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1. Obstuga maszyny.

1.1. Instrukcje obstugi maszyny.

1.1.1. Wiaczanie maszyny.
Maszyne nalezy wiaczaé wg ponizszego wykazu czynnosci:

o Wigczy¢ wytacznik gtowny.

e Po uruchomieniu sie sterowania LINUX wigczy¢ napedy przyciskiem
na pulpicie.

e Zabazowac osie.

1.1.2. Wytgczanie maszyny.

e Wytaczy¢ napedy przyciskiem.

o Wylgczy¢ wytacznik gtdowny szafy sterowania.



1.2. Instrukcje sterowania jednostka kontrolng.
1.2.1. Panel kontrolny.

Panel kontrolny jest gtdwnym elementem sterujgcym maszyna. Wyglad
panelu pokazano ponizej:

1.2.2. Opis przyciskéw dodatkowych.

Rysunek 2. Wyglad ogoélny panelu przyciskéw dodatkowych.
Opis przyciskow:
e Wigczenie napedow osi i gotowosci maszyny.
e Tryb pracy pompy chtodziwa .

Tyb pracy monitora

1.3. Lista btedow niestandardowych.

W celu znalezienia opiséw btedéw sterowania LINUX zobacz instrukcje
LINUX cnc



2.Montaz obrabiarki













3.1.1. Rysunki Przektadni Tocznych.

Lp. | Nazwa rysunku

Numer

PRZEKLADNIA TOCZNA OS X

HIWIN R25-05T4-FSCDIN-1SZT

PRZEKLADNIA TOCZNA OS Z

TR20X5 -1SZT

WIN |-

PRZEKLADNIA TOCZNA OS Y

HIWIN R20-05T4V-FSCDIN-2SZT

T

bela 1. Lista rysunkow Przekladni Tocznych.

3.1.2. Swiadectwa jakoéci Przektadni Tocznych.




Rysunek 4. Schemat ukladu chtodzenia

3.4. Lista czesci zamiennych.

Czesci Mechaniczne:

Lp. Opis Producent Symbol Producenta
1 SZYNA HGR 25Hx1100 HIWIN HGR25H-2SZT

2 SZYNA HGR35Hx1100 HIWIN HGR35H-2SZT

3 tozyska srub 7203A SKF 7203A- 12szt

4 WOZEK HGH25CA ZOH HIWIN HGH25CA-4SZT

5 WOZEK HGH30CA ZOH HIWIN HGH30CA-4SZT




6 tozysko 6002 2RS SKF 6008 2RS-1SZT
7 tozysko 51202 SKF 51202-1SZT

8 PRZEWOD PU 8/6 PREMA PU-8/6- 10mb

9 PROWADNIK KABLI IGUS

10 | NAKRETKA ZACISKOWA NARZEDZI | BISON-BIALL ER32

11 | TULEJKA ZACISK.NARZEDZI BISON-BIALL

12 | Szynaosi Z HGR25HX350 HIWIN 2SZT

13 | WOZEK OSI Z HGH25CA ZOH HIWIN 2577

14

15

16

17

18 | ELEKTROWRZECIONO 2.2KW CNC PROFI CNC PROFI 2.2KW/230V
19 | Lozysko wrzeciona SKF 6002 P4

20 | kozysko wrzeciona SKF 7002C Prec.3

21 | Sprzegto ROTEX GS14 KTR ROTEXGS14- 1szt
22 | Sprzegto ROTEX GS19 KTR ROTEX GS19 -szt-1
23 | Pas zebaty XL OPTIBELT ZR 498XL- 25ZT
24 | Pas zebaty XL OPTIBELT ZR 190XL- 3SZT
25 | Koto do pasow XL OPTIBELT 20XL SZT-8

26 | Koto do pasow XL OPTIBELT 40XL SZT-3

27

28

29

30




31

32

33 | Pompa chtodziwa MEZ BRNO 3COA-4-22

34

35

36 | Zespdt koncowek PREMA

37

38

39

3.4.1 Rysunki ztozeniowe mechaniczne

3.5. Dokumentacja systemu elektrycznego.

3.5.1. Schematy elektryczne.

3.5.2. Lista elektrycznych i elektronicznych czesci zamiennych.




Tabela 4. Lista elektrycznych i elektronicznych czesci zamiennych.

Nazwa Oznaczenie Producent
FALOWNIK HY02D223B Huanyag
Sterownik SK8080 8A 80V z CNC PROFI
SZT-2 mikrokrokiemCNC
STEROWNIK SK8080 SZT-1 8A 80V z mikrokokiem | CNC PROFI

CNC

PLYTA GLOWNA SPGO005 Z optoizolacjq do 4 CNC PROFI

sterownikow
SILNIK KROKOWY 8.7Nm 6.0A CNC PROFI
SILNIK KROKOWY 21.5Nm 6.8A CNC PROFI
SILNIK KROKOWY FL 865794 8A-3Nm CNC PROFI
ZASILACZ
TRANSFORMATOR
Wytacznik
Zespot mikrowytacznikdéw XCS-M...02L SCHNEIDER-3szt

4.1. Analiza niebezpieczenstwa i ocena ryzyka.
A) Analiza niebezpieczenstwa.

Wszystkie frezaki zawierajg potencjalnie niebezpieczne czesci obrotowe,
pasy i kota pasowe, podzespoty znajdujace sie pod wysokim napieciem,
podzespoly pracujace z duzg gtosnoscig, a takze ukfady sprezonego
powietrza. Podczas uzywania maszyn CNC oraz ich podzespotow, nalezy
zawsze stosowac sie do podstawowych procedur bezpieczenstwa w celu
ograniczenia ryzyka odniesienia obrazen i spowodowania uszkodzen
mechanicznych do minimum.



Wazne — Niniejsza maszyna moze by¢ obstugiwana wytgcznie przez
odpowiednio przeszkolony personel, z godnie z Instrukcja obstugi,
naklejkami bezpieczenstwa, procedurami bezpieczenstwa oraz aktualnymi
instrukcjami dotyczacymi bezpiecznej obstugi maszyny.

Wszystkie frezarki zawierajg potencjalnie niebezpieczne czesci obrotowe,
pasy i kota pasowe, podzespoty znajdujace sie pod wysokim napieciem,
podzespoty pracujgce z duzg giosnoscig, a takze uktady sprezonego
powietrza. Podczas uzywania maszyn CNC oraz ich podzespotdow, nalezy
zawsze stosowac sie do podstawowych procedur bezpieczenstwa w celu
ograniczenia ryzyka odniesienia obrazen i spowodowania uszkodzen
mechanicznych do minimum.

PRZECZYTAC I ZASTOSOWAC PRZED URUCHOMIENIEM MASZYNY:

e Niniejsza maszyna powinna by¢ obstugiwana wylgcznie przez
kompetentny personel. Personel nieprzeszkolony stanowi zagrozenie dla
siebie oraz dla maszyny, zas niewfasciwa obstuga powoduje utrate
uprawnien gwarancyjnych.

e Przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ maszyne pod katem uszkodzonych
czesci i narzedzi. Kazda uszkodzona czes¢ lub narzedzie powinno by¢
wiasciwie naprawione lub wymienione przez kompetentny personel. Nie
uruchamiaé¢ maszyny, gdy wydaje sie, ze ktorykolwiek podzespdt nie
funkcjonuje prawidtowo. Skontaktowac sie z przetozonym.

e Podczas pracy przy maszynie uzywaé odpowiedniego wyposazenia
ochrony wzroku i stuchu. Zaleca sie przy pracach ustawczych uzywanie
okularéw ochronnych odpornych na uderzenia, zatwierdzonych przez
ANSI, oraz wyposazenia ochrony stuchu zatwierdzonego przez OSHA w
celu ograniczenia ryzyka uszkodzenia wzroku i utraty stuchu.

e Nie uruchamia¢ maszyny, gdy drzwi sq otwarte lub mikrowytaczniki
funkcjonuja  nieprawidtowo. Gdy wykonywany jest program,
elektrowrzeciono narzedziowe moze przesunac sie szybko w dowolnej
chwili oraz w do-wolnym kierunku.

e Przycisk zatrzymania awaryjnego to duzy, okragty czerwony przycisk na
pulpicie operatora. Nacisniecie przycisku zatrzymania awaryjnego
powoduje natychmiastowe zatrzymanie catosci ruchu maszyny,
serwomotoréw, i pomp chtodziwa. Uzywac¢ przycisku zatrzymania
awaryjnego tylko w nagtych wypadkach, aby nie doszto do awarii
maszyny.

e Panel elektryczny nalezy zamkng¢, zas szafke sterowniczg zabezpieczy¢
kluczem i zaczepami; ww podzespoty mozna otworzy¢ tylko na czas
instalacji i prac serwisowych. Wodwczas tylko odpowiednio
wykwalifikowani technicy powinni mie¢ dostep do panelu.



e Sprawdzi¢ lokalne kody i przepisy bezpieczenstwa przed uzyciem
maszyny. .

e Obowigzkiem wiasciciela obrabiarki jest dopilnowanie, aby wszystkie
osoby uczestniczgce w instalacji i obstudze maszyny zapoznaty sie
doktadnie z instrukcjami instalacji, obstugi i bezpieczenstwa dotgczonymi
do maszyny PRZED przystgpieniem do jakichkolwiek prac. Ostateczna
odpowiedzialno$¢ za bezpieczenstwo spoczywa na wyznaczonych
pracownikach i osobach, ktére obstugujg maszyne.

Nie obstugiwac przy otwartych drzwiach sterowni

Nie obstugiwac bez wtasciwego przeszkolenia.

Zaleca sie nosi¢ okulary ochronne przy pracach ustawczych..

Maszyna jest sterowana automatycznie i moze zosta¢ zalgqczona w
dowolnym czasie.

e Niewfasciwie zamocowane czesci mogg by¢ wyrzucone z maszyny,
stwarzajac Smiertelne zagrozenie.

e Nie przekracza¢ znamionowych obr./min. zacisku narzedzia

e Wyzsza wartos¢ obr./min. zmniejszy site zacisku uchwytu.

Uchwyty nalezy regularnie serwisowac.

Nie obrabia¢ czesci wiekszych od powierzchni stotu

e Stosowac sie do wszystkich ostrzezen producenta uchwytu odnosnie do
obstugi uchwytu i procedur mocowania narzedzi.

e Zasilanie elektryczne musi spetnia¢ wymagania okreslone w niniejszej
instrukcji. Préoba podigczenia maszyny do dowolnego innego zrddta
zasilania moze spowodowa¢ powazne uszkodzenia i utrate uprawnien
gwarancyjnych.

e Nie nacisng¢ przycisku RESTART na pulpicie operatora przed
zakonczeniem procedury instalacji.

e Nie uruchamia¢ maszyny przed zakonczeniem wszystkich procedur
okreslonych w instrukcji instalacji.

e Zabrania sie przystepowania do prac serwisowych przy maszynie przy
podtgczonym zasilaniu.

e Przy duzej predkosci pracy, niewtasciwie zamocowane czesci mogg
wysungc sie ze stotu. Podczas wykonywania niebezpiecznych procedur



(np. obrébka nadwymiarowych lub stabo zablokowanych czesci) nalezy
zmniejszy¢ obr./min., aby zapewni¢ ochrone operatorowi.

e Obrobka nadwymiarowych Ilub stabo zablokowanych czesci nie jest
bezpieczna.

e Nie obrabia¢ materiatdw toksycznych lub fatwopalnych. Moze nastgpic
wydzielenie szkodliwych oparéw. Przed rozpoczeciem obrdébki
skonsultowac¢ sie z producentem materiatu w celu ustalenia zasad
bezpiecznego obchodzenia sie z produktami ubocznymi materiatéw.

e Podczas wykonywania prac przy maszynie, nalezy stosowac sie do
ponizszych wskazéwek:

e Normalna praca - Podczas pracy maszyny, drzwi sterowania muszg by¢
zamkniete, zas inne ostony muszg znajdowac sie na miejscu.

e Yadowanie i wytadowywanie czesci - Operator zaktada na stél roboczy i
mocuje doktadnie.takami do stotu

e Wymiana narzedzi - Operator zatrzymuje maszyne przyciskajac
wczesniej przycisk stop .

e Konfigurowanie zadania obrobki skrawaniem - Nacisng¢ przycisk
zatrzymania awaryjnego przed dodaniem lub zdjeciem osprzetu do/z
maszyny.

e Konserwacja / Czyszczenie maszyny - Nacisngé przycisk zatrzymania
awaryjnego lub wylaczy¢ zasilanie przed rozpoczeciem prac
konserwacyjnych lub wejsciem do obudowy.

» Nie wchodzi¢ do obszaru obrébki skrawaniem, gdy maszyna znajduje sie
w ruchu; ryzyko odniesienia powaznych obrazen ciata lub $mierci.

Obowigzkiem wiasciciela zaktfadu jest zardwno bezpieczne ustawienie
maszyn i stosowanie najlepszych praktyk/technik obrdébki, jak i
zarzadzanie tymi metodami. Proces obrobki musi by¢ monitorowany ,
aby nie doszto do uszkodzen w razie wystgpienia sytuacji zagrozenia.

Dla przyktadu, jezeli wystgpi ryzyko pozaru w zwigzku z rodzajem
obrabianego materiatu, to nalezy zainstalowac system gasniczy w celu
ograniczenia ryzyka odniesienia obrazen przez personel/uszkodzenia
urzadzen Ilub budynku. Nalezy skontaktowaé sie z odpowiednim
specjalista w celu zainstalowania narzedzi monitorujacych zanim
maszyny beda mogty pracowac bez nadzoru.

Nalezy koniecznie wybra¢ urzadzenia monitorujgce, ktére mogqg
niezwtocznie wykonac stosowne dziatania bez ingerencji cztowieka, aby
zapobiec wypadkowi w razie wykrycia problemu.



B) Ocena ryzyka

Wprowadzenie

Analiza zawiera informacje odnosnie niebezpieczenstw oraz zagrozen
podczas pracy FREZARCE LINUX.

Czynniki elektryczne

Obrabiarka zasilana jest napiciem 250V Wszystkie elementy znajdujgce
sie pod napieciem sg zabezpieczone przed przypadkowym dotknieciem,
jednakze istnieje ryzyko uszkodzenia instalacji elektrycznej, co moze
doprowadzi¢ do porazenia pradem elektrycznym. Zaleca sie okresowo
sprawdzac stan instalacji elektrycznej, wykonywaé¢ pomiary skutecznosci
zerowania oraz okresowo sprawdzac wytaczniki réznicowo-pradowe.

Czasookresy sprawdzania instalacji elektrycznej:

Pomiary skutecznos$ci zerowania - raz na 5 lat, (jezeli obrabiarka pracuje
w obiekcie o podwyzszonym ryzyku porazenia, pomiary nalezy wykonywacd
raz do roku, lub czesciej w zaleznosci od wymagan uzytkownika)

Przeglad wytacznikow réznicowo-pradowych:

Przeglad wyltacznikdw réznicowo-prgdowych nalezy wykonywaé raz na
miesigc.

Przeglad stanu instalacji elektrycznej:

Przeglad stanu instalacji elektrycznej nalezy wykonywac podczas kazdego
przegladu obrabiarki, nie rzadziej jak raz do roku.

Czynniki fizyczne

Podczas pracy przy urzadzeniu pracownik narazony jest na hatas, co w
konsekwencji moze prowadzi¢c do pogorszenia stuchu. Zaleca sie
prowadzi¢ raz do roku pomiary hatasu a w przypadku przekroczenia
normy, jako $rodek ochrony indywidualnej stosowa¢ ochronniki stuchu.

Czynniki mechaniczne

W trakcie pracy oraz ustawiania produkcji operator narazony jest na
kontakt z ostrymi krawedziami obrabianych detali i stosowanych narzedzi
a takze na uderzenia o nieruchome elementy obrabiarki (pulpit, ostony
itp.) Konsekwencjg powyzszych zrdodet zagrozen moggq by¢ skaleczenia,
otarcia, sttuczenia lub ztamania. Podczas pracy z detalem lub narzedziami



operator powinien by¢ wyposazony w rekawice ochronne. Wszystkie
wystajace elementy obrabiarki powinny by¢ oznakowane.

4.4. Zapis testu doktadnosci maszyny.
Bicie wrzeciona max 0.007mm

Ptaskos¢ stotu na powierzchni 1000x1000mm- 0.1mm

Prostopadtos¢ wrzeciona do powierzchni stotu 0.05

5.1. Dane techniczne maszyny.

. Wielkoéci
Srednica elektrowrzeciona fi80

Pole frezowania 800x700

° Wrzeciennik
Zakres obrotow wrzeciona 300-20000 obr/min

Koncowka wrzeciona fi3 do fil6



Przesuw w osi Z:-210

Przesuw w osi X: -800
Przesuw osi Y : 700

System sterowania LINUX CNC

Gabaryty obrabiarki
Dtugosc 1000

Szerokos¢ 1000
Wysokos$¢ do stotu 800
Wysokos¢ catkowita-1800



