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1 WPROWADZENIE
1.1 Zarys instrukcji

Poniższa instrukcja przedstawia informacje niezbędne dla poprawnej obsługi Dwu‑Wrzecionowego Centrum Tokarskiego TW-20.
1.1.1 Struktura
Instrukcja składa się z następujących rozdziałów:

Rozdział 1 WPROWADZENIE

Rozdział 2 WSKAZÓWKI BEZPIECZEŃSTWA

Rozdział 3 KONSTRUKCJA MASZYNY
Rozdział 4 PRZYGOTOWANIA DO OBRÓBKI
Rozdział 5 OBRÓBKA RĘCZNA
Rozdział 6 OBRÓBKA AUTOMATYCZNA

Rozdział 7 USTAWIENIA

Rozdział 8 DANE PARAMETRYCZNE I USUWANIE BŁĘDÓW

Rozdział 9 WPROWADZANIE I ODBIERANIE DANYCH

1.1.2 W SPRAWIE WYTYCZNYCH BEZPIECZEŃSTWA


Przed rozpoczęciem pracy na maszynie, wszyscy operatorzy są zobligowani do przeczytania i zrozumienia informacji podanych w Rozdziale 2, dla zapewnienia bezpieczeństwa podczas pracy maszyny. Uzupełnieniem wskazówek bezpieczeństwa podanych w Rozdziale 2, podane są procedury bezpieczeństwa, które należy wziąć szczególnie pod uwagę. Te informacje są sklasyfikowane następująco:
NIEBEZPIECZEŃSTWO



Jeśli nie zastosujesz się do podanej instrukcji, spowoduje to poważne 

obrażenia. W najgorszym przypadku, zakończy się śmiercią.
OSTRZEŻENIE

Jeśli nie zastosujesz się do podanej instrukcji, mogłoby to spowodować 
śmierć
albo poważne obrażenia, oraz mogłoby doprowadzić do poważnego 
uszkodzenia maszyny.
UWAGA

Jeśli nie zastosujesz się do podanej instrukcji, może to doprowadzić do 
poważnych obrażeń i poważnego uszkodzenia maszyny.
1.1.3 Inne publikacje

Następujące dokumenty są przygotowane i dostarczone z Dwu-Wrzecionowym Centrum Tokarskim TW-20.

· Podręcznik konserwacji i remontów (Maintenance Manual)

· Instrukcja programowania (Programming Manual)

· Aneks- Dane techniczne

Dane techniczne (takie jak: Lista parametrów, Lista alarmów, dane instalacyjne maszyny, spis szczegółowy, informacje o narzędziach i schematy połączeń elektrycznych) są umieszczone w Aneksie.

2 WSKAZÓWKI BEZPIECZEŃSTWA
2.1 Elementy podlegające sprawdzeniu

(1) Zasilanie elektryczne

(a) W przypadku załączania zasilania kierujemy się zasadą, po pierwsze włączamy zasilanie głównym wyłącznikiem (z tyłu maszyny), a następnie naciskamy przycisk na panelu sterującym NC.
(b) Diody wskaźnikowe alarmów na panelu sterującym nie powinny świecić, po załączeniu maszyny.
(c) W przypadku awarii zasilania, natychmiast wyłączyć zasilanie wyłącznikiem.
(d) Po zakończeniu „dziennej” pracy, należy wyłączyć zasilanie przed opuszczeniem maszyny.
(e) Należy być szczególnie ostrożnym podczas otwierania kontrolnych szaf elektrycznych, ponieważ elementy wewnątrz szafy wciąż mogą być pod napięciem.

(2) Sprawdzenie działania funkcji wykonywanych z panelu sterującego
(a) Przed rozpoczęciem jakiejkolwiek pracy, należy sprawdzić funkcję każdego urządzenia zgodnie z instrukcją.
(b) Upewnić się, czy wskazania przyrządów pomiarowych i innych urządzeń są poprawne.

(3) Zasady dla zapewnienia bezpiecznej pracy
(a) Drzwi główne powinny być zawsze zamknięte przed uruchomieniem maszyny. Nie wolno otwierać drzwi w czasie obróbki.
(b) Upewnić się, czy wszystkie osłony i zasuwy bezpieczeństwa są zamontowane poprawnie i na właściwych miejscach (Drzwi główne /przednie/, osłony wrzeciona itd.).

(c) Upewnić się, czy znane i zrozumiałe są funkcje poszczególnych przełączników na panelu sterującym przed rozpoczęciem pracy.

(d) Upewnić się, czy przedmiot obrabiany jest odpowiednio i „pewnie” zamocowany w uchwycie wrzeciona.

(e) Sprawdzić dostępną maksymalną prędkość wrzeciona i nigdy nie uruchamiać wrzeciona z obrotami powyżej tej granicy.

(f) Jeśli używany jest klucz do mocowania przedmiotu w uchwycie, należy go zdjąć zaraz po zamocowaniu lub zwalnianiu przedmiotu. Nie należy nadmiernie zaciskać przedmiotu w uchwycie przy pomocy tego klucza.
(g) Należy zamocować uchwyty narzędzi pewnie i mocno.

(h) Narzędzia na głowicy rewolweru należy zamocować tak, by były rozmieszczone symetrycznie i nie przeszkadzały w obróbce.
(i) Przed rozpoczęciem pracy każdego dnia należy przeprowadzić „rozgrzewanie” maszyny.

(j) Po zmianie ustawień narzędzia, należy przeprowadzić próbne skrawanie w trybie ręcznym.

(k) Uruchamiając program w trybie automatycznym z nowym programem, należy ustawić maszynę na obróbkę „krok po kroku”.

(l) Nie należy dotykać wiór oraz ostrych krawędzi narzędzi nieosłoniętymi dłońmi (należy użyć rękawic roboczych).
(m)  Nigdy nie próbować usuwać wiór, w trakcie pracy maszyny (załączone obroty wrzeciona), albo dotykać jakiegokolwiek obracającego się przedmiotu dłońmi albo innymi narzędziami.

(n) Maszynę należy obsługiwać ubierając właściwe i odpowiednie ubranie oraz inny sprzęt ochronny taki jak: odpowiednie buty, czapkę i okulary ochronne.
(o) Narzędzia serwisowe powinny być przechowywane starannie i przechowywane wewnątrz skrzynki narzędziowej blisko maszyny. Stanowisko robocze i przejścia powinny być utrzymywane w czystości.

(p) Maszynę należy zatrzymać przed przystąpieniem do sprzątania i czyszczenia, szaf elektrycznych oraz zespołu sterującego CNC.
(q) Jeśli osłony bezpieczeństwa muszą zostać usunięte oraz wyłączone funkcje blokujące, np. dla przeprowadzenia remontów oraz sprawdzenia funkcjonalności, należy być niezwykle ostrożnym w trakcie tych prac, aby zapewnić bezpieczeństwo pracy. Po zakończeniu powyższych czynności należy ponownie zamontować osłony i włączyć funkcje blokujące.
(r) Zmieniając wstępnie ustawione wartości w systemie sterującym CNC i PC, możemy doprowadzić do unieważnienia załączonych funkcji bezpieczeństwa. Dlatego, nigdy nie należy zmieniać tych ustawień.
(4) Emergency Stop (Natychmiastowe Zatrzymanie)
(a) Jeśli praca maszyny musi zostać zatrzymana natychmiast, należy użyć jednego z czerwonych przycisków Emergency Stop.

(5) Urządzenia zabezpieczające

(a) Maszyna jest wyposażona w różnorodne urządzenia zabezpieczające, aby zapewnić bezpieczeństwo operatora i maszyny. Należy przeczytać instrukcję obsługi dokładnie, tak by funkcje tych elementów i ich położenie było zrozumiane i dobrze poznane.
2.2 Środki bezpieczeństwa
Maszyna jest wyposażona w różne urządzenia zabezpieczające, tak by ochraniać zarówno operatora obsługującego maszynę oraz nie doprowadzić do uszkodzenia maszyny.

Jednakże, obróbka maszynowa musi odpowiadać poniższym środkom bezpieczeństwa, nie mniej jednak bez nadmiernego zaufania tym urządzeniom.

2.2.1 Ogólne

NIEBEZPIECZEŃSTWO
· Wysokie napięcie jest dostarczane do następujących modułów: szafka elektryczna, transformator i silnik, gdzie umieszczone są etykiety z ostrzeżeniem o tym napięciu. Nigdy nie dotykać tych modułów oraz ich obwodów elektrycznych, gdy są pod napięciem. Podczas bezpośredniego kontaktu z powyższymi urządzeniami niebezpieczeństwo porażenia prądem jest bardzo wysokie.
· Jeśli musimy dotknąć jednego z obwodów modułu elektrycznego wewnątrz szafy elektrycznej, na którym jest zamocowana etykieta ostrzegająca o wysokim napięciu, należy wyłączyć zasilanie do maszyny np. na szafie rozdzielczej oraz wyłączyć główny wyłącznik maszyny.
· Nie wolno dotykać kluczy, przełączników i innych elementów kontrolnych mokrymi dłońmi. Niezastosowanie się do powyższego, może zakończyć się uszkodzeniem maszyny i co jest bardzo prawdopodobne porażenie prądem.
OSTRZEŻENIE
· Zawsze należy być świadomym położenia przycisków Natychmiastowego Zatrzymania (Emergency STOP).
· Obszar wokół maszyny należy utrzymywać w czystości i dobrze oświetlony.
· Utrzymywać warsztat pracy czysty i suchy. Olej i woda na podłodze może doprowadzić do poślizgu i wypadku.
· Nie wolno obsługiwać maszyny po spożyciu napojów alkoholowych lub mocnych lekarstw, które wywołują senność.
· Nigdy nie dokonywać zmian lub modyfikacji w maszynie, które mogłyby spowodować wyłączenie jednej z funkcji zabezpieczenia.
· Materiały łatwopalne należy przechowywać z daleka od maszyny.
· Nigdy nie usuwać, zakrywać lub uszkadzać etykiet ostrzegawczych. Jeśli etykieta jest uszkodzona albo zabrudzona do tego stopnia, że informacje na niej podane nie mogą być odczytane, proszę się natychmiast skontaktować z naszym najbliższym przedstawicielem.
UWAGA
· Niestaranne umieszczanie kluczy, narzędzi obróbczych czy też przedmiotów na elementach maszyny ruchomych i nieruchomych jest zabronione.
· Stosować odpowiednie procedury remontowe.
· Podjąć środki ostrożności w stosunku do ubrań, które są „workowate” albo luźne, w trakcie obsługi tokarki.
· Zabezpieczyć maszynę przed drganiami pochodzącymi od innych maszyn. Szczególnie narażone na drgania są: elementów układu NC, panel operacyjny i szafy elektryczne.
·  Zawsze zakładać odpowiednie i bezpieczne obuwie, czapki i okulary ochronne
2.2.2 Przed załączeniem zasilania

NIEBEZPIECZEŃSTWO
· Należy się upewnić, że wszystkie przewody są odpowiednio odizolowane. Niebezpieczeństwo porażenia prądem jest bardzo duże, jeśli użyte są uszkodzone przewody. Zawsze należy sprawdzić przewody przed załączeniem zasilania.
OSTRZEŻENIE
· Wszystkie osłony elementów NC, szafki elektrycznej, panelu operacyjnego oraz drzwi powinny być zamknięte. W przeciwnym przypadku do powyższych jednostek maszyny mogą się dostać: woda, kurz, wióry i inne ciała obce, co wywołać może nieprawidłowe działanie tych elementów.
UWAGA
· W przypadku przewodów biegnących wzdłuż podłogi wokół maszyny, należy użyć odpowiednich osłon i innych zabezpieczeń tak by ochronić je przed uszkodzeniem.

· Zawsze należy się upewnić, czy olej w układzie hydraulicznym i ciecz chłodząca jest na odpowiednim poziomie.

2.2.3 Po załączeniu zasilania

UWAGA
· Upewnić się, że ciśnienie wskazywane przez czujniki jest na właściwym poziomie

· Upewnić się, czy elementy smarowania pracują poprawnie

· Przeprowadzić procedurę „rozgrzewania maszyny” każdego dnia przed rozpoczęciem pracy.

· Sprawdzić obie jednostki maszyny pod względem warunków smarowania na prowadnicach w osi X, podczas procesu „rozgrzewania”.

2.2.4 Ustawienia (SET UP)

OSTRZEŻENIA
· Prawdopodobieństwo zranienia i uszkodzenia jest bardzo duże w przypadku używania zniszczonych i nieodpowiednich narzędzi. Zawsze należy używać narzędzi, które są odpowiednio utrzymywane.
· Nie należy dotykać wiór oraz ostrych krawędzi narzędzi nieosłoniętymi dłońmi.

· Upewnić się, czy przedmiot jest mocno i pewnie zamocowany.

· Nie należy ustawiać się naprzeciw wrzeciona i innych elementów obrotowych w czasie ich pracy. Szczególnie, zwrócić uwagę na ustawianie przedmiotu obrabianego, narzędzi obróbczych oraz szczęk uchwytu, gdyż po uruchomieniu maszyny może jeden z tych elementów „wypaść”.
2.2.5 Podczas obróbki

NIEBEZPIECZEŃSTWO 

· NIGDY NIE NALEŻY PRACOWAĆ BEZ OSŁON OCHRONNYCH MASZYNY

OSTRZEŻENIE
· W trakcie obróbki (pracy) maszyny, nie wolno dotykać ruchomych elementów takich jak: uchwyt wrzeciona lub prowadnice.

· Nie wolno usuwać wiór i dopasowywać końcówek z cieczą chłodzącą, podczas obrotów wrzecion.
· Długie włosy i luźne ubranie jest niewskazane i niebezpieczne dla osób pracujących na centrum tokarskim.

· Drzwi główne /przednie/ maszyny powinny być zamknięte podczas pracy automatycznej obrabiarki.

· Przed montowaniem lub zdejmowaniem przedmiotów obrabianych, narzędzi obróbczych, należy się upewnić, czy wszystkie elementy maszyny są całkowicie zatrzymane.

· Jeśli obróbka musi zostać przerwana, ustaw przełącznik główny w pozycję wyłączony (Off).

UWAGA
· Dla zapewnienia poprawnej obróbki, należy sprawdzić wszystkie przełączniki i klucze przed uruchomieniem cyklu obróbki.

· Nie należy obsługiwać panelu sterującego w zniszczonych rękawiczkach.
· Używać szczotki do usuwania wiór z przedmiotu obrabianego i narzędzi.

· Przed ruchem wzdłuż określonej osi, należy się upewnić czy nie ma żadnych przeszkód na tym kierunku.

2.2.6 Po zakończeniu obróbki

UWAGA
· Przed sprzątaniem maszyny i powierzchni wokół maszyny, należy się upewnić, czy maszyna została zatrzymana.
· Nie wolno używać sprężonego powietrza do czyszczenia maszyny, elektrycznych szaf kontrolnych lub elementów układu NC.
· Ubrać rękawice ochronne do sprzątania maszyny.
· Po zakończeniu pracy w danym dniu, należy wyłączyć zasilanie przełącznikiem z tyłu maszyny.
2.2.7 Konserwacja, REMONT
NIEBEZPIECZEŃSTWO
· Podczas przeprowadzania remontów i napraw należy umieścić na panelu sterującym tabliczkę z napisem: „REMONT” oraz na wyłączniku głównym tabliczkę z napisem „KONSERWACJA‑WYŁĄCZONE ZASILANIE”, tak by zasilanie nie zostało włączone przez pomyłkę.
· Po wyłączeniu zasilania, napięcie pozostaje w obwodach elektrycznych przez pewien okres, dlatego też, należy się upewnić przed podjęciem prac naprawczych, że brak jest napięcia w obwodach przewodów elektrycznych.
· Nigdy nie zmieniaj i nie usuwaj elementów ochronnych urządzeń (osłony bezpieczeństwa, przełączniki krańcowe, czujniki zbliżeniowe, itd.)
· Należy dokładnie przestrzegać instrukcji dziennego przeglądu oraz inspekcji urządzeń opisanych w podręczniku konserwacji (Maintenance manual).
· Naprawy elektryczne mogą być przeprowadzane tylko przez odpowiednio wykwalifikowany personel techniczny.
· Nigdy nie należy dotykać przewodów i kabli mokrymi dłońmi.
· Nie należy dokonywać zmian w przekaźnikach termicznych lub ustawień pojemności w szafie elektrycznej.
· Przed wymianą bezpiecznika, należy się upewnić, że egzemplarz zastępczy ma taki sam prąd znamionowy, jak element zastępowany. Nie wolno użyć bezpieczników o wyższym obciążeniu lub bezpieczników z drutem miedzianym w środku.
· Przechowywać części zamienne na składzie. Wykaz części zamiennych jest podany w Podręczniku Konserwacji (Maintenance Manual).
· Używać tylko takich narzędzi, które odpowiadają określonym częściom maszyny lub przeprowadzanej pracy.
· Należy stosować tylko odpowiednie środki zgodnie ze specyfikacją maszyny takie jak: Olej do układu hydraulicznego, chłodziwo. W przypadku użycia innego rodzaju może wystąpić awaria lub nieprawidłowa praca poszczególnych elementów.
· Nie wolno zmieniać parametrów i ustawień czasowych maszyny dopóki nie jest to absolutnie konieczne.
· Stosować identyczne części zamienne lub bardzo podobne. Jeśli zostanie zastosowany nieodpowiedni element może wystąpić awaria.
· Prace konserwacyjne lub naprawcze powinny być przeprowadzane przez dwóch lub więcej operatorów.
· Należy prowadzić rejestr wykonywanych prac remontowych.
2.3  Urządzenia zabezpieczające
Maszyna jest wyposażona w urządzenia zabezpieczające przedstawione poniżej.

OSTRZEŻENIE


Nie wolno modyfikować lub usuwać urządzeń zabezpieczających 


(osłony bezpieczeństwa, czujniki krańcowe, czujniki zbliżeniowe itd.).
	l.p.
	Urządzenie zabezpieczające
	Funkcja

	1
	Drzwi główne /przednie/( L, R)
	Zapobiega rozpryskiwaniu chłodziwa i wiór

	2
	Przycisk Natychmiastowego Zatrzymania (Emergency Stop)
	Natychmiastowe zatrzymanie pracy maszyny

	3
	Diody sygnalizujące alarm smarowania
	Zapobiega nieprawidłowemu zużyciu prowadnic

	4
	Diody sygnalizujące alarm maszyny
	Wskazują błędy tokarki

	5
	Czujniki (blokady) uchwytu wrzeciona (L,R)
	Sprawdzenie poprawności zamocowania przedmiotu

	6
	Czujnik drzwi
	Sprawdzenie zamknięcia drzwi głównych /przednich/

	7
	X-oś – czujnik krańcowy OT (L,R)
	Wykrywa i zapobiega przejściu narzędzia poza obszar obróbki (OT) dla osi X

	8
	Z-oś – czujnik krańcowy OT (L,R)
	Wykrywa i zapobiega przejściu narzędzia poza obszar obróbki (OT) dla osi Z

	9
	X-oś Obszar pracy (Soft limit)(L,R)
	Nastawialny zakres pracy dla osi X

	10
	Z-oś Obszar pracy (Soft limit)(L,R)
	Nastawialny zakres pracy dla osi Z


2.4 Etykiety ostrzegające

Zawsze przestrzegać uwag podanych na etykietach.

OSTRZEŻENIE
Nigdy nie usuwać, zakrywać lub uszkadzać etykiety ostrzegawcze. Jeśli etykieta jest uszkodzona albo zabrudzona do tego stopnia, tak, że informacje nie mogą być odczytane, proszę się natychmiast skontaktować z naszym najbliższym przedstawicielem.
2.5 Rozgrzewanie maszyny


Dla zapewnienia dużej precyzji obróbki jak również, zapewnienie przedłużenia trwałości maszyny, proces „rozgrzewania” maszyny jest bardzo ważny.
(1) Operacja rozgrzewania
	Czas rozgrzewania
	W przybliżeniu 15 min

	Prędkość obrotowa wrzeciona
	500 obr/min (5 min)

1500 obr/min (5 min)

max. obroty (5 min)

	Zakres ruchu dla osi
	Maksymalny zakres ruchu dla danej osi

	Działanie na rewolwerach
	Należy dokonać obrotu obu rewolwerów


Jeśli proces obróbki rozpocznie się na maszynie bez wystarczającego rozgrzania poszczególnych elementów maszyny, prowadnice nie będą miały odpowiedniego smarowania, co może doprowadzić do ich szybszego zniszczenia. Przedmiot obrabiany nie uzyska odpowiednich wymiarów ze względu na temperaturę poszczególnych elementów, które jeszcze nie osiągnęły odpowiedniej temperatury.
Dostateczne rozgrzanie jest bardzo ważne dla uzyskania odpowiedniego smarowania prowadnic i zapobieganiu nadmiernemu ich zużyciu jak również wyeliminowaniu drgań tarcia ciernego. Pozwala również na wykonywanie obróbki z bardzo dużą dokładnością i powtarzalnością.

UWAGA
· Przeprowadzać rozgrzewanie maszyny każdego dnia przed rozpoczęciem obróbki.

· Sprawdzić obie jednostki maszyny czy smarowanie jest odpowiednie podczas rozgrzewania.

· Przeprowadzać rozgrzewanie szczególnie w okresach zimowych i przestrzeniach chłodnych
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