-Ac:hse

Osie wspotrzednych
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3. TABLICA STEROWANIA

3.1 Umiejscowienie wigcznikow i lamp sygnalizacyjnych
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Rys. 2-1 Tablica sterowania
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3.1.1 Oznaczenia i funkcje klawiszy, przyciskéw i wtgcznikow

Niektore klawisze tablicy sterowania posiadaja na swojej lewej stronie mata lampke. Gdy
dziata funkcja klawisza lub przycisku to odpowiednia lampka $wieci si¢. Gdy funkcje
klawiszy lub przyciskow nie dzialaja to lampki sa zgaszone (za wyjatkiem przycisku
wlaczania i wytaczania).

Przyktad: lampka $wieci si¢ Lampka zgaszona
b Funkcja Funkcja
o ‘:,> aktywna It nieaktywna
Wskazowka:

Numery tabeli 2-1 odnosza si¢ do rys. 2-1.

Tabela 2-1 Nazwy 1 funkcje klawiszy, przyciskow 1 wlacznikéw

Lp Nazwa Opis

1 | Przycisk wlaczania - Przycisk ten jest stosowany do wlaczenia sterowania NC.

Jego przycisnigcie wlacza po kilku sekundach lampkg sygnalizacyjna I
READY (gotowos¢ do pracy).

Gdy wiaczony jest glowny wylacznik pradu, lampka przycisku swieci sig.
Wskazuje to na to, ze do maszyny doprowadzony jest prad.

- Przyci$nigcie tego przycisku gasi lampkg i wlacza sterowanie NC.

2 | Przycisk wylaczania - Przycisk ten stuzy do wylaczenia sterowania NC.
- Jego przycisnigcie zapala lampke przycisku wlaczania.
3 | Klawisz wyboru wskazania |- Stuzy do ustawienia wskazania na monitorze.

- Jego przycisnigcie wyswietla menu wyboru wskazania.

4 | Klawisz przelaczania menu | - Jego przycisnigcie zmienia dotychczas wskazywane menu na inne.

5 | Klawisze menu - Klawisze te stuza do ustawienia innych funkcji przy menu.

6 | Regulator jasnosci - Stuzy do ustawienia jasno$ci monitora.
Pokrgcenie w kierunku ruchu wskazowek zegara zwigksza jasnosc, w
kierunku przeciwnym zmniejsza,

7 | Klawisze kursora - Klawisze te wywoluja kursor na monitor i poruszaja go.

- Kursor porusza si¢ w aktualnym wierszu na lewo.
Kursor powraca do prawego konca poprzedniego wiersza po
osiagnigciu lewego konca wiersza.

— Kaursor porusza si¢ w aktualnym wierszu na prawo.
Kurso przechodzi do lewego konca kolejnego wiersza, po osiagnigciu
prawego konca wiersza.

1 Kursor porusza si¢ do wiersza lezacego bezposrednio nad wierszem
aktualnym.

I Kursor porusza si¢ do wiersza lezacego bezposrednio pod wierszem
aktualnym.
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Lp.

Nazwa

Opis

Klawisze stron

- Klawisze te stuza do wywotania nastgpnej lub poprzedniej strony, gdy
wskazanie zawiera w pamigci kilka stron.

Przycisnigcie 11 daje wskazanie poprzedniej strony.
Przycisnigcie || daje wskazanie kolejnej strony.

- Gdy na ekranie ustawione jest wskazanie PROGRAM, klawisze te stuza do
poruszania kursora procesu.

Przyci$nigcie 11 przestawia kursor do pozycji poczatkowej poprzedniego
procesu.

Przycisnigcie || przestawia kursor fdo pozycji poczatkowej nastgpnego
procesu.

Skasowanie danych
(CANCEL)

- Klawisz ten shuzy do skasowania danych, ktore znajduja si¢ w obszarze
wskazania.

- Przycisnigcie klawisza powoduje skasowanie danych, przy ktorych
znajduje si¢ migajacy kursor.

10

Klawisz EOB

- Klawisz ten stuzy do wprowadzenia znaku konca bloku.

11

Klawisze alfanumeryczne

- Klawisze te sluza do wprowadzania danych alfanumerycznych.
Proces wprowadzania opisany w 3. PROCES WPROWADZANIA
DANYCH w czeéci 3.

12

Klawisz przetaczajacy

- Klawisz ten stuzy do wprowadzania alfabetycznych, ktore znajduja si¢ na
dole, na prawo, na klawiszach alfabetycznych.
Patrz 3. PROCES WPROWADZANIA DANYCH w czgsci 3.

13

Klawisz wprowadzania
(INPUT)

- Klawisz ten stuzy do wprowadzania do sterowania NC danych, ktore
wskazywane sa w obszarze wprowadzania.

- Przycisnigcie klawisza rejestruje dane, po ich ustawieniu klawiszami
alfanumerycznymi.

14

Klawisz wymazywania
(CLEAR)

- Klawisz ten stuzy do wymazania danych w obszarze wprowadzania
danych.

- Nalezy korzysta¢ z niego gdy w obszarze wprowadzania danych ustawione
zostaly nieprawidtowe dane.

15

Klawisz powrotu
(RESET)

- Klawisz ten ustawia sterowanie NC do stanu wyjsciowego.
- Gdy wskazywany jest alarm, najpierw usuna¢ jego przyczyng a nastgpnie
korzysta¢ z klawisza dla usunigcia wskazania alarmu.

16

Klawisze dla rgcznego
posuwu
impulsowego/posuwu
skrawania

- Klawiszem tym jest ustawiany r¢czny posuw impulsowy lub posuw
skrawania.

- Gdy po przycisnigciu jednego z tych klawiszy wcisnie sig przycisk posuwu
osi, to wykonywany jest posuw skrawania na ustawionej osi.

- Gdy po naci$nigciu tegi klawisza obrocone zostaje koto rgcznego
sterowania impulsu, to wykonywany jest posuw na wybranej osi o ustawiong
odlegtos¢.

[+]
X
Gdy przycisnigty zostat klawisz o , to wykonywany jest posuw osiowy o
kroku 0,001 mm na podziatke skali kota r¢cznego.

o]
x
Gdy zostal przycisnigty klawisz 0% , to wykonywany jest posuw osiowy o
kroku 0,01 mm na podziatke skali kota recznego.

[+]
x
Gdy zostal przycisniety klawisz' Do , to wykonywany jest posuw osiowy o
kroku 0,1 mm na podziatke skali kota r¢cznego.

17

Klawisz posuwu szybkiego
(RAPID)

- Klawisz ten stuzy do ustawienia posuwu szybkiego.
- Gdy przycisnigeiu tego klawisza przycisbigty zostaje przycisk posuwu
osiowego, to posuw na wybranej osi wykonywany jest jako szybki.
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18 | Klawisz powrotu do punktu |- Klawisz ten stuzy do ustawienia pracy w punkcie zerowym.
Zerowego - Gdy po przycisnigciu tego klawisza przycisnigty zostanie przycisk posuwu
(HOME 1) osiowego, to na wybranej osi nast¢puje powr6t do punktu zerowego
maszyny.
19 | Klawisz dla pracy - Klawiszem tym ustawiana jest praca automatyczna.
automatycznej - Przycisna¢ dla wykonania programow znajdujacych si¢ w pamigci
(AUTO) sterowania NV.
20 | Klawisz pojedynczego - Klawisz ten shuzy do ustawienia pracy z pojedynczym procesem.
procesu - Klawisz nalezy przycisna¢ gdy ma by¢ wykonany tylko okreslony proces
(SINGLE PROCESS) programu (dziata tylko dla programéw MAZATROL).
21 | Klawisz pojedynczego bloku | - Klawisz ten stuzy do ustawienia pracy z pojedynczym blokiem.
(SINGLE BLOCK) - Klawisz nalezy przycisna¢ gdy ma by¢ wykonany tylko okreslony blok
programu (dziata tylko dla programéw EIA/ISO).
22 | Klawisz MDI - Klawisz stuzy do ustawienia pracy MDI.
- Przycisna¢ gdy ma by¢ wykonana praca automatyczna wg danych
ustawionych recznie.
23 | Klawisz pracy na ta§mie - Stuzy do ustawienia pracy z taSma perforowana.
perforowane;j - Przycisna¢ gdy maja by¢ wykonane programy zapisane w pamigci
(TAPE) zewngtrznej, jak np. na tasmie perforowanej lub dyskietce (dziata tylko dla
programoéw EIA/ISO).
24 | Klawisz dla recznego - Klawisz ten przycisna¢ w trybie recznym dla doprowadzenia chlodziwa.
podawania chtodziwa - Dziala tylko w trybie recznym.
(MANUAL)
25 | Klawisz dla automatycznego | - Stuzy do wlaczania/wylaczania podawania chlodziwa w trybie
podania chtodziwa automatycznym.
(AUTO) - Tylko gdy ustawiona jest funkcja tego klawisza, chtodziwo jest podawane
w trybie automatycznym zgodnie z zaprogramowanym kodem MOS.
26 | Klawisze korekty posuwu - Klawisze do ustawiania predkosci posuwu szybkiego.
szybkiego Aktualny posuw szybki jest wskazywany bezposrednio nad klawiszem jako
procent maksymalnego mozliwego posuwu szybkiego.
- Przez nacisnigcie klawisza ustawiony posuw szybki jest
zwigkszany a przez klawisz zmniejszany.
27 |Klawisze korekty obrotéw | - Klawiszami tymi zmienia si¢ obroty (min™) wrzeciona.
wrzeciona - W trybie rgcznym, bezposrednio nad klawiszami wskazywana jest warto$¢
bedaca jedna dziesiata rzeczywistej liczby obrotow.
W trybie automatycznym, bezposrednio nad klawiszami wskazywana jest
aktualna predkos¢ obrotowa jako procent w odniesieniu do predkosci
zaprogramowanej (lub predko$¢ obwodowa).
- Przez przycisnigcie klawisza predkos¢ obrotowa jest
zwigkszana a klawiszem zmniejszana.
28 | Klawisze korekty posuwu - Klawiszami tymi zmienia si¢ posuw skrawania.
skrawania - W trybie rgcznym, kod odpowiadajacy posuwowi skrawania wskazywany
jest bezposrednio nad klawiszami.
W trybie automatycznym, bezposrednio nad klawiszami wskazywany jest
aktualny posuw skrawania jako procent w odniesieniu do posuwu
zaprogramowanego.
- Przez przycisnigcie klawisza posuw skrawania jest zwigkszany
a klawiszem zmniejszany.
29 | Klawisz VFC - Klawiszem tym zaprogramowane parametry obrobki (predkosé obwodowa
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i posuw skrawania) zostaja zastapione przez nowe dane ustawione przy
pomocy odpowiednich klawiszy korekcyjnych.

- W trybie automatycznym nacisnigcie tego przycisku po ustawieniu
predkosci obwodowej wrzeciona lub posuwu skrawania za pomoca
odpowiednich klawiszy korekty, powoduje automatyczne zastapienie
zaprogramowanych danych, danymi nowymi (dziata tylko dla programow
MAZATROL).

30 |Klawisz TPS - Klawiszem tym zapisywane sa do pamigci sterowania NC dane o pozycji
narzedzia, istniejace w momencie przerwania recznego.
- Klawisz ten nalezy przycisnaé podczas przerwania trybu automatycznego,
gdy wymieniane s np. noze.

31 | Klawisz zwolnienia - Klawiszem tym o$ jest zawracana do obszaru poruszania sig, po

zatrzymania

osiagnigciu konca skoku i zatrzymaniu sig.
- Klawisz ten stosowa¢ takze dla zwolnienia stanu ,,awaryjne zatrzymanie”.

32

Klawisz gaszenia monitora

- Klawiszem tym gasi si¢ aktualne wskazanie na monitorze.

- Klawisz ten nalezy stosowa¢ dla wigkszej zywotnosci monitora oraz
oszczedno$ci energii.

- Jesli w czasie wygaszenia monitora wystapi alarm, to bedzie on wskazany.
- Przez ponowne przycisnigcie klawisza podczas wygaszenia, monitor
zostanie znowu wlaczony.

33

Klawisz kopiowania

- Klawiszem tym dane wskazywane na monitorze zostaja wysltane na

twardego drukarke (ale nie ma wydruku danych w okienku).
(COPY)

34 | Klawisz okienka - Klawisz ten stosowa¢ dla wskazania na monitorze okienka.
(WINDOW)

35 | Klawisz pomocniczy - Klawisz ten shuzy do wykonania funkcji dodatkowych, odpowiednio do
(MF 1) aktualnej specyfikacji maszyny.

36 |Klawisz menu chtodziwa - Przyci$nigcie daje wskazanie menu odnoszace si¢ do chlodziwa.

37

Klawisz menu maszyny

- Przycisnigcie daje wskazanie menu odnoszace si¢ do procesow roboczych
maszyny.

38

Klawisze wyboru dla
dowolnego wskazania

- Przyci$nigcie ponizszego klawisza daje wskazanie, ktorego jest na nim
oznaczone.

POSITION

+

PROGRAM

B

Wskazanie POSITION

Wskazanie PROGRAMM

TOCL OFFSET

1

Wskazanie WERKZEUGKORREKTUR

SET UP

+0
Wskazanie EINSTELLEN

PARAMETER

Wskazanie ANWEND PARAMETER

Wskazanie DATEN E/A
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3.2 Nazwy i funkcje lampek sygnalizacyjnych
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Rys. 2-2 Lampki sygnalizacyjne na tablicy sterowania

Tabela 2-2 Nazwy 1 funkcje lampek sygnalizacyjnych

Lp. Nazwa Opis
1 | Lampka sygnalizacyjna stanu | - Zapala si¢ gdy maszyna jest gotowa do pracy.
gotowosci - Po wlaczeniu pradu lampka zaswieca sig po kilku sekundach.
2 | Lampka sygnalizacyjna - Zaswieca si¢ po wywotaniu czgsci poczatkowej programu.
poczatku programu - Przycisnigeie klawisza RESET podczas trybu automatycznego
powoduje za§wiecenie tej lampki.
3 | Lampka sygnalizacyjna - Zaswieca sig przy zakonczeniu lub zatrzymaniu wykonywania
zatrzymania programu programu.
4 | Lampka sygnalizacyjna - Swieci sig przy toczeniu.
toczenia
5 |Lampka sygnalizacyjna - Swieci sig przy frezowaniu.
frezowania
6 | Lampka sygnalizacyjna - Swieci sig gdy wrzeciono jest odtaczone.
wypigcia wrzeciona
7 | Lampka sygnalizacyjna - Swieci sig gdy wrzeciono jest zapigte.
zapigcia wrzeciona
8 | Lampka sygnalizacyjna - Swieci sig gdy whaczone jest hamowanie wrzeciona.
hamulca wrzeciona
9
10 | Lampka sygnalizacyjna alarmu | - Swieci si¢ przy alarmie.
11 |Lampka sygnalizacyjna punktu |- Swieci si¢ gdy pozycja osi X odpowiada punktowi zerowemu.
zerowego osi X
12 | Lampka sygnalizacyjna punktu |- Swieci si¢ gdy pozycja osi Z odpowiada punktowi zerowemu.
Zerowego osi Z
13 | Lampka sygnalizacyjna punktu |- Swieci si¢ gdy pozycja osi C odpowiada punktowi zerowemu.
zerowego osi C
14 | Lampka sygnalizacyjna punktu |- Swieci si¢ gdy pozycja 4-tej osi odpowiada punktowi zerowemu.
zerowego osi 4-tej.
15 | Lampka sygnalizacyjna punktu |- Swieci si¢ gdy pozycja 5-tej osi odpowiada punktowi zerowemu.
zerowego osi 5-tej.
16, |Lampka sygnalizacyjna - Lampka ta wskazuje stan otwarcia/zamknigcia uchwytu wrzeciona
17 | otwarcia/zamknigcia uchwytu | gtéwnego.

wrzeciona gtdéwnego
(CHUCK 1-st)

Gdy $wieci sig lampka po stronie wypigcia (16), uchwyt jest otwarty.
Gdy swieci si¢ lampka po stronie zapigcia (17), uchwyt jest zamknigty.
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Wskazdwka: Odniesienie migdzy stanem uchwytu i lampka jest
odwrotne, gdy wlacznik urzadzenia chwytowego jest ustawiony na chwyt
wewnetrzny.

18, | Lampka sygnalizacyjna - Lampka ta wskazuje stan otwarcia/zamknigcia uchwytu wrzeciona
19 | otwarcia/zamknigcia uchwytu | bocznego.
wrzeciona bocznego Gdy $wieci sig¢ lampka po stronie wypigcia (18), uchwyt jest otwarty.
(CHUCK 2-st) Gdy $wieci sig¢ lampka po stronie zapigcia (19), uchwyt jest zamknigty.
Wskazdwka: Odniesienie migdzy stanem uchwytu i lampka jest
odwrotne, gdy wlacznik urzadzenia chwytowego jest ustawiony na chwyt
wewnetrzny.
20 | Mierzenie - Lampka $wieci si¢ gdy przy pomiarze przedmiotu obrabianego
(W. MEASURE) wiaczony jest czujnik.
3.3 Dodatkowa tablica sterowania

AX1S SELECT

C/B

Q-

46

sToPTY)

——8PINDLE TJ} ———
starT]])

.@ O Qo O

54 53 57 55
AUTO DOOR  AUTO POWER OFF CHIF CONVEYOR  PROGRAM

' “E) o) O m@:n:uu

©

=RV

J00 )

FRED ROLD

40
=== D ]
45 “ >
=1 e 9O

= 55

Rys. 2-3 Dodatkowa tablica sterowania

39 | Wylacznik awaryjny - Stosowac dla awaryjmego zatrzymania tokarki.
(EMERGENCY STOP) - Naci$nigcie powoduje natychmiastowe zatrzymanie wszystkich procesow
tokarki i wskazanie komunikatu 128 NOT AUS.
- Aby wytaczy¢ wskazanie awaryjnego zatrzymania nalezy jego wtacznik
pokreci¢ w kierunku strzatki i nastgpnie jednoczesnie przycisnaé klawisz
powrotu i zwolnienia.
40 | Przycisk pod$wietlany dla - Przycisk stosowany jest w trybie recznym dla podania kierunku obrotow
kierunku obrotéw wrzeciona | wrzeciona.
(REV) - Gdy nie §wieci sig, wrzeciono obraca si¢ do przodu.
- Swiecenie si¢ przycisku oznacza obracanie sie wrzeciona do tyhu.
41 | Przycisk pod$wietlany dla - Przycisk stosowany w trybie recznym dla obracania wrzeciona.
uruchomienia wrzeciona - Przycisk $wieci si¢ gdy wrzeciono obraca sig.
(START)
42 | Przycisk pod$wietlany dla - Przycisk jest stosowany w trybie recznym dla zatrzymania wrzeciona.

zatrzymania wrzeciona
(STOP)
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43

Przycisk podswietlany dla
krokowego obracania
wrzeciona (JOG)

- Przycisk jest stosowany w trybie recznym dla powolnego obracania
wrzeciona.

- Wrzeciono obraca si¢ dopdki przycisk jest weisnigty, po jego zwolnieniu
zatrzymuje sig.

44 | Wlacznik wyboru narzedzia | - Wlacznik stosowany jest w trybie r¢cznym dla przekrgcenia rewolweru w
(TOOL SELECT) celu wiaczenia narzedzia.

- Przy naci$nigciu rewolwer obraca si¢ o jedna pozycj¢ w wybranym
kierunku.

45 | Przyciski poruszania osi - Przyciski stosowane sa w trybie r¢cznym dla poruszania rewolwerem w
(+X, -X, -Z,+7) kierunku osi X lub Z.

46 | Wiacznik wyboru osi - Wlacznik ten stuzy do wyboru osi, na ktoérej ma by¢ wykonany reczny
(AXIS SELECT) posuw impulsowy.

47 | Reczny dajnik impulsu - Koto rgczne stuzy do podania kierunku jak i wymiaru ruchu osi dla

recznego posuwu impulsowego.

48 | Przyciski rgcznego posuwu | - Przyciski stosowane sa w trybie r¢cznym dla poruszania osi C
osig C

49 | Wybor wrzeciona Przetacznik wyboru wrzeciona gldwne/przeciwrzeciono

50 [ Przyciski poruszania osia B | - Przyciski te stuza do poruszania przeciwwrzeciona (osi B) do przodu i do

tytu
- Dzialaja tylko w trybie recznym.

51 [ Przycisk zatrzymania - Przycisk ten stosowany jest w trybie automatycznym dla zatrzymania
posuwu (czerwony) posuwu osi.

(FEED HOLD) - Przy zatrzymaniu posuwu zapala si¢ lampka a gasnie lampka na przycisku
Biata lampka uruchomienia.

52 | Przycisk uruchomienia - Przycisk ten stuzy uruchomi¢ prace w trybie automatycznym.

(zielony) - Lampka $wieci si¢ podczas pracy automatycznej i gasnie gdy praca zostata
(CYCLE START) przerwana lub zakonczona.
Zielona lampka

53 | Wylacznik automatyczny - Ten wlacznik przechylny stosowany jest dla automatycznego wylaczenia
(AUTO POWER OFF) pradu po wykonaniu programu.

(Wyposazenie specjalne) - Gdy wlacznik jest ustawiony do gory (I) lampka $wieci si¢ i dziata funkcja
automatycznego wyltaczania.
- Gdy wiacznik jest ustawiony do dotu (O), funkcja automatycznego
wylaczania nie dziala i lampka nie §wieci si¢.

54 | Wiacznik przechylny dla - Wlacznik ten stuzy do otwierania i zamykania drzwi przednich.
automatycznego
Otwierania/Zamykania E_zl _ . ) ) ) .
drzwi Wiacznik przechyli¢ do gory, aby otworzy¢ drzwi przednie.

(AUTO DOOR) (Lampka $wieci si¢ po catkowitym otworzeniu drzwi)
(Wyposazenie specjalne)
EEJ Wiacznik przechyli¢ w dot, aby zamkna¢ drzwi przednie.
(Lampka $wieci si¢ gdy drzwi sa catkowicie zamknigte)

55 | Wiacznik - Wilacznik stuzyy do ochrony danych w pamigci sterowania NC.
przeprogramowania - Wlacznik ustawi¢ w pozycje ENABLE aby na nowo zapisa¢ program lub
(PROGRAM) dane.

(z kluczem) - Gdy wiacznik jest w pozycji LOCK, nowe zapisanie programéw lub
okreslonych danych nie jest mozliwe.

57 | Przycisk pracy transportera | - Przycis$nigcie tego przycisku wlacza transporter, ponowne przycisnigcie
WiOrow wylacza.

(CHIP CONVEYOR)

58 | Przycisk odryglowania
drzwi
(DOOR UNLOCK)

59 | Wiacznik ustawienia pracy
(MACHINE SET UP)
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3.4 Boczna tablica sterowania

Zz
m
@
N
>

|_Bezpiecznik gniazda
100V

e f@@

®

AC100V 2A

®

@

®

POWER CHUCK
EXT INT

Gniazdo 100V 2A

2
ot

©
©

| _Przetgcznik mocowania
‘ <] zewnetrzne/wewnetrzne
$
Q
CMT-PTP-PTR

1

| _Gniazdo wyjscia/wejscia
RS 232

|
s

Rys. 2-4 Boczna tablica sterowania
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4. TRYB RECZNY

4.1 Wigczenie pradu

4.1.1 Sprawdzenie wigczenia pradu

Aby zapewni¢ bezpieczna pracg i dobre utrzymanie maszyny, przed uruchomieniem nalezy
sprawdzi¢ nastgpujace punkty:

1. Potwierdzi¢ zamknigcie drzwi tablicy sterujacej i elektrycznej skrzynki sterowania.
2. Potwierdzi¢ normalny stan oston ochronnych (szczego6lnie drzwi przednich).
3. Potwierdzi¢ prawidlowe ustawienie przelacznika kierunku dla pracy uchwytu.

4. Upewni¢ sig, ze wskaznik poziomu oleju wskazuje wymagana wartosc.

Uktad chtodzenia
wrzeciona

Hydraulika

:

Chtodziwo

Ukfad smarowania
centralnego

Rys. 3-1 Umiejscowienie wskaznikow ptynow.
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4.1.2 Wigczenie pradu

[NIEBEZPIECZENSTWO]

» Kable i1 druty o uszkodzonej izolacji moga spowodowac przebicia lub wstrzasy elektryczne.

e Zawsze nalezy sprawdzi¢ dobry stan izolacji.

» Zaciski przytaczeniowe wysokiego napigcia znajduja si¢ w elektrycznej skrzynce
sterowania, przy transformatorach, silnikach, gniazdach przytaczeniowych itd. NIGDY nie
dotykac¢ tych zaciskow.

* Nigdy nie dotyka¢ mokra r¢ka wlacznikow.

[OSTRZEZENIE]
Aby unikna¢ wnikania wody, oleju, wiordow, kurzu itd. do elektrycznej tablicy sterowania lub
innych czgs$ci maszyny, nalezy zapewni¢ aby drzwi sterowania CNC, elektrycznej tablicy
sterowania i inne drzwi oraz ostony byly zamknigte.

1. Wiaczyc¢ zasilanie hali.

(UWAGA)
Przestrzegac instrukcji na skrzynce rozdzielczej zasilania hali.

2. Glowny wytacznik pradowy na lewej ptycie bocznej maszyny ustawi¢ na ON.
- Zaswieca si¢ przycisk wiaczania (POWER I).

3. Nacisna¢ przycisk wiacznika (POWER I) na tablicy sterowania.
A. Gasnie lampka w przycisku wtacznika (POWER I).
B. Zaswieca si¢ lampka READY, ktéra wskazuje gotowos¢ do pracy.
C. Na monitorze ukazuje si¢ wskazanie POSITION.

D. Zaswieca si¢ klawisz powrotu do punktu zerowego (HOME 1) a na monitorze ukazuje
si¢ komunikat NULLPUNKT ZURUCK (z powrotem do punktu zerowego).

E. Jesli maszyna jest wyposazona w wybieralne okres$lanie pozycji bezwglednej, to
zaswieca si¢ klawisz dla trybu automatycznego (AUTO).

F. Uruchamiana jest pompa hydrauliczna i smarowania.

G. Wlaczone zostaja wentylatory chlodzace.
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Gtoéwny wigcznik pradu

Gtéwny wigcznik maszyny

B N y

Wskazanie gotowosci

28]
1
{O"/. ‘

Rys. 3-2 Wiaczenie zasilania
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4.1.3 Sprawdzenie po wtgczeniu zasilania

1. Upewnic¢ sig, ze lampka READY $wieci sig.

2. Upewnic¢ sig, ze na monitorze wskazywane jest POSITION.

3. Upewni¢ sig, ze manometry na gornej, przedniej czesci maszyny wskazuja wymagane
wartosci.

Cisnienie glowne: 5,0 MPa (50 bar)
Cisnienie uchwytu: ustawi¢ odpowiednio do przedmiotu obrabianego
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[ Menu POSITION \

[IIIJIIIIIT])

Wskazanie gotowosci
0=

N

0%

Wskazniki cisnienia uchwytow )

[ o)

gtéwnego przeciw-
wrzeciona

@ @
\- /

o
@

Rys. 3-3 Sprawdzenie po wiaczeniu zasilania

4.2 Powrotne wprowadzenie punktu zerowego

Powrotne wprowadzenie punktu zerowego jest waznym procesem, ktory wprowadza punkt
zerowy do sterowania NC.

Przy wylaczeniu zasilania dane o pozycji punktu zerowego maszyny zostaja stracone. Dlatego
natychmiast po wtaczeniu zasilania trzeba przeprowadzi¢ powrotne wprowadzenie punktu
Zerowego.
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[OSTRZEZENIE]
* Nie wykonywac¢ zadnych operacji reka w rekawiczce Z powodu btednej obstugi moze to
prowadzi¢ do zaktocen w pracy maszyny.
* Aby unikna¢ zakldcen funkcjonowania maszyny, nalezy sprawdzi¢ funkcje wiacznikow.

(UWAGA)

* Przy wybranym wykonaniu z okreslaniem pozycji bezwzglednej, zapamigtany punkt
Zerowy maszyny nie jest tracony przy wytaczeniu zasilania. Dlatego w normalnej sytuacji
nie jest konieczne dokonywanie wprowadzania punktu zerowego przy wlaczeniu zasilania.

* Punkt zerowy maszyny moze jednak zosta¢ utracony w przypadku spadku napigcia
akumulatora. Jesli na monitorze ukaze si¢ komunikat NULLPUNKT ZURUCK, to nalezy
ponownie wprowadzi¢ punkt zerowy.

1. Nacisna¢ klawisz wprowadzania punktu zerowego (HOME 1).

2. Odpowiednim przyciskiem poruszania osi odsuna¢ rewolwer o min. 30 mm w kierunku
minusa od punktu zerowego maszyny.

e Jesli przy tym ruchu osi zostanie stwierdzony zderzak punktu zerowego, to kierunek ruchu
osi zostanie odwrocony (tz. do punktu zerowego) a predkos¢ zmieni si¢ na ,,predkos¢
zblizania si¢ do punktu zerowego” (patrz rys. 3-5).

Gdy zderzak zostanie stwierdzony np. przy dotknigciu przycisku kierunku minusowego w
poblizu punktu zerowego osi X, to wtacza si¢ ruch w kierunku plusowym.

3. Trzymac¢ wcisnigty przycisk poruszania w kierunku plusowym tej samej osi.

* Przy zwolnieniu przycisku poruszanie osi zostaje zatrzymane.

* Po ustawieniu predkosci zblizania do punktu zerowego poprzez zderzak (patrz rys. 3-5)
wprowadzanie jest kontynuowane, takze jesli przycisk zostanie zwolniony.

4. Zwolni¢ przycisk, gdy zaswieci si¢ odpowiednia lampka sygnalizacyjna punktu zerowego
(X Iub Z2).
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Rys. 3-4 Powrotne wprowadzanie punktu zerowego

<Predkos¢ zblizania si¢ do punktu zerowego>

Przy pierwszym powrocie po wiaczeniu, posuw szybki zwalnia ok. 30 mm przed punktem
zerowym, do ktorego pozycji zblizanie si¢ nastgpuje z predkoscia zblizania do punktu

Zerowego.

Przy kolejnych wprowadzaniach stosowany jest posuw szybki (bez chwilowego zwolnienia).
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Achsenbewegungsgeschwindigkeit

A Wenn die Daten des Maschinennullpunkts

verioren sind

Oer Eilgang beim Einschalten wird auf die Einsteliung des
Parameters A3 beschrankt (Standard: 5 m/min).

Nullpunktannaherungsgeschwindigkeit

> Bewegung

/N A

Nullpunkt-Anschlag Maschinennullpunkt

Rys. 3-5 Predkos¢ zblizania do punktu zerowego.

4.3 Podgrzewanie

Podgrzewanie jest wazne dla przedtuzenia zywotnosci maszyny i zachowania jej doktadnosci.

(UWAGA)

* Podgrza¢ wrzeciono, osie posuwu 1 wszystkie czg$ci maszyny. Wiaczy¢ na 10 do 20 min
tryb automatyczny z 1/3 do 1/2 maksymalnych obrotéw wrzeciona i predkosci posuwu.
* Program dla podgrzewania napisac tak, aby wykonane zostaty fukcje wszystkich czgsci

maszyny.
* Gdy praca ma by¢ wykonana z maksymalna predkoscia obrotowa wrzeciona, nalezy
przeprowadzi¢ bardzo doktadne i wystarczajace podgrzewanie.

(] Jesli maszyna jest wyposazona w funkcj¢ automatycznego podgrzewania, patrz do
oddzielnie dostarczonej instrukcji wyposazenia dodatkowego.
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4.4 Praca uchwytu zaciskowego

Uchwyty otwierane 1 zamykane sa wtacznikami noznymi (typu pojedynczego lub

podwdjnego).

Upewnic¢ sig, ze cisnienie uchwytu jest ustawione prawidtowo.

[UWAGA]

1. Ustawi¢ kierunek otwierania i zamykania uchwytu wybierakiem dla uchwytu
wewnetrznego/zewnetrznego na bocznej tablicy sterowania.

POWER CHUCK

EXT

©

INT

2
LS

e

€3

2. Wiacznikami noznymi otwiera¢ i zamyka¢ uchwyt.

A. Wlacznik nozny pojedynczy
Poprzez nastapienie na dzwigni¢ przedmiot obrabiany jest mocowany, poprzez zwolnienie
dzwigni chwytany.

B. Wiacznik nozny podwojny
Poprzez nastapienie na lewa dzwigni¢ przedmiot obrabiany jest zwalniany, poprzez
nastapienie na prawa, jest chwytany.

& O

O

FuBhebel betreten

ES_

Rys. 3-6 Sterowanie wiacznikiem noznym (1/2) - Wiacznik nozny pojedynczy.

Backenbewegung
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Backenbewegung

Backenbewegung

Werkstick
anbringen

Linken FuBhebel Rechten FuBhebel
betreten belreten

Rys. 3-6 Sterowanie wiacznikiem noznym (2/2) - Wiacznik nozny podwdjny

* Uchwyt nie moze by¢ otwierany lub zamykany przy obracajacym si¢ wrzecionie.

4.5 Obracanie wrzeciona

Funkcja ta jest stosowana dla proceséw jak proste cigcie probne w trybie rgcznym.

1. Nacisna¢ jeden z klawiszy dla trybu recznego. RAPID HOME
- Zaswieca si¢ lampka uzytego klawisza. [O } [0 }
~~|l &-
0 o 0
X
(1)@ 0
b JOG/HANDLE ——

2. Podswietlanym przyciskiem kierunku obrotéw wrzeciona (REV) ustawi¢ kierunek.

[———— SPINDLE _}} ———
- ~
stopO [l starT 1) mev 3 90c Q)

Sk

Rys. 3-7 Ustawienie kierunku obrotéw

Lampka $wieci obroty lewe
Lampka zgaszona oproty prawe
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Obroty lewe

o

Orbkrafyﬁbfawe

3. Ustawi¢ predkos¢ obrotowa przy pomocy klawiszy korekty wrzeciona.

SPINDLE

TITey geesvy oty

o
Obroty za kazdym naci$nigciem klawisza lub sa zwigkszane lub zmniejszane o

10 (przy wcisnigciu ciaglym predko$¢ zmienia si¢ w sposob szybki i ciagly).

4. Przycisnac przycisk podswietlany (START)

- Wrzeciono zaczyna si¢ krecic.

Rys. 3-9 Sterowanie przycisku SPINDLE START (wrzeciono start).
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[OSTRZEZENIE]

Nigdy nie dotykac krecacego si¢ wrzeciona.

[ Predkos$¢ obrotowa wrzeciona moze by¢ zmienia klawiszami korekty takze wtedy, gdy si¢
ono obraca.

[0 Gdy przy obracajacym sig wrzecionie przyci$ni¢ty zostanie przycisk kierunku obrotéw
wrzeciona (REV), to wrzeciono zostanie zatrzymane.

[0 Gdy przy obracajacym si¢ wrzecionie zostanie przycisnigty przycisk posuwu krokowego
wrzeciona (JOG), predkos¢ obrotowa wrzeciona zostaje przetaczona na predkos¢ krokowa
a obroty zostaja zatrzymane z chwila zwolnienia przycisku.

- Przycisna¢ przycisk podswietlany zatrzymania wrzeciona (STOP), aby zatrzymac obracanie.

[1 Wartos¢ podawana we wskazaniu korekcji pozostaje niezmieniona.

[0 W trybie automatycznym obroty wrzeciona nie moga by¢ zatrzymane przyciskiem
zatrzymania.

- Trzymac¢ wecisnigty przycisk podswietlany JOG dla uzyskania posuwu krokowego.

Wrzeciono obraca si¢ do momentu zwolnienia przycisku.

Funkcja stuzy do ustawienia wrzeciona w optymalna pozycj¢ dla przeprowadzenia takicj prac

jak zatadowanie lub wyjecie migkkich zaciskow.

Rys. 3-10 Sterowanie przycisku SPINDLE JOG (krokowy obrot wrzeciona)
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4.6 Ruch osi C (Wrzeciono)

(UWAGA)

Przy przycisnigciu przycisku C-AXIS @ dla ustawienia pracy osi C, wrzeciono obraca si¢

kilka razy dla uchwycenia pozycji.

4.6.1 Posuw szybki na osi C

1. Przycisna¢ klawisz posuwu szybkiego (RAPID)

- Lampka przycisku zaswieca sig.

RAPID HOME
© CHERT )

e \r—cy N(O ™\
M x X X
100 10 1

N _J\ -,

L JOG/HANDLE ———

2. Przycisna¢ wiacznik W Wyt dla pracy osi C (C-AXIS ).
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3. Obroty ustawi¢ (jako warto$¢ procentowa)
klawiszami korekcji posuwu szybkiego.

: : . ~~~ RAPID
- Wskazania ,,50%” 1,,100%” odnosza sie do 100% 50% R2 R1 RO
. , - . 0O 0O0O0O0
najwyzszej predkosci posuwu szybkiego.

- Dla,,R0” do ,,R2” zadane wartosSci

procentowe nalezy ustawi¢ nast¢pujacymi °
parametrami:

RO przy pomocy parametru B149

o
R1 przy pomocy parametru B150

R2 przy pomocy parametru B151

4. Przycisnac jeden z przyciskow dla
ruchu osi osi C @ lub m

- O$ C (wrzeciono) obraca si¢ do
momentu zwolnienia przycisku.

4.6.2 Posuw skrawania na osi C

1. Przycisna¢ jeden z trzech klawiszy posuwu
skrawania (JOG/HANDLE). RAPID HOME

¢ 0
- Lampka klawisza zaswieca sig. [ ,\/\/][ d} } [O q

04 03[0

l———— JOG/HANDLE ———
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2. Przycisna¢ wlacznik W/ Wyt dla pracy

osi C (C-AXIS ®).

|

3. Ustawi¢ obroty klawiszami korekcji posuwu
skrawania.

- Wartos¢ wskazywana przez klawisz przedstawia
tylko kod dla rzeczywistej predkosci
(stopnie/min), ktéra moze by¢ sprawdzona we
wskazaniu POSITION (patrz tabela 3-1 w
rozdziale 3-9-2).

4. Przycisnac jeden z przyciskow dla

ruchu osi osi C @ lub m
- O$ C (wrzeciono) obraca si¢ do
momentu zwolnienia przycisku.
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4.6.3 Posuw kota recznego na osi C

1. Przycisna¢ jeden z trzech klawiszy dla kota recznego

:@ (lampka klawisza WL) 0,001/impuls

o
x

= (lampka klawisza WL) 0,01”/impuls

(lampka klawisza WL) 0,1”/impuls

2. Wiacznik wyboru osi (AXIS SELECT) ustawi¢
na,,C”.

AXIS SELECT

C

Q-

3. Przycisna¢ wlacznik dla pracy osi
C (C-AXIS 9).

— C-AXIS -

Q

4. Reczny dajnik impulsu obroci¢ w zadanym
kierunku ruchu osi.
- O$ C (wrzeciono) obraca si¢ o jeden
wybrany krok na kazda podziatke katowa
dajnika impulsu.

_.:-'Yx_'_

Tt leusdessl,
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4.7 Obroty rewolweru

Rewolwer obraca¢ w zadana pozycj¢ dla zatadowania, wyj¢cia jak 1 wlaczenia narzedzia, w
nastgpujacy sposob:

1. Przycisnaé jeden z przyciskow dla trybu recznego.
RAPID HOME

(o N (e N (= A

~nl| &

\_ J; J .

O\ ()
100 10 1

\_ J \_ J Wy,

L— JOoG/HANDLE —

Zaswieca si¢ lampka przycisnigtego przycisku.

2. Aby ustawi¢ kierunek obrotow rewolweru (FWD lub REV), najpierw obroci¢ przetacznik
wyboru narzedzia (TOOL SELECT)

TOOL SELECT

Rys. 3-11 Obracanie rewolweru przetacznikiem narzedzi.

3. Przycisna¢ przelacznik narzedzi (TOOL SELECT).

(UWAGA)

Przed obracaniem rewolweru upewni¢ sig, ze narzedzia nie koliduja z uchwytem zaciskowym.

- Przy kazdym nacisnigciu przelacznika narzedzi, rewolwer jest obracany o jedna pozycje.

- Jesli przetacznik narzedzi jest utrzymywany w pozycji wcisnigtej, rewolwer obraca si¢ w
sposob ciagly. Przy zwolnieniu wlacznika obroty rewolweru zostaja zatrzymane na nastgpnej
pozycji.
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4.8 Praca wrzeciona freza

4.8.1 Obroty wrzeciona freza

1. Przycisna¢ jeden z klawiszy dla pracy
reczne;j.

RAPID HOME

~| e
ERERER

l——— JOG/HANDLE ———]

- Lampka przycisnigtego klawisza
zaswieca sie€. [

* W przypadku koniecznym, dla zatrzymania wrzeciona przycisna¢ podswietlany
przycisk zatrzymania (STOP).

2. Przycisna¢ wiacznik dla
pracy osi C (C-AXIS ).
- Lampka przycisku
zaswieca sie€.

3. Klawiszami korekcji wrzeciona
(SPINDLE) ustawi¢ obroty.
- Przy kazdym przycisnigciu klawisza

lub obroty sa

zwigkszane lub zmniejszane o 10.
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4. Kierunek obrotow freza ustawi¢ przyciskiem kierunku (SPINDLE REV).

prawy

Rys. 3-12 Kierunek obrotow freza
* Kierunki te w wykonaniu katowym sa odwrotne.

5. Przycisna¢ pod$wietlany przycisk dla uruchomienia wrzeciona (START)
- Frez obraca si¢ w kierunku wybranym w kroku 4.

[——— SPINDLE “] —_

sropﬂ[] START Iﬁ] Rev 3 JOGE[D

y - 4

)

Rys. 3-13 Przycis$nigcie przycisku SPINDLE START.

- Gdy trzeba zatrzymac wrzeciono freza, przycisna¢ podswietlany przycisk dla zatrzymania
(STOP).
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- Trzymac¢ wcisnigty podswietlany przycisk JOG, dla krokowego posuwu wrzeciona
freza.
Frez obraca si¢ do momentu zwolnienia przycisku.

[—————— SPINDLE “]——l
s*ropo"l START a”l REV G JOGY)

Rys. 3-14 Przycis$nigcie przycisku SPINDLE JOG.

4.8.2 Przetaczenie przektadni dla imaka narzedzia specjalnego
Dla ustawienia do dyspozycji sa dwie procedury.
1. Przy pomocy ustawienia danych we wskazaniu WKZ-DATEN (2)
[1] Przycisna¢ klawisz wyboru wskazania.
[2] Przycisnaé klawisz menu WERKZEUGDATEN.

[3] Przycisnaé klawisz menu WERKZEUGDATEN (2).
- Ustawione zostaje wskazanie WKZ-DATEN (2).

[4] Pod KONTUR danego narzedzia dla obszaru obrobki ustawi¢ PLA.

* Gdy narzedzie to wlaczane jest w pracy r¢cznej czy automatycznej, to
automatycznie dla wrzeciona freza ustawiane jest drugie przetozenie
przektadni. Gdy nastepnie zostanie wlaczone kolejne narze¢dzie innego typu,
tak samo automatycznie ustawiane jest FR. SPDL (1).

* Blizsze szczegoty - patrz CZESC 3.
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2. Przy pomocy funkcji menu GETRIEBEWECHSEL

[1] Przycisnac jeden z klawiszy dla pracy
reczne;j.
- Lampka przycisnigtego klawisza

G o)
zaswieca sie. {f\/\/“ d} ]

Ol @8] 02

b JOG/HANDLE ——

RAPID HOME

[2] Przycisna¢ wiacznik WH/Wyt dla
pracy osi C (C-AXIS ®).
- Lampka przycisku
zaswieca sie€.

[

[3] Przycisna¢ klawisz wyboru wskazania.

( )

BARIEREN
LOESCHEN

REVOLV
ENTSPANN

GETRIEBE | VERBINDG
WECHSEL MQDE

TEILE LICHT

NUMMER

REVOLVER
VERIEGEL

MASCHINE MANUEL
BLOCKIER KUHLM

—

m | | S | JE—) J—) po— p—
7

‘ 7 Inne menu

Rys. 3-15 Przycis$nigcie klawisza wyboru wskazania

* Gdy na monitorze ukazuje si¢ inne menu, przycisna¢ klawisz przelaczania
menu.

[4] Przycisna¢ klawisz menu GETRIEBE WECHSEL.
- Wskazywany jest komunikat GETRIEBESTUFENNUMMER?.

[5] Klawiszem numerycznym ustawi¢ numer przektadni.
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4.9 Posuw naosi Xlub Z

(UWAGA)

* Przy posuwie osi nalezy zachowac¢ najwyzsza ostrozno$¢ aby zapobiec kolizji.

e W trybie rgcznym ograniczenie uchwytu, konika jak i narzedzia nie dziata. Dlatego nalezy
zachowac szczegdlna ostroznos¢ aby uniknac kolizji z uchwytem.

* Blokowanie poruszania osi dziata dopiero po wiaczeniu, gdy wykonywane jest pierwsze
wprowadzenie punktu zerowego.

Kollision

,-——{}K

0]01D{0|0

Rys. 3-16 Kolizja rewolweru z konikiem.
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4.9.1 Posuw szybki na osi X lub Z

1. Przycisna¢ klawisz posuwu szybkiego (RAPID). RAPID HOME
O (O ™\ (D
- Zaswieca si¢ lampka klawisza. ]
/’2\/\/J \. da- J
70% { O N\ O
(ﬂn) X X X
100 10 1
J J

\_ \
L JOG/HANDLE ———I

. Ustawi¢ predkos¢ posuwu klawiszami korekty posuwu szybkiego (RAPID).

- Wielkosci ,,50%” 1,,100%” odnosza si¢ do najwyzszej predkosci posuwu szybkiego.

- Dla ,,R0” do ,,R2”, zadane warto$ci procentowe nalezy ustawi¢ z nastgpujacymi

parametrami:
~~- RAPID
RO z parametrem B149 100% 60% R2 R1 RO
0000 O

R1 z parametrem B150
R2 z parametrem B151.

°W§x

3. Przycisna¢ odpowiedni przycisk poruszania osi.
- O$ jest poruszana do momentu zwolnienia przycisku.

(+ X Richtung)
X
=
: (2 =5 -
| — —
(- Z Richtung) [|- ) (+ZRichtung)
[_
X
(- X Richtung)

Rys. 3-17 Przyciski poruszania osi.

[0 Predkos$¢ posuwu moze by¢ zmieniona klawiszami korekty posuwu szybkiego (RAPID)

takze podczas poruszania osi.
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4.9.2 Posuw skrawania na osi X lub Z

1. Przycisna¢ jeden z klawiszy posuwu skrawania

(JOG/HANDLE).

Lampka klawisza zaswieca sig.

RAPID HOME

~ e )]

b—— JOG/HANDLE ——!

2. Ustawi¢ predkos¢ posuwu klawiszami korekcji posuwu skrawania (FEED).

- Zawsze gdy przyciskany jest klawisz lub , predkos¢

posuwu jest zwigkszana lub zmniejszana o jeden krok. - Przy
wskazaniu czteromiejscowym chodzi tutaj o kod dla danej predkosci
(patrz ponizsza tabela).

Tabela 3-1 Predkos$¢ posuwu skrawania

Wskazanie Predko$¢ posuwu Wskazanie Predkos$¢ posuwu
(mm/min) (mm/min)

0 0 130 52

10 1,0 140 72

20 1,4 150 100

30 2,0 160 140

40 2,7 170 200

50 3,7 180 270

60 5,2 190 370

70 7,2 200 520

80 10 210 720

90 14 220 1000
100 20 230 1400
110 27 240 2000
120 37

3. Przycisna¢ odpowiedni przycisk poruszania osi.
- Ruch osi jest kontynuowany do momentu zwolnienia przycisku.
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(+ X Richtung)

. (7L (- y
i | A— ~B-AXIS 4

(-ZRichtung) ()|  (+ZRichtung) —_—
= (]
X

(- X Richtung)

Rys. 3-18 Przyciski poruszania osi.

- Predkos$¢ posuwu moze by¢ zmieniana klawiszami korekty posuwu skrawania, takze

podczas ruchu osi.

4.9.3 Posuw impulsowy kotem recznym na osi X lub Z

1. Przycisna¢ jeden z trzech klawiszy dla r¢cznego posuwu impulsowego.

ik (Lampka klawisza wtaczona) 0,001 mm/impuls

0 (Lampka klawisza wtaczona) 0,01 mm/impuls

(o}
X

) (Lampka klawisza wlaczona)

0,1 mm/impuls

Dla osi X powyzsze dane odnosza si¢ do wartosci $rednicy.

2. 0§, na ktorej nastapi¢ ruch, wybra¢ klawiszem wyboru osi (AXIS SELECT).

AXIS SELECT

G-

3. Reczny dajnik impulséw obréci¢ w kierunku odpowiednim do wymaganego ruchu osi.
- Na kazda dziatke¢ dajnika impulsow nastepuje ruch osi o warto$¢ ustawiona w pkt. 1.
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4.9.4 PracaosiB

1. Przetacznikiem osi skierowaé na C/B

AXIS SELECT

G-

2. Przycisna¢ jeden z trzech klawiszy dla r¢cznego posuwu impulsowego.

%ﬂux

0 (Lampka klawisza wtaczona) 0,01 mm/impuls

(Lampka klawisza wtaczona) 0,001 mm/impuls

(Lampka klawisza wtaczona) 0,1 mm/impuls

3. Przetacznik wyboru wrzeciona ustawi¢ na przeciwwrzeciono

HEAD SELECT,

© || @
N\

1st |”2nd

‘4
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4. Koétkiem obrotowym przesuna¢ przeciwwrzeciono na odpowiednia pozycje

4.10 Ograniczenie programowe

Zakres ruchu na osi X i1 Z jest blisko przed granica przejscia ograniczony ustawieniami
parametrow (ograniczenie programowe).

Jesli grozi osiagnigcie granicy programu, to aktywowana jest funkcja blokowania i wyzwalany
jest alarm 120 WEGBEGRENZUNG ENDE (koniec ograniczenia ruchu).

Aby alarm wygasi¢ nalezy przycisna¢ klawisz powrotu (RESET).

(UWAGA)

Ograniczenie programowe dziata po wlaczeniu dopiero wtedy, gdy wykona si¢ pierwsze
wprowadzenie punktu zerowego (utworzenie pozycji zerowej maszyny).

Zaraz po wlaczeniu ograniczenie programu nie dziata a przy alarmie serwo funkcja razem z
danymi punktu zerowego zapisanymi w pamigci jest utracona.

We wszystkich koniecznych przypadkach wykona¢ wprowadzenie punktu zerowego.
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Maschinennullpunkt \

=y

A10 Jy

Z-Achse

X-Achse

B-Achse

<

Rys. 3-29 Ograniczenie programowe

Ograniczenie programowe odnosi si¢ do zakresu ruchu osi, poza ktorym nie zachodzi nadzor

sterowania NC.
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4.11 Inne procesy reczne

4.11.1 Blokowanie maszyny (MASCHINE BLOCKIER)

Ta funkcja menu blokowany jest mechanicznie posuw osi. Gdy funkcja ta jest ustawiona, nie
ma zadnego ruchu osi, lecz ruchy odpowiadajace zadanemu procesowi sa wskazywane na
monitorze.

(UWAGA)

* Ze wzgledow bezpieczenstwa funkcje menu MASCHINE BLOCKIER, C. BLOCK
LOESCHEN i PROBELAUF moga by¢ ustawiane 1 odwotywane tylko przy jednoczesnym
uzyciu klawisza pomocniczego MF1.

Gdy jeden z odno$nych klawiszy menu jest wciskany sam, to lampka klawisza MF1 btyska.
Dopiero po jego przyci$nigciu funkcja jest ustawiana lub odwotywana a dane menu
wywolywane lub gaszone.

* Przy funkcji MASCHINE BLOCKIER nalezy jeszcze zauwazy¢, ze rzeczywista pozycja
osi przy odwotaniu funkcji zwykle nie zgadza si¢ ze wskazaniem na monitorze (dlatego
ponizsze OSTRZEZENIE!).

[OSTRZEZENIE}

Funkcji MASCHINE BLOCKIER nigdy nie odwotywac¢ podczas pracy automatyczne;.

Podswietlone

, MASCHINE
BLOCKIER BLOCKIER

Blokowanie maszyny aktywne Blokowanie maszyny nieaktywne

MF1

Instrukcja obstugi obrabiarki SQT200/250 MS Strona 50/1



4.11.2 Reczne dostarczanie chtodziwa (MANUAL) i oswitlenie (LICHT)

1. MANUAL (Hardware - funkcja klawisza)

Funkcja jest stosowana dla rozpoczgcia lub zakonczenia doprowadzania chtodziwa w

trybie r¢cznym.

Lampka wigczona

sz

- — o

AN
COOLANT COOLANT

MNL MNL
Chtodziwo wiaczone Chtodziwo wytaczone
2. LICHT

Funkcja jest stosowana dla wtaczania i wytaczania o§wietlenia maszyny.

Podswietlone

i LICHT }

Wigczone Wytaczone

* Funkcja ta jest dostepna takze w trybie automatycznym.

4.11.3 Odwotanie ograniczen (BARIEREN LOESCHEN)

Funkcja stosowana do odwotania ograniczen narzedzia jak i uchwytu.

Podswietlone

l

' BARIEREN
LOESCHEN LOESCHEN
Bariery aktywne Bariery nieaktywne

* Funkcja ta jest dostepna takze w trybie automatycznym.
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4.12 Wiacznik MASCHINE SET UP (ustawienie maszyny) i DOOR UNLOCK
(odblokowanie drzwi)

4.12.1 Witacznik MACHINE SET UP

Wiacznik na klucz MACHINE SET UP, ktory znajduje si¢ na tablicy MSPE%HJ;E
sterowniczej, stuzy do pracy probnej jak i umozliwienia okreslonych ole1

procesoéw roboczych dla prac ustawczych, przy ktorych drzwi przednie

powinny by¢ otwarte.
Dla normalnej obrobki wlacznik ustawi¢ na ,,0” i wyja¢ klucz, ktory N

powinien by¢ przechowywany u osoby za niego odpowiedzialne;.

Ustawienie | Rodzaj pracy Ustawienie wlacznika SET UP
drzwi

O 1

Dziata tylko funkcja uchwytu Wykonalne jest sterowanie rgczne
(zwolnienie i uchwycenie) poszczegolnych czesci w
nastepujacych warunkach:
- wWrzeciono:
obroty 50 / min (JOG)
Otwarte Reczny - ruch osi:
posuw szybki 2 m/min lub mnie;j
posuw skrawania i impulsowy
dowolny
- glowica rewolwerowa:
obracanie krokowe
- uchwyt, tuleja konika i TOOL EYE
sa gotowe do pracy

Przy otwartych drzwiach przednich tryb automatyczny nie dziata (nie dziata
Automatyczny | przycisk uruchomienia)
Zwiazany z tym alarm: Nr 300 START-BEDING FEHLER (TUER OFFEN)

Reczny Nie ma ograniczen zwigzanych z blokada drzwi.
Nie ma ograniczen zwigzanych z Przy ustawieniu witacznika SET UP na
Zamknigte | Automatyczny | blokada drzwi. 17, tryb automatyczny nie jest
mozliwy.

(Przycisk startowy nie dziata).
Zwigzany 7z tym alarm: Nr 300

4.12.2 Wtacznik DOOR UNLOCK

Wiacznik DOOR UNLOCK znajdujacy si¢ na tablicy sterowania, stuzy do =~ POOR UNLOCK

odwotania blokady drzwi przednich.

Otwarcie drzwi przednich jest mozliwe poprzez przycisnigcie tego
przycisku, ale tylko gdy przycisk uruchomienia jest wytaczony.

Instrukcja obstugi obrabiarki SQT200/250 MS Strona 52/1




5. PRZYGOTOWANIE DO OBROBKI

5.1 Zamocowanie i zwolnienie narzedzia

Narzedzia mocowane sa do rewolwera trzpieniem.
1. Narzedzie zamocowa¢ do imaka.

2. Imak przymocowac¢ do rewolwera $ruba zaciskowa.

[OSTRZEZENIE]

* Narzedzia powinny by¢ odpowiadaé planowanej obrébee i specyfikacji maszyny.

* Narzedzia zuzyte moga spowodowaé wypadki.
Zuzyte narz¢dzie wymieni¢ na nowe.

* Migjsce pracy dla zwigkszenia bezpieczenstwa wystarczajaco oswietlic.

* Usuna¢ na bezpieczna odleglo$¢ narzedzia i inne przeszkody z obszaru maszyny i urzadzen
peryferyjnych, aby operator miat wystarczajaco duzo miejsca na stanie i chodzenie.

(UWAGA)

Aby unikna¢ kolizji, nie stosowac¢ narzedzi dtuzszych niz przepisowa dlugosé.

5.2 Obrobka szczek miekkich (do mocowania przedmiotu obrabianego)

Migkkie szczegki obrabiane sa w r6znych warsztatach réznymi procesami; stosowany proces
zalezy od warunkow obrobki, jak np. materiatu, formy i wymiaréw przedmiotu jak i rodzaju
uchwytu.

Ponizej opisano proces normalny.
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[OSTRZEZENIE]

Podczas obrobki drzwi przednie powinny by¢ zawsze zamknigte.

Nigdy 1 w zadnych okolicznos$ciach nie chwyta¢ obracajacego si¢ przedmiotu lub narzedzia
gotymi regkami lub innym przedmiotem.

Dopodki wrzeciono obraca sig, nie otwiera¢ ani nie zamyka¢ uchwytu.

(UWAGA)

* Migkkie szczeki musza odpowiada¢ ksztattowi, wymiarom, materiatowi i chropowatosci
powierzchni przedmiotu jak i warunkom obrébki.

e Uchwyt ustawi¢ odpowiednio do ksztaltu, wymiarow, materiatu 1 chropowatosci
powierzchni obrabianego przedmiotu jak 1 warunkéw obrobki.

* Szczeki gtowne musza by¢ uzywane w srodkowej czesci optymalnego zakresu skoku.

* Przedmiotu zamocowanego w uchwycie nie uderza¢ mtotkiem lub podobnym narzedziem.
Moze to wplyna¢ na doktadnos$¢ obrobki 1 funkcje maszyny oraz skrocic jej zywotnosc.

* Poniewaz obrobka migkkich szczek musi by¢ przeprowadzona przerwanym cigciem,
wrzeciono musi by¢ obracane mozliwie wolno. Poza tym nalezy stosowa¢ n6z wewngtrzny
tylko o maltym wyste¢pie, aby unikna¢ odpryskiwania jak i tuszczenia.

5.2.1 Mocowanie zewnetrzne

/ Podcigcie

A

{ Srednica zew. OW

{

I

[ 1 _

~» ||« Dlugosc mocowania

Rys. 4-1 Obrébka migkkich szczek dla mocowania zewngtrznego
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1. Pomierzy¢ skok szczek (warto$¢ promienia) i v
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2. Zamocowa¢ zatyczke, ktorej srednica (PP) spetnia Zatyczka

réwnanie:
@P = &d + skok szczek (warto§¢ promienia)
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3. Toczy¢ $rednice mocowania (PD) w odniesieniu do
$rednicy zewnetrznej przedmiotu (PW), aby spetnione

bylo réwnanie:
®D < OW

(UWAGA)

Srednicg ®D obrobié na taki sam wymiar (ca H7), jak przedmiot do zamocowania. Ci$nienie
uchwytu przy obrébce ustawi¢ na takie samo lub trochg wyzsze jak dla mocowania

przedmiotu.
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5.3 Mocowanie wewnetrzne
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Rys. 4-2 Obrébka migkkich szczek dla mocowania wewnetrznego
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2. Zamocowa¢ zatyczke, ktorej srednica (PP) spetnia Zatyczka
roOwnanie:
@P = &d + skok szczek (warto§¢ promienia) 1,/ ¥
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3. Toczy¢ $rednice mocowania (PD) w odniesieniu do
srednicy wewngtrznej przedmiotu obrabianego (PW),
aby spetniony byt warunek:

®D < OW

(UWAGA)

Srednice ®D obrobié na taki sam wymiar (ca H6) jak obrabiany przedmiot, chropowato$é
powierzchni powinna wynosi¢ nie wigcej niz 6-S.

Cisnienie uchwytu ustawi¢ przy obrobce takie samo lub nieco wyzsze jak dla mocowania
przedmiotu.
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