СТАНОК СВЕРЛИЛЬНО-ПРИСАДОЧНЫЙ  
мод. «F9L» HIRZT
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1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ О СТАНКЕ

1.1. Станок сверлильно-присадочный мод.  F9L  предназначен для сверления сквозных и глухих отверстий под шканты и стержень стяжки в торцах деталей и отверстий под шканты в пласти на щитовых заготовках и обеспечивает сверление всех карт присадки за один проход детали. Кроме этого станок оснащён дисковой пилой для выборки пазов в пласти детали.

Сверлильное устройство разработано для сверления следующих материалов: 

· массивной древесины

· древесно-волокнистых плит средней плотности

· слоистого древесного пластика, облагороженной древесины и т.д.
Станок имеет 7 вертикальных шпинделей; 1+1 горизонтальных шпинделя для переднего и заднего торца. Дисковая пила для выборки паза по оси X.

1.2. Область применения – средние и малые предприятия и цеха по производству корпусной мебели различного назначения и другие деревообрабатывающие производства. 

1.3. Вид климатического исполнения УХЛ 4 по ГОСТ 15150.

Помещение, в котором эксплуатируется станок, должно соответствовать зоне класса П-II согласно "Правилам устройства электроустановок" (редакция 7).

2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ И ХАРАКТЕРИСТИКИ

2.1 Техническая характеристика (основные параметры и размеры).

2.1.1. Основные параметры и размеры приведены в табл. 1.                                   

                                                           Таблица 1
	Наименование параметров и размеров
	Значение 

	1.Размеры обрабатываемых деталей, мм:

ширина,  наименьшая

                 наибольшая,  

толщина, наименьшая 

                 наибольшая

длина,     наименьшая   
	100

950

10

40

250

	2. Рабочий диапазон, мм:
сверления

нарезания пазов пилой
	800
600

	3. Количество вертикальных сверлильных шпинделей, шт.
	7

	4. Количество горизонтальных сверлильных шпинделей, шт.
	2

	5. Количество пильных узлов, шт.
	1

	6. Расстояние между центрами шпинделей, мм
	32

	7. Диаметр сверлильного инструмента, наибольший, мм
	35

	8. Длина сверлильного инструмента, наибольшая, мм
	50

	9. Диаметр пилы, мм
	120

	10. Толщина пилы, мм
	4

	11. Скорость подачи панели, м/мин
	30

	12. Скорость подачи инструмента, м/мин
	30

	13. Частота вращения шпинделя, м/мин
	3400


Продолжение таблицы 1
	Наименование параметров и размеров
	Значение 

	13. Габаритные размеры, мм

длина
ширина

высота  
	2050

1200

1700

	14. Масса, кг
	1100


2.1.2. Габаритные размеры станка
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2.1.3. Расположение шпинделей станка и применяемый инструмент

[image: image3.emf]
Рис. 2

2.2. Техническая характеристика электрооборудования

2.2.1. Техническая характеристика электрооборудования приведена в табл. 2

Таблица 2

	Наименование параметров и размеров
	Данные

	1. Род тока питающей сети 
	переменный

трехфазный

	2. Частота тока, Гц
	50

	3. Напряжение, В 
	380

	5. Установленная мощность, кВт
	2,5


  2.3. Техническая характеристика пневмооборудования.

2.3.1. Техническая характеристика пневмооборудования приведена в табл. 3

Таблица  3

	Наименование параметров и размеров
	Данные

	1. Рабочее давление в пневмосистеме, МПа
	0,6 – 0,8 


2.3. Техническая характеристика эксгаустерного оборудования.

2.3.1.  Техническая характеристика эксгаустерного оборудования приведена в табл. 4.

Таблица 4

	Наименование параметров и размеров
	Данные

	1. Количество стружкоприемников, шт.
	1

	2. Скорость воздуха в патрубках отсасывающих устройств, м/с, не менее
	20 - 25

	3. Диаметр патрубка стружкоприемников, мм
	100

	4. *) Коэффициент эффективности удаления отходов обработки, не менее
	0,98


Примечание: *) Достигается у потребителя при подключении к эксгаустерной установке и скорости воздуха не менее 25 м/м на входе в патрубок.

3. УКАЗАНИЯ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ

3.1. Общие требования безопасности выполнены в соответствии с ГОСТ 12.2.009.

3.1.1. Мероприятия, обеспечивающие безопасность эксплуатации станка выполнены в соответствии с ГОСТ 12.2.003  "ССБТ, Оборудование производственное. Общие требования безопасности",  ГОСТ 12.2.026.0 "ССБТ, Оборудование деревообрабатывающее. Общие требования безопасности к конструкции»
А также нормативам:

− CE 89/392/CEE (директива, касающаяся механизмов), видоизменённая 93/68/CEE и 98/37/CEE

− EN 292/1

− EN 292/2

− EN 60240

− EN 60240/1

− EN 73/23 CEE

− IEC 408

3.1.2. Мероприятия, обеспечивающие безопасность эксплуатации электрооборудования выполнены в соответствии с требования "Правил устройства электроустановок" редакция 7.

3.1.3. Станок соответствует ГОСТ 25223  "Оборудование деревообрабатывающее. Общие технические условия".

3.1.4. К работе на станке допускается персонал, изучивший оборудование станка, правила эксплуатации и получивший инструктаж по технике безопасности.

3.1.5.При эксплуатации станка обязательно строгое соблюдение действующих на заводе российских, ведомственных и заводских правил и инструкции по технике безопасности.

3.1.6. Инструкция о мерах безопасности при работе на станке должна находиться на рабочем месте обслуживающего персонала.

3.1.7. Рабочее место оператора должно содержаться в чистоте и не быть скользким.

3.1.8. Обслуживающий персонал станка обязан:

· строго соблюдать правила эксплуатации и требования инструкция по технике безопасности;

· содержать в чистоте рабочее место в течение всего рабочего времени, не допуская загромождения проходов заготовками.

3.1.9. При ремонте оборудования станка на вводном автомате (рубильнике) должен быть вывешен плакат:

"НЕ ВКЛЮЧАТЬ - работают люди!"

3.1.10. ЗАПРЕЩАЕТСЯ во время работы станка:

· находится между работающими узлами;

· опираться на работающее оборудование;

· производить уборку оборудования.

3.1.11. При обнаружении возможной опасности следует отключить станок, предупредить обслуживающий персонал и администрацию цеха.

3.1.12. При любом несчастном случае  за станком необходимо немедленно оказать помощь пострадавшему и сообщить о случившемся в медпункт завода и администрации участка (цеха).

3.1.13. ЗАПРЕЩАЕТСЯ при работе за станком загромождать проходы и проезды около станка заготовками и обработанными изделиями.

3.1.14. ЗАПРЕЩАЕТСЯ работа на неисправном или не подготовленном к работе оборудовании.

3.1.15. ЗАПРЕЩАЕТСЯ приступать к  работе за станком при:

· неисправности заземляющих устройств;

· отсутствие смазки или неисправности системы смазки, хотя бы у одного из узлов и механизмов;

· обнаружение поломанного инструмента;

                3.2.Правила безопасности за работающим станком.

3.2.1. Обслуживающий персонал обязан выполнять требования по обслуживанию оборудования, изложенные в "Руководстве по эксплуатации" на станок, а также требования предупредительных табличек, установленных на станке.

3.2.1.1. Знаки, предупреждающие об опасности

	Символ
	Значение

	[image: image4.emf]
	Опасно! Избегайте любого контакта с передаточными механизмами и частями, способными прийти в  движение.

	[image: image5.emf]
	Опасно! Перед осуществлением какой-либо операции с электрической системой убедитесь в том, что электропитание отключено.

	[image: image6.emf]
	Опасно! Риск попадания кистей рук между механическими или движущимися частями.


3.2.1.2. общие запрещающие знаки
	Символ
	Значение

	[image: image7.emf]
	Не снимайте средства защиты или безопасности. Временный демонтаж средств защиты и безопасности должен осуществляться только с целью технического обслуживания и после принятия мер по сокращению всех рисков к минимуму.

	[image: image8.emf]
	Эксплуатация станка запрещена для всех лиц за исключением оператора.

	[image: image9.emf]
	Не очищайте и не смазывайте движущиеся части.

	[image: image10.emf]
	Курить около станка запрещено.


3.2.1.3. Предписывающие знаки

	Символ
	Значение

	[image: image11.emf]
	Убедитесь в том, что все средства защиты и безопасности находятся в рабочем состоянии. О наличии любых неисправностей или несоответствия средств защиты и безопасности необходимо немедленно докладывать.

	[image: image12.emf]
	Отключите электропитание перед подключением или отключением  штекеров.

	[image: image13.emf]
	Необходимо надеть рабочую форму.

	[image: image14.emf]
	Необходимо надеть защитную обувь.

	[image: image15.emf]
	Необходимо надеть защитный шлем.

	[image: image16.emf]
	Необходимо надеть защитные перчатки.

	[image: image17.emf]
	Необходимо надеть наушники.


Условные обозначения на корпусе станка:
· Не снимайте значки с корпуса станка

· Все значки должны быть отчетливо видны и не закрыты посторонними предметами.

· Все поврежденные значки необходимо заменить новыми, сделав соответствующий запрос к производителю.

3.2.2. Производить замену и настройку инструмента только при полной остановке станка.

Регулярно проверять прочность крепления сверла. Его замену проводить сразу после обнаружения износа или повреждений. Во время замены сверла обращать внимание на направление его вращения.

3.2.3. Не брать и не передавать через работающие механизмы какие-либо предметы.

3.2.4. Не производить во время работы станка подтягивание винтов, болтов, гаек и других деталей.

3.2.5. При работе станка производить загрузку заготовок, контроль точности обработки изделий и съём обработанных деталей только на специально предусмотренных для этого позициях.

3.2.6. Выключите станок и снимите напряжение отключением вводного автомата при: 

· уходе от станка даже на короткое время;

· временном прекращении работы;

· уборке, смазке и чистке оборудования.

3.2.7. ЗАПРЕЩАЕТСЯ устранять неисправности электрооборудования станка лицам, не имеющим права обслуживания электроустановок.

 3.2.8. ЗАПРЕЩАЕТСЯ устранять любые неполадки при работе станка.

 3.2.9. Соблюдайте меры предосторожности при устранении неполадок. Помните, что при нажатии кнопок с определенной символикой и  надписями, соответствующие механизмы станка совершают движения.

3.2.10. ЗАПРЕЩАЕТСЯ устранять неисправности в станке без снятия напряжения, если характер неисправностей не требует ее устранения под напряжением.
3.2.11. ЗАПРЕЩАЕТСЯ обрабатывать на станке заготовки с размерами и отклонениями формы, превышающими величины, изложенные в п. 2.1.1. настоящего руководства по эксплуатации на станок.

3.2.12. Сигнальные цвета знаков безопасности на станке должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.026.

3.3. Требования электробезопасности.

3.3.1. Мероприятия, обеспечивающие безопасность эксплуатации электрооборудования выполнены в соответствии с требованиями ГОСТ Р МЭК 60204-1 «Электрооборудование машин и механизмов»

3.3.2. Необходимо следить за тем, чтобы крышки распределительных коробок и других электрических устройств были закрыты, а уплотнения не имели повреждений.

3.3.3. ЗАПРЕЩАЕТСЯ устранять неисправности электрооборудования станка лицам, не имеющим права обслуживания электроустановок.

3.3.4. Оборудование станка  оснащено нулевой защитой, исключающей самопроизвольное включение станка при восстановлении внезапно исчезнувшего напряжения.

3.3.5. ЗАПРЕЩАЕТСЯ работать за станком  с нарушенными блокировками, а также с неисправной системой контроля и сигнализации.

3.3.6. Обслуживающий персонал обязан периодически (раз в неделю) проверять блокировочные устройства. 

3.3.7. Станок в собранном виде со всеми электрическими соединениями  проверен на непрерывность цепи защиты в соответствии с ГОСТ Р 50571.16, 612.6.3. Необходимо контролировать крепление соединений проводов.

Если длина защитной цепи не более 30 м, непрерывность цепи защиты проверяется пропуском через нее тока не менее 10А, частотой 50 Гц, направляемом источника БСНН в течение 10 с. 

При минимальном эффективном поперечном сечении провода защиты 2,5 мм2 максимальное установленное падение напряжения равно 1,9 В.

3.3.8. Электрооборудование станка проверено на электрическую прочность изоляции в соответствии с ГОСТ Р МЭК 60204-1 «Электрооборудование машин и механизмов»

Измеренное при 500 В постоянного тока между проводами силовой цепи и цепи защиты сопротивление изоляции электрических цепей, аппаратов и электродвигателей не должно быть менее 1 МОм в любой незаземленной точке измерения.

При испытании прочности изоляции силовых цепей и присоединенных к ним цепей управления не должно быть пробоя изоляции. Момент пробоя определяется сбросом показаний ПУС-3 и отключением сигнальной лампочки.

3.3.9.Электрооборудование станка проверено повышенным напряжением.

 При подаче испытательного напряжения, составляющего двойное значение номинального напряжения питания или 1000 В, если это значение больше, имеющего частоту 50 Гц и подаваемого от трансформатора минимальной мощностью 500 В(А, электрооборудование выдерживает подаваемое напряжение в течение не менее 1 с между проводами всех цепей и защитными цепями, за исключением предназначенных для работы с БСНН или более низких и цепи защиты.

3.3.10. Надежность заземления соответствует ГОСТ 12.2.007.0.

Значение сопротивления между заземляющим болтом (винтом, шпилькой) и каждой доступной прикосновению металлической нетоковедущей частью станка, которая может оказаться под напряжением, не превышает 0,1 Ом.
3.3.11. В аварийных случаях пользуйтесь  специальным аварийными остановами  - грибковыми кнопками "Стоп".

При аварийном "Стоп" станок  отключается.
3.4. Требования безопасности окружающей среды

3.4.1. Шумовые характеристики не превышают  значений, установленных в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.003.

Уровень звука не превышает 82 дБА при  работе станка. 
Испытания данного оборудования на предмет соответствия стандарту  ISO 3746 (UNI 7712) по уровню производимого шума дали следующие результаты:
Средний уровень: уровень давлении близок к минимуму (вакуум), LP: <70 дБ (A).
Средний уровень: рабочего давления, LP: = 82 дБ (A).

3.4.2. Нормы вибрации на поверхностях, с которыми контактируют руки работающего, а также вибрация, возникающая на рабочем месте при работе станка в эксплуатационном режиме, соответствуют нормам, установленным  ГОСТ 12.1.012.

4. СОСТАВ СТАНКА

4.1. Общий вид станка 
4.1.1. Общий вид станка представлен на рис. 3
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Рис. 3 

4.1.2. Перечень составных частей станка
Устройство станка делится на следующие группы:

4.2.1.1. Подающий стол

Подающий стол состоит из:

· Рольганга “A” для подачи панели;

· Бокового толкателя “B” для позиционирования панели;

· Зажимных устройств ограждения подачи “C” для остановки бокового движения;

· Верхнего прессующего устройства “D” для остановки движения вперед.

4.2.1.2. Устройство подачи панели

Данное устройство состоит из:

· Зажимных устройств “A” для зажима панели;

· Подвижного устройства “B” для подачи панели;

· Линейного направляющего устройства “C” для перемещения зажимов.

4.2.1.3. Прессующее устройство

Данная группа состоит из:

· Верхних роллеров “A” для удержания панели под прессом, что в то же время позволяет осуществлять подачу панели вперед;

· Верхней плиты прессования “B” для блокирования панели.
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Рис. 4

4.2.1.4. Рабочая группа

Рабочая группа состоит из:

· Расточной головки, в том числе резцов.

Стандартная расточная головка состоит из:

· №7 независимых вертикальных шпинделей (значение шага – 32 мм)

· №1+1 горизонтального шпинделя для передней и задней расточки;

· Распиливающего устройства.
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Рис. 5

4.2. Органы управления станка
4.2.1. Пульт управления

Панель пульта управления включает в себя:

ЖК дисплей 15”, стандартный ПК, клавиатуру, мышь, USB порт, встроенную сеть LAN
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Рис. 6
4.2.2. Педаль “B” для начала рабочего процесса.
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Рис. 7
4.3. Оси станка
4.3.1. Положения осей

Подвижные устройства станка могут перемещаться в следующих направлениях:

Ось “X”: перемещение зажимного устройства (контролируемая ось)

Ось “Y”: перемещение бокового толкателя

Ось “Y”: перемещение расточной головки (контролируемая ось)

Ось “Z”: вертикальное перемещение зажимного устройства

Ось “Z”: ход вниз вертикальных прессов

Ось “Z”: ход вниз вертикальных роллеров прессов

Ось “Z”: вертикальное перемещение расточной головки (контролируемая ось)

Ось “Z”: вертикальный подъем шпинделей.
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Рис. 8

4.3.2 Описание осей
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Рис. 9
Зажимное устройство панели (Ось “X”) перемещается с помощью приводного ремня “A”, который приводится в действие с помощью редукторного электродвигателя;

Перемещение бокового толкателя (Ось “Y”) осуществляется вручную путем снятия блокировки нажатием на кнопку “C”;

Перемещение расточной головки (Ось “Y”) осуществляется с помощью приводного ремня “D”, который приводится в действие с помощью редукторного электродвигателя “E”;

Зажимные устройства (Ось “Z”) приводятся в действие с помощью пневматического цилиндра “F”.
Верхние прессы (плиты и роллеры) (Ось “Z”) перемещаются с помощью 4 пневматических цилиндров “G”.

Вертикальное перемещение расточной головки (для сверления панелей снизу) (Ось “Z”) осуществляется с помощью электрического двигателя “H”.

Перемещение шпинделей вверх (Ось “Z”) осуществляется с помощью пневматического цилиндра “I”.
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Рис. 10
5. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ.

 5.1. Общие сведения.

5.1.1. Электрооборудование станка включает в себя:

· станок с установленными на нем электроприводами и электроаппаратурой;

· электрошкаф 

· пульт управления. 

Электрооборудование станка выполнено для питания от четырехпроводной сети трехфазного переменного тока напряжением 380 В, частотой 50 Гц.

Напряжение:   силовых цепей                      380В, 50Гц; 

цепей управления                 110В,  50Гц и =24В;

цепей сигнализации              = 24В и  ≈ 18

Защита электрооборудования станка осуществляется:

силовых цепей от  токов короткого замыкания – автоматическими выключателями, от перегрузок – тепловыми реле;

цепей управление и сигнализации от токов короткого замыкания и перегрузок – плавкими вставками предохранителей.

Требование к электросети:

Качество электрической системы должно отвечать CEI нормам 60204-1, IEC 204-1:

· Напряжение (смотрите рисунок) с допуском +/-10%.

· Частота напряжения с допуском +/-2%.

· Максимально необходимое электропитание: (смотрите табличку).

· Гармоническое искажение: со 2 по 5 – менее 10%, с 6 по 30 – менее 2%.

· Отсутствие баланса в 3 фазе электропитания: менее 2%.

· Импульс напряжения: последний – менее 3 мс; период – более 1 сек.

· Падение напряжения: менее 20% в пик напряжения; период – более 1 секунды.

· Нормы электрической системы: CEI 64-8, IEC 364.

Косвенная защита станка относится к TN типу, таким образом, она не требует дополнительных мер предосторожности. Если тип соединения относится к иному типу (TT, IT) или необходим иной вид защиты в соответствии с действующими нормами, необходимо установить его, принимая во внимание следующее:

· Предохранение от электромагнитных помех может привести к высокочастотному рассеиванию электричества.

· Станок может иметь прямое соединение с заземляющими элементами;

· Дифференциальный выключатель должен быть устойчив к высоким нагрузкам со стороны окружающей среды (EN 61008-1) и пройти тестирование на импульс 8/20 – более 1000А (VDE 0432 T2);

· Рекомендуемый выключатель SIEMENS 5SZ3466-0KG00, 5SZ6466-0KG00, следуйте рекомендациям руководства для выключателя или используйте иное устройства с похожими характеристиками;

· Напряжение соединении – более или равно 400 В, электрический шкаф оснащается автоматическим изолирующим устройством с коротким замыканием до 10 KA R.M.S. или пиковым показателем в 17 KA;

· Для напряжения соединения более 415 В автоматическое изолирующее устройство устойчиво к короткому замыканию с показателем до 4 KA;

· При более высоком показателе короткого замыкания его необходимо снизить.

Предупреждение

При наличии перебоев с электропитанием крайне важным условием является установка электромагнитного фильтра.

Если перепады напряжения составляют более 10%  необходимо установить стабилизатор напряжения.

5.1.2. Подключение к источнику электроэнергии
Точка подключения
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Рис. 11

Предупреждение

Пульт управления должен быть подключен к основному источнику электропитания с помощью кабеля, обладающего соответствующим диаметром для подключения соответствующего электропитания посредством соответствующих соединителей R, S, T, заземления, расположенных на боковой стороне станка.

Примечание

Соединение должно осуществляться с помощью экранированного кабеля или путем вставки металлического кабеля связи для сокращения уровня помех со стороны электромагнитных волн. Минимальный размер поперечного сечения кабеля должен составлять 1,6 мм2 для напряжения в 380 В.

[image: image29.emf]
Рис. 12
При подключении выполняйте следующие действия:

· Переведите главный выключатель в положение “0” (выключено) рабочей зоны, где установлен станок;

· Переведите главный выключатель станка в положение “0” (выключено) и откройте распределительную электрическую коробку;

· Вставьте электрический кабель в соответствующее отверстие;

· Подсоедините желто-зеленый кабель и другие кабели для 3 фаз к каждой клемме;

5.2. Первоначальный пуск.

При транспортировке станка и установке его у потребителя возможны нарушения контактных соединений проводников и заводской регулировки аппаратов. 

Поэтому подготовка к первоначальному пуску имеет большое значение для обеспечения нормальной работы станка у потребителя.

Перед первоначальным пуском необходимо провести ряд подготовительных работ.

ВНИМАНИЕ! ВСЕ РАБОТЫ ПО НАЛАДКЕ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ ПОД НАПРЯЖЕНИЕМ ДОЛЖНЫ ПРОИЗВОДИТЬСЯ ТОЛЬКО ПЕРСОНАЛОМ, ДОПУЩЕННЫМ К ПРОИЗВОДСТВУ ЭТИХ РАБОТ.

5.2.1. Проверить надежность всех контактных соединений, надежность цепей заземления, качество монтажа и соответствие его принципиальной схеме.

5.2.2. Подключить привод сверлильного суппорта и подачи к сети.

5.2.3. При помощи кнопок и переключателей, расположенных на пульте управления станком и пультах вертикальных суппортов, проверить правильность и четкость срабатывания магнитных пускателей, электромагнитов и реле.

5.2.4. Перед монтажом станка после длительного хранения следует измерить сопротивление изоляции обмоток двигателей. Двигатели, имеющие сопротивление изоляции обмоток менее 0,5 Мом, нужно просушить. Температура обмоток статора во время сушки не должна превышать значений, определенных классом нагревостойкости изоляции. Сушка считается законченной, если сопротивление изоляции обмоток относительно  корпуса и между обмотками достигло 0,5Мом, а затем в течение 2-3 часов не меняется.

Произведите пуск двигателей на холостом ходу и проверьте правильность направления их вращения. Для изменения направления вращения поменяйте местами два любых токоподводящих провода.

5.2.5. Проверить работу блокировок и действие кнопок аварийного отключения

5.3. Останов станка
ЗАПРЕЩАЕТСЯ использовать для отключения станка кнопку «Аварийный стоп» за исключение аварийных ситуаций.

Механический срок службы кнопок с фиксацией ограничен.

5.4. Безопасность

5.4.1. Оборудование и все входящие в него устройства и механизмы при установке на месте эксплуатации должны быть надежно заземлены и подключены  к общей системе заземления. Для этого на электрошкафе, пульте управления и металлоконструкциях оборудования имеются узлы заземления, посредством которых они подсоединяются к общей системе заземления. Сопротивление заземления любой точки электрооборудования и общей шиной заземления не должно превышать значения 0,1 Ом.

5.4.2. Эксплуатация электрооборудования должна осуществляться в соответствии с требованиями действующих «Правил устройства электроустановок», «Правил технической эксплуатации электроустановок потребителей» и «Правил техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей».

5.4.3. Сопротивление изоляции в любой точке электрооборудования, не соединенной электрически с землей, должно быть не ниже действующих норм.

5.4.4. Измерение сопротивления изоляции и другие необходимые испытания электрических машин, аппаратов и специальных устройств должны производиться в соответствии с главой 1-8 ПУЭ, инструкциями и паспортами на это оборудование.

5.4.5. Осмотр и наладка электрооборудования должны производиться только персоналом, имеющим допуск на производство этих работ. Запрещается снимать изолирующие крышки с изображением «Знак напряжения». Запрещается деблокировать работу электрических блокировок.

ВНИМАНИЕ! ПРИ РЕМОНТЕ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ ВВОДНОЙ ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ ДОЛЖЕН БЫТЬ ОБЯЗАТЕЛЬНО ОТКЛЮЧЕН!  

5.5. Монтаж и эксплуатация.

5.5.1. Монтаж электрооборудования должен быть произведен согласно монтажному чертежу или аналогичному документу. Монтаж и наладка должны выполняться специализированными пусконаладочными организациями.

5.5.2. Указания по эксплуатации.

В процессе эксплуатации возникает необходимость в периодическом осмотре, регулировании, смазке и выполнении планово-предупредительных ремонтов электрооборудования.

Для надежной работы электрооборудования необходимо:

1) ежедневно проверять работу сигнальных ламп, блокировок, обеспечивающих безопасную эксплуатацию электрооборудования;

2) еженедельно проверять установку реле времени, работу цепей аварийного отключения;

3) ежемесячно проверять затяжку винтов крепления проводов и клемм электроаппаратов, удалять пыль с электрооборудования.

Капитальные, средние и текущие ремонты, а также плановые осмотры электрооборудования проводятся одновременно с ремонтами и осмотрами станка.  

При профилактических ремонтах должна производиться разборка электродвигателей, внутренняя и наружная чистка и, при необходимости, замена смазки. Перед набивкой смазки подшипники должны быть тщательно промыты бензином. Полость заполнять смазкой на 2/3 ее вместимости.

6. ПНЕВМОСИСТЕМА

6.1.  Указания по монтажу и эксплуатации

6.1.1. Подготовка к пуску

Перед пуском пневмопривода необходимо через резьбовое отверстие в корпусе маслораспылителя залить отфильтрованное масло марки «Турбинное –Тп-22С» ТУ 38.101821-83. Возможно применение масла марки «Morlina 10» компании «Shell»  или любого другого масла с вязкостью не более 35 мм2/с при температуре + 50(С, очищенное не грубее 14-го класса по ГОСТ 17216-71.

Масло заливается до начала резьбы заливочного отверстия. Закрыть запорный клапан влагоотделителя. Тщательно проверить состояние монтажа.

6.1.2. Пуск пневмопривода   

Перед открытием входного вентиля пневмоблока подготовки воздуха и пропуска сжатого воздуха в пневмопривод, необходимо отпустить винт пневмоклапана. После этого можно открыть входной вентиль и, если нет утечек сжатого воздуха через соединения и уплотнения, следует постепенно винтом  пневмоклапана поднять давление до заданной величины.

6.1.3. Наблюдение за работой аппаратов

Уровень конденсата в стакане влагоотделителя не должен подниматься выше заслонки. Для этого необходимо своевременно спускать накопившийся конденсат через запорный клапан, вмонтированный в дно прозрачного стакана влагоотделителя. Один раз в два-три месяца работы влагоотделителя следует производить очистку и промывку фильтров.

Нормальная работа пневмоклапана по обеспечению установленного давления контролируется по показаниям манометра.

Наличие в маслораспылителе прозрачного колпачка и  стакана позволяет вести визуальное наблюдение за его объемом и работой.

Перед заливкой масла в стакан маслораспылителя необходимо входным вентилем перекрыть доступ сжатого воздуха в пневмоблок и открыть выпускной клапан.

7. ПОРЯДОК УСТАНОВКИ

7.1. Распаковка

При распаковке станка сначала снимают верхний щит упаковочного ящика, а затем - боковые щиты. Необходимо следить за тем, чтобы не повредить механизмы распаковочным инструментом.

После вскрытия упаковки следует проверить наружное состояние узлов и деталей станка, наличие принадлежностей и других материалов согласно комплекту поставки.

Упаковка также содержит также комплекс длинных направляющих, хомут, задний упор и картонную коробку с некоторыми прочими приспособлениями, как показано на рисунке ниже. 

7.2. Транспортирование 

Схема транспортирования в ящике
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Рис. 13
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При транспортировании станка в распакованном виде необходимо предохранять отдельные выступающие части и их облицовку от повреждения канатом, для чего следует в соответствующих местах установить под канаты деревянные прокладки.
Транспортировка станка, как в упаковочном ящике, так и без тары должна осуществляться только специально обученным и аттестованным персоналом при выполнении соответствующих требований техники безопасности. Необходимая информация по весу станка и его центровке указана на упаковочном ящике. 

Используемые для подъема станка и его транспортировки к месту монтажа кран или автопогрузчик должны иметь необходимую грузоподъемность и аттестованные стальные стропы или ремни.
Во избежание повреждения станка стальные тросы и элементы конструкции станка должны быть разделены через деревянные прокладки. Аккуратно поднять станок, при необходимости с помощью дополнительных деревянных прокладок обеспечить горизонтальность и баланс станка, исключив его раскачивание  во время транспортировки.

Транспортировка с помощью вилочного автопогрузчика: 

- вставить стрелу вилочного автопогрузчика в нижнюю часть станка, поддерживая  равновесие, после чего аккуратно поставить станок в нужное место,
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Рис. 14
7.3. Перед установкой станка необходимо тщательно очистить его от антикоррозийных покрытий, нанесенных на открытые, а также закрытые кожухами и щитками обработанные поверхности и во избежание коррозии покрыть тонким слоем масла И-30А ГОСТ 20799.

Предварительная очистка производится деревянной лопаточкой, а оставшаяся смазка с наружных поверхностей удаляется чистыми салфетками, смоченными бензином Б-70 ГОСТ 511.

7.4. Монтаж станка 

7.4.1. Станок устанавливается на фундаменте или бетонной подушке. Глубина залегания фундамента зависит от грунта, но должна быть не менее 150 мм.

Станок должен быть сориентирован по отношению к осям координат на этапе предварительного планирования операций. До начала монтажа оборудования убедитесь, что вокруг станка будет достаточно места для свободного перемещения оператора, текущего обслуживания, обслуживания  в чрезвычайных ситуациях и капитального ремонта.

 Поместите оборудование на рабочее место, где планируется его эксплуатация в дальнейшем и приступите к выравниванию положения оборудования относительно поверхности пола. Путём манипуляций с данными винтами (вкручиванием и выкручиванием) добейтесь идеально ровного положения оборудования. Качество выравнивания сверьте с показаниями уровня.
Мы рекомендуем быть крайней осторожными и внимательным при выполнении данной настроечной операции, так как неправильное расположение и выравнивание машины могут со временем привести к аварийной ситуации и всевозможным механическим неисправностям.
7.4.2.Станок крепится  фундаментными болтами. 
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Рис. 15
7.4.3. Установку станка следует производить по рамному уровню при помощи установочных болтов 

Погрешность установки не должна превышать 0,1 мм на длине 1000 мм. 
Необходимо достигнуть уровня точности ориентации оборудования по осям координат с погрешностью не более, чем 0,05 мм / м и возможностью оперативной корректировки головки положения сверлильного механизма в пределах 0,01 мм.

Окончательно выверенный станок подливают бетоном, а после его затвердения следует затянуть гайки фундаментных болтов, проверяя положение рабочих поверхностей по уровню.

Затяжку гаек производить равномерно и плавно.

7.5. Подсоединения станка

7.5.1. Подсоединение пневмосистемы
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Используйте пневматическое соединение группы FRL, расположенное на основании.

Пневматическая энергия должна иметь соединение с воздушной группой FRL с помощью автоматического соединения.

Потяните ручку “A” до ее блокирования (около 5 мм) для образования давления в пневматической системе.

Поворачивайте до тех пор, пока манометр “B” не будет показывать 6 бар.

В конце нажмите кнопку “A” для остановки вращения.

Во время работы необходимо по возможности проверять и регулировать давление.

7.5.2. Подсоединение системы аспирации
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Рис. 17

7.6. Подготовка к первоначальному пуску и первоначальный пуск.

7.6.1. Заземлить станок, пульт и электрошкаф подключением к общей цеховой системе заземления.

7.6.2. Подключить станок к электросети, проверить соответствие напряжения сети и электрооборудования станка.

7.6.3. Выполнить указания, изложенные в разделах «Электрооборудование» и «Пневмосистема», относящиеся к пуску.
7.6.4. Ознакомившись с назначением кнопок и рукояток управления, проверить на холостом ходу работу механизмов в наладочном режиме.

7.6.5. Если первоначальный пуск будет производиться потребителем более чем через 2 месяца после отгрузки станка, или длительного перерыва, или если станок при транспортировке находился в условиях повышенной влажности, то перед пуском следует продержать станок и электрошкаф 3...5 дней в сухом помещении для удаления влаги из изоляции электродвигателей.

7.6.6. Для первоначального пуска необходимо:

· проверить надежность заземления и качество монтажа электрооборудования;

·   отключить провода питания электродвигателей, включить вводной выключатель и кнопками на пульте проверить четкость срабатывания магнитных пускателей, реле и блокировок. После проверки подключить провода питания электродвигателей, обеспечив правильность их вращения.

·   пустить станок вхолостую для проверки правильности работы узлов станка. Если в течение 2-х часов испытаний станка на холостом ходу не наблюдалось нагрева подшипников, электродвигателей, не было стука и каких-либо неполадок, можно приступить к настройке станка для работы под нагрузкой.

8. ПОРЯДОК РАБОТЫ

ВНИМАНИЕ! При всех работах по наладке станок должен быть отключен от сети.

8.1. Замена инструмента
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Рис. 18

Примечание

Для упрощения процесса замены инструментов необходимо перевести расточную головку в левую сторону от станка (глава 8)

· Переведите станок в безопасный режим, нажав красную аварийную кнопку “A”;

· Поверните установочный винт с плоским концом и шлицем под отвёртку “B” в шпинделе “E”, содержащий инструмент “C”, который необходимо заменить;

· Замените инструмент “C” и поверните установочный винт “B”.

· Отключите аварийный режим и нажмите красную кнопку “D” для повторного запуска станка.

Неправильная установка установочного винта может привести к снижению качества продукции.

Не забывайте повернуть шпиндель вниз (если вы их поворачивали) перед перемещением головки.
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Рис.19
Примечание

Не забывайте обновлять конфигурацию расточной головки для установки параметров длины и иных габаритов нового инструмента с помощью редактора станка (глава 8).
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Рис. 20
8.2. Работа на станке

8.2.1.
консоль управления

Панель содержит следующие команды:

Кнопка “A” для включения станка;

Кнопка “B”: аварийная остановка.
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8.2.2.
Главное меню
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Примечание

При первом запуске станка программа автоматически запускает приложение “ILENIA”.

Пароль – “4566258”.

Если программа готова к работе, на экране появляются 3 зеленых предупредительных значка “A”.

Для перезагрузки программы после ее закрытия необходимо щелкнуть левой кнопкой мыши на “ILENIA” на рабочем столе.

Предупреждение

Если программа готова к работе, на экране автоматически появляется меню.

Примечание

Программа  “ILENIA” имеет 7 различных вариантов на выбор:

1 – оси;

2 – рабочий список;

3 – редактор ISO
4 – Cad;

5 – редактор данных станка

6 – ошибки;

7 – монитор

Из-за малого размера экрана программа автоматически показывает главное меню осей. В этом случае возможно загружать отдельные программы и осуществлять эксплуатацию станка. В другом меню необходимо загрузить Windows, нажимая кнопки в левом верхнем углу. Затем необходимо выбрать нужное меню, нажимая на его изображение на рабочем столе.

8.2.3. Меню осей
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Примечание

Данное меню содержит 5 подпрограмм:

1 – начальные параметры;

2 – руководство;

3 – полуавтоматический режим;

4 – автоматический режим;

5 – активация.

Для получения доступа к данным подпрограммам необходимо нажать соответствующее изображение.

Начальные параметры

Примечание

С помощью данного меню происходит перезагрузка параметров осей, которая должна осуществлять при каждом запуске станка и при потерях электрического напряжения или пневматического давления.

Данная страница содержит следующее:

Кнопка “A” для начала перезагрузки;

Кнопка “B”для окончания перезагрузки.

Примечание

Если тег “C” помечен флажком, загрузка новых параметров необходима для всех осей;

Если тег “D” помечен флажком, загрузка новых параметров необходима только 

Для определенных осей. Для выбора осей необходимо использовать меню “E”.

Примечание

С помощью данного меню возможно осуществлять управление перемещением каждой оси.

Данное меню содержит:

· Кнопку “A” для быстрого перемещения в отрицательном направлении;

· Кнопку “B” для медленного перемещения в отрицательном направлении;

· Кнопку “C” для медленного перемещения в положительном направлении;

· Кнопку “D” для быстрого перемещения в положительном направлении;

Полуавтоматический режим
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Примечание

С помощью данного меню возможно осуществление перемещения каждой оси отдельно, установка кавычек для сносок.

Данная страница содержит:

· Кнопку “A” для начала движения;

· Кнопку “B” для остановки движения;

· Блок “C” для вставки сноски.

Примечание

Если тег “D” помечен флажком, ось будет перемещаться к заданной сноске;

Если тег “E” помечен флажком, положение оси будет меняться при каждом нажатии пусковой кнопки (в положительном или отрицательном направлении), в зависимости от сноски.

Автоматический режим

Примечание

Данное меню представляет наибольшую важность для процесса обработки, так как с его помощью возможно загрузить программу и запустить автоматический режим обработки.

Данная страница содержит:

· Кнопку “A” для запуска процесса;

· Кнопку “B” для приостановки процесса;

· Кнопку “C” для остановки процесса.

Примечание

Для загрузки ISO программы из папки необходимо нажать кнопку “D”.

С помощью меню “E” возможно осуществлять выбор необходимых конфигураций (выбор зависит от того, какая конфигурация используется при оптимальной эксплуатации).

8.2.4. Активация
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Примечание

Данное меню содержит все выключатели определенных устройств с целью их тестирования и ввода в эксплуатацию.

Данная страница содержит:

· Кнопку “A” для установки осей в начальное положение;

· Кнопку “B” для выгрузки панели в передней части;

· Кнопку “C” для выгрузки панели в задней части;

· Кнопку “D” для перевода расточной головки в левую часть станка;

· Кнопку “E” для перевода расточной головки в правую часть станка;

· Кнопку “F” для подъема всех шпинделей;

· Кнопку “G” для проверки давления воздуха;

· Кнопку “H” для открытия/закрытия зажимных устройств;

· Кнопку “I” для перемещения вверх и вниз роликовых прессов;

· Кнопку “J” для отладки PLC;

· Кнопку “K” для перемещения вверх и вниз фильтр-прессов.

Примечание

Наиболее значимые выключатели всегда находятся в особых окнах в правой стороне экрана, в каждом подменю.

8.2.5
Меню рабочего списка
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Примечание

С помощью данного меню можно заполнять список необходимых программ.

Можно повторно вызвать ту или иную программу для выбора количества раз ее выполнения.

Можно повторно вызвать список программ и выполнить его как полный цикл для каждого отдельного приспособления.

Для составления рабочего списка необходимо:

· Установить курсор на столбце «программа» в первой свободной строке;

· Выбрать уже созданные программы с помощью окна “A”;

· Вставит в блок “B” количество раз, которое необходимо выполнить одну и ту же программу;

· Нажимать ввод, пока не перейдете к столбцу «программа» в следующей строке;

· Повторить данные действия для каждой программы, которую необходимо внести в список.

Для установки рабочего цикла необходимо:

· Задать имя цикла, начиная с «10» в столбце “C”;

· Составить список всех программ, которые необходимо выполнить во время работы (смотрите процедуру составления рабочего списка);

· Перейти в первую строку по завершении цикла, задав “JM: 10” в последней строке списка в столбце “C”;

· Задать количество раз, которое необходимо повторить цикл, в столбце “D”.

Для начала процесса необходимо:

· Установить курсор в первой клетке первой строки, с которой необходимо начать;

· Нажимать кнопку запуска (F2) “A” пока строка не будет выделена черным цветом и подтвердить с помощью педали.

Примечание

Для приостановки процесса необходимо нажать кнопку (F8) “B”:

Для остановки процесса необходимо нажать кнопку стоп (F9) “C”;

Для перезагрузки всех параметров необходимо нажать кнопку “H”;

8.2.6
меню ISO редактора
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Примечание

С помощью данного меню можно создавать новые программы или изменять уже существующие непосредственно с помощью языка ISO.

Для создания программы рекомендуется использовать системы Cad/Cam (глава 8).

8.2.7

меню Cad
Примечание

Данное меню позволяет использовать упрощенный и интуитивный интерфейс CAD программы для обработки панели и перевода ее в формат ISO.

Новое изображение

Для создания нового изображения необходимо нажать на кнопку, как показано на рисунке.

Вставьте параметры обрабатываемой панели. Имеется возможность вставить комментарий для быстрой идентификации программы. Затем нажмите кнопку “A” для подтверждения.

Примечание

Предварительный просмотр дает представление об основной поверхности, о нижней поверхности.
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Примечание

Для большего удобства стороны панели носят следующие названия:

0 – нижняя сторона;

1 – левая сторона от зажимных устройств;

2 – сторона зажимных устройств;

3 – правая сторона зажимных устройств;

4 – сторона, противоположная зажимным устройствам;

Примечание

Имеется возможность получить наглядное представление о каждой отдельно взятой поверхности панели или о всех поверхностях вместе в трехмерном режиме, для этого необходимо нажать особые значки на панели главного меню.

Примечание

Обзор панели осуществляется с нижней стороны, при этом необходимо учитывать зажимные устройства, показанные в нижнем правом углу экрана. Таким образом, боковая сторона панели, которую необходимо вставить в первую очередь, показана с левой стороны изображения.

При создании изображения сверления стороны “4” необходимо учитывать то, что передняя сторона панели показана с правой стороны изображения, а обратная сторона – с левой стороны.

Пользователь должен точно воспроизводить все параметры обработки в соответствии с техническим регламентом, таким образом, облегчается процесс обработки.

Изображение для программы сверления

[image: image48.emf]
Примечание

Для облегчения процесса создания изображения для сверления можно использовать пред установочные программные схемы как для расточки, так и для нарезания пазов.

Данные схемы включают в себя:

A – одиночные отверстия;

B – последовательность отверстий в одном ряду (ось “X”);

C – последовательность отверстий в двух различных рядах (ось “X”) в центре оси Y;

D – последовательность отверстий в двух различных рядах (ось “X”);

E -  последовательность отверстий в одном ряду (осьY);

F -  серия отверстий в поперечных рядах;

G – серия отверстий (ось “X”) в центре оси X;

H – серия отверстий в одном ряду (ось “X”);

I – серия отверстий (осьY) в центре оси Y;

J - серия отверстий в одном ряду (осьY);

K – режим ручного сверления;

M – нарезание пазов по всей длине панели;

N – нарезание пазов по заданным параметрам (относится к одной стороне);

O – нарезание пазов по заданным параметрам плюс длину паза;

P – нарезание пазов от начального до конечного заданного параметра (относительно противоположной стороны).

Примечание

Программа осуществляет запрос посредством сносок относительно положения, глубины, количества отверстий и расстояния между двумя отверстиями (в зависимости от используемых программных схем).
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Примечание

Программа осуществляет запрос посредством сносок относительно положения, глубины и толщины нарезаемых пазов.

Примечание

Для удобства на рисунке представлено название угла каждой стороны панели.

[image: image50.emf]
[image: image51.emf]
Внесение изменений в программу сверления
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Для внесения изменений в программу сверления необходимо:

Удерживая клавишу перемещения, нажать правую кнопку мыши, при этом курсор должен быть установлен на изображении отверстия, которое необходимо изменить.

Примечание

В меню представлены три параметра на выбор:

· Изменение: для изменения параметров каждого отверстия или серии отверстий, чьи изображения уже существуют;

· Стирание: удаление отдельных отверстий или серий отверстий;

· Копирование: повторение программных схем с теми же параметрами для другого угла.

Примечание

Для подтверждения выполнения операции необходимо нажать клавишу “A”.

Оптимизация рабочего процесса.

После создания программы сверления необходимо сохранить изображение и оптимизировать его, нажав кнопку “A”. С помощью данной операции программа проверяет программу сверления на наличие ошибок (неправильный диаметр отверстий, неправильные параметры, неправильное расположение отверстий и т.д.), а также создает ISO программу. Она повторно вызывается в автоматическом режиме перемещения осей для запуска процесса обработки.

Примечание

Имеется возможность создания зеркального изображения на осях X или Y с помощью функции “B” для сокращения затрачиваемого времени.

Программирование зеркального изображения
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Примечание

Имеется возможность создания с помощью CAD изображения соответствующей ISO программы и симметричного изображения для осей X, Y или X и Y.

Это значительно сокращает процесс создания программы.

Зеркальное изображение может быть получено путем поворота соответствующих осей (X, Y).

Перед оптимизацией изображения с помощью ISO программы необходимо нажать красную кнопку для входа в редактор параметров.
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Возможности меню симметрии (создание программы симметрии):

· NO (функция зеркального изображения выключена);

· X программирование зеркального изображения

· Y программирование зеркального изображения;

· Обычное + X +Y программирование (создание двух видов программ зеркального изображения).

Примечание

Оптимизатор, при включенной функции создания зеркального изображения, создает ISO файлы, которые можно обнаружить в рабочих списках меню “Automatico”  и “Distina di Lavoro”.

Например

Cad изображение с оптимизированным зеркальным изображением на оси X создает 2 ISO программы.

Примечание

При запуске функции зеркального изображения необходимо отключить функцию автоматического запуска.

8.2.7
меню редактора данных станка
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Примечание

Данное меню представляет важность для конфигурирования инструментов и расточной головки станка.

Чтобы перейти к списку инструментов необходимо нажать кнопку “A”.
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Каждая запись описывает тот или иной инструмент с помощью следующих параметров:

1. название инструмента: заглавная буква относится к его характеристикам (например, L08 является названием пики диаметром 8мм).

2. категория инструмента: 1 = сверло; 2 = пила (3 = не используется)

3. тип инструмента: 1 = глухое отверстие; 2 = сквозное отверстие, 3 = раструб

4. диаметр инструмента: диаметр поверхности сверла или пилы, непосредственно соприкасающихся с панелью.

5. максимальный диаметр (например, раструбное сверло имеет 2 два разных диаметра, верхний и нижний).

6. длина инструмента: абсолютная длина режущего края

7. максимальная длина: максимальная длина резца.

8. толщина резца: длина режущей кромки резца.

9. значение = 0

10. направление вращения: (значение = 0)

11. минимальная скорость вращения: (значение = 0)

12. максимальная скорость вращения: (значение = 0)

13. скорость вращения: (значение = 0)

14. минимальная скорость обработки: значение = 0.50

15. максимальная скорость обработки: значение = 20

16. скорость обработки:

· значение 2 для инструмента с диаметром менее 10 мм

· значение 0.7 для инструмента с диаметром = 35 мм

· значение 2 – 0.7 для инструмента с диаметром больше 10 и меньше 35 мм.

17. время освещения: (медленнее для более крупных или сквозных отверстий)

18. имя файла изображения: изображения резцов для удобства пользования.

Примечание

При нажатии на изображение каждого файла можно изменять картинки для каждого сверла.
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Конфигурация расточной головки
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Примечание

С помощью меню редактора данных станка необходимо открыть папки для просмотра ATTRSPRIN “A” в которых содержится информация о конфигурации расточной головки. С помощью двойного щелчка левой кнопкой мыши необходимо открыть окно для создания или изменения конфигурации.

Примечание

Вставьте пароль конфигурации: “user”.

Примечание

С помощью данного меню, а также записей относительно сверла в подменю, можно изменять конфигурацию расточной головки или изменять ее параметры во время оптимизации Cad изображения, учитывая фактические физические показатели инструментов станка.

Конфигурация расточной головки имеет большое значение. Можно увидеть головку и каждое сверло (красное и желтое для направления, отличного от направления вращения и сопутствующие агрегаты (инструменты для нарезания пазов, специальные сверла). Пользователю необходимо только выбрать соответствующую запись в списке инструментов “B” и, удерживая клавишу мыши, перетащить ее к необходимому изображению шпинделя. Сверло будет выделено синим цветом.

Необходимо не забывать о сохранении параметров конфигурации до выхода из меню.

Примечание

С помощью правой клавиши мыши щелкните по конфигурации для:

· получения графического изображения инструмента

· копирования конфигурации

· удаления

· смены значка

с помощью правой клавиши мыши щелкните по Attrspin для:

· добавления конфигурации.
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8.2.8
меню ошибок
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Примечание

С помощью меню ошибок можно увидеть возможные ошибки в списке, который образуется во время рабочего процесса, данная функция служит для оптимизации или контроля рабочего процесса.

Данная функция проста, однако она представляет большую важность для контроля случайных нарушений различных функций или дефектов в электрической и пневматической системе.

Это очень важно во время эксплуатации станка.

Примечание

Имеется возможность перейти в меню ошибок с помощью клавиши “?” в правом нижнем углу каждого окна.

8.2.9

меню монитора

Примечание

В данном меню отражена информация о конфигурации станка и модулях осей. Пароль не нужен, однако настоятельно рекомендуется отсоединить PLC или изменить его параметры.

8.3
устройства безопасности
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8.3.1
безопасность рабочего процесса

Программное обеспечение помогает в процессе обработки избегать столкновения осей и сверления в опасных зонах. Это зоны, где расточная головка может повредить корпус станка или пульт управления.

Данный станок оснащен аварийной кнопкой “A”, которую необходимо нажимать при возникновении опасных ситуаций. С ее помощью осуществляется остановка обработки, после чего необходимо отключить аварийный режим и с помощью зеленой кнопки снова запустить станок.

При открытых дверцах на задней стороне станка аварийный выключатель осуществляет остановку процесса обработки.

Станок оснащен сенсорами “B” для управления и регулирования функций осей станка.

8.3.2
электро-термические устройства безопасности
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Внутри электрической консоли станка есть электро-термический выключатель для отключения станка при перегрузке электрической системы.

8.4. Эксплуатация станка


8.4.1. квалификация

Оператор должен иметь полное представление об информации, изложенной в данном руководстве, особенно это касается рабочего процесса и правил безопасности.

Запуск станка в первой половине дня и контроль над процессом обработки должен осуществляться только оператором, имеющим доступ к пульту управления. Второй оператор может работать сзади станка только в том случае, если он оборудован автоматической разгрузочной системой.

Техническое обслуживание (электрической и механической части станка) должно осуществляться только квалифицированным персоналом.

8.4.2
рабочая зона

Оператор должен находится в непосредственной близости от пульта управления.

Примечание

Рабочий процесс F6/F8/F10 предполагает присутствие только одного оператора. В случае выгрузки панели в задней части станка рекомендуется присутствие второго опреатора.

8.4.3
запуск
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Правильная последовательность пуска станка:

· включите главный выключатель, расположенный на боковой стороне корпуса станка;

· отключите красную аварийную кнопку “A”, расположенную на пульте управления;

· нажмите зеленую кнопку “B” для запуска станка;

перейдите к программе управления станком с помощью двойного быстрого нажатия “ILENIA” и подождав, пока загорятся три зеленых значка.

[image: image64.emf]
8.5
инструкция по обработке

Позиционные расточные станки модели F6/F8/F10 предназначены для сверления деревянных панелей снизу, а также для нарезания пазов (опционально). Работают только в автоматическом режиме.

Примечание

Перед началом обработки необходимо выполнить следующие действия для настройки станка.

8.5.1
установка осей в начальное положение
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Выполните следующие действия:

Откройте меню установки нулевых параметров;

Запустите соответствующую программу с помощью клавиши “A”.

8.5.2
рабочий список
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Чтобы загрузить программу обработки необходимо:

Выбрать меню автоматического режима;

Выбрать необходимую программу в папке “A” и выбрать необходимую конфигурацию расточной головки с помощью окна “B”.

Запустить выбранную программу с помощью клавиши “C”.

Нажать педаль (верхнее прессующее устройство “D”перемещается вниз) и подать панель, затрагивая переднюю и правую стороны;

Снова нажать педаль для начала процесса обработки.

8.5.3
выгрузка панели
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Перед осуществление последней команды программы оператор может решить, каким образом будет осуществляться выгрузка панели (вперед или назад)

Нажмите на изображение “A”, чтобы выгрузить панель до процесса обработки;

Нажмите на изображение “B”, чтобы дать панели пройти через станок и выгрузить ее сзади.

8.5.4
парковка расточной головки
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Чтобы припарковать расточную головку необходимо:

Нажать на изображение “A”, чтобы припарковать головку с левой стороны станка;

8.5.5
перемещение осей вручную
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Для перемещения каждой оси необходимо:

Выбрать меню ручного перемещения;

Выбрать ось, которую необходимо переместить.

· Кнопка “A” для быстрого перемещения в отрицательном направлении;

· Кнопка “B” для медленного перемещения в отрицательном направлении;

· Кнопка “C” для медленного перемещения в положительном направлении;

· Кнопка “D” для быстрого перемещения в положительном направлении.

8.5.6
цикл обработки
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Оператор вставляет панель с помощью подающего стола “A”. Панель должна четко соприкасаться с передним вертикальным прессом и правой стороной. Для блокирования панели используйте боковой пресс “B”.

Примечание

Перемещение бокового пресса осуществляется с помощью удержания нажатой клавиши “C”.

Запустите процесс обработки с помощью педали “D”.

Примечание

Перед вставкой следующей панели дождитесь появления на экране сообщения о готовности станка к обработке.
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8.5.7
аварийный выключатель
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Чтобы остановить процесс обработки необходимо нажать красную кнопку “A” на панели управления станка.

8.5.8
повторный запуск станка после аварийной остановки
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Чтобы снова запустить станок, необходимо:

Повернуть аварийный выключатель влево;

Нажать зеленую кнопку “B” для повторного запуска станка.

9. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ 

   9.1. Перечень характерных неисправностей в работе станка и методы их устранения приведены в табл. 5.

Таблица 5
	Возможные

 нарушения
	Вероятная 

причина
	Метод 

устранения

	Вентиль открыт.

Давление в сети отсутствует
	Винт пневмоклапана отпущен


	Вращением винта пневмоклапана по часовой стрелке установить требуемое давление

	Манометр давление не показывает


	Вышел из строя манометр

Вышла из стоя мембрана пневмоклапана
	Закрыть входной вентиль и открыть выпускной клапан. Заменить манометр 

Заменить мембрану



	Вращение винта пневмоклапана не изменяет величины показания на манометре
	Вышел из строя резиновый вкладыш
	Закрыть входной вентиль и открыть выпускной клапан. Заменит резиновый вкладыш

	При перемещении поршня пневмоцилиндра масло из маслопроводной трубки маслораспылителя не поступает
	Нет масла в маслораспылителе

Дроссель расхода масла полностью открыт

Засорился дроссель или маслопроводные трубки


	Закрыть входной вентиль и открыть выпускной клапан. Залить масло до начала резьбы заливочного отверстия

Отрегулировать дроссель на подачу масла в количестве 3…5 капель на 1м3 проходящего воздуха

Закрыть входной вентиль и открыть выпускной клапан. 

Промыть дроссель и маслопроводные трубки.

Сменить масло.

	Пневмоцилиндры перемещаются медленно


	Засорился металлокерамический фильтр влаготделителя
	Закрыть входной вентиль и открыть выпускной клапан. 

Разобрать влаготделитель и промыть фильтр.

	В пневмоцилиндры поступает увеличенное количество влаги
	В резервуаре влагоотделителя накопилось недопустимое количество конденсата
	Открыть запор-вентиль влагоотделителя и слить накопившийся конденсат



	Команда на перемещение поршня пневмоцилиндра подана, но он не перемещается
	Закрыт дроссель
	Настроить дроссель


9.2. Распространённые неисправности — причины и способы устранения

Таблица 6
	Проблема
	Причина
	Метод устранения

	Станок не запускается
	Неправильно выполнено подключение электропитания
	Проверьте подключение к источнику электропитания

	
	Включена кнопка аварийной остановки
	Отключите кнопку и нажмите зеленую кнопку для повторного запуска станка

	
	Низкое давление воздуха
	Проверьте уровень давления с помощью манометра и отрегулируйте его

	Затрудненное сверление
	Неправильное вращение шпинделей
	Проверьте электрическое соединение

	Отверстия не точны
	Старые или изношенные инструменты
	Замена инструментов

	Сильный шум во время работы
	Старые или изношенные инструменты
	Замена инструментов

	
	Возможно наличие конденсата в пневматической системе
	Удаление конденсата


10. ОСОБЕННОСТИ РАЗБОРКИ И СБОРКИ ПРИ РЕМОНТЕ 

10.1. Прежде чем приступить к ремонту станка, необходимо обязательно отключить его от сети поворотом вводного выключателя.

10.2. Для обеспечения четкости работы узлов станка при разборке и сборке следует руководствоваться требованиями, изложенными в описании узлов настоящего руководства по эксплуатации.

10.3.При замене смазки или замене изношенных подшипников необходимо предварительно промыть подшипники в бензине и заполнить смазкой, указанной в  таблице 7. При этом необходимо иметь ввиду, что избыточное количество смазки способствует повышенному нагреву подшипниковых узлов.

10.4. ВНИМАНИЕ! После ремонта станка тщательно проверить работоспособность электроблокировок.

               11. ХРАНЕНИЕ

11.1. Категория условий хранения ГОСТ 15150:

· для внутренних поставок    -   2;

11.2. Не допускается хранение станка в упакованном виде свыше гарантийного срока службы без переконсервации - не более 6 месяцев.

11.3. Обеспечить аккуратное хранение инструмента и принадлежностей.

12. УКАЗАНИЯ ПО ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ, 

                     ЭКСПЛУАТАЦИИ, СМАЗКЕ И РЕМОНТУ

12.1 Станок должен работать в сухом отапливаемом помещении, по пожароопасности класса П - I I по ПУЭ при температуре от +1°С до 35°С и относительной влажности 55...70%.

12.2. Заготовки, поступающие на станок, должны соответствовать требованиям  настоящего «Руководства по эксплуатации».

А так же требованиям:

ГОСТ 8486  «Пиломатериалы хвойных пород», ГОСТ 26953 «Пиломатериалы лиственных пород», ГОСТ 7307 «Детали из древесины и древесных материалов. Припуски на механическую обработку», ГОСТ 9685 «заготовки из древесины хвойных пород», ГОСТ 7897 «Заготовки из древесины лиственных пород».

12.3. Проведение технического обслуживания и ремонта должно проводиться в соответствии со структурой межремонтных циклов на основе руководящих материалов "Система технического обслуживания и ремонта деревообрабатывающего оборудования".

12.4. Указания по эксплуатации электрооборудования и  пневмосистемы изложены в соответствующих разделах "Руководства по эксплуатации".

12.5. Для обеспечения длительной, безотказной и точной работы станка, прежде всего, необходимо тщательно проводить его ежедневное обслуживание. По окончании каждой рабочей смены следует тщательно очищать станок от грязи и стружки, удалять пыль с движущихся и вращающихся деталей. Ежедневно следует проверять состояние смазки трущихся деталей, при недостатке смазки необходимо своевременно ее пополнять.

12.6. Смазка станка.

На станке предусмотрена централизованная смазка узлов

12.6.1. Необходима регулярная смазка шестереночных узлов, а также смазка всех движущихся деталей и узлов в соответствии  с таблицей 5. 

12.6.2. На детали  пневмосистемы должно  наноситься соответствующее количество смазки, из фильтров должна сливаться вода.

12.6.3. Замена смазки в полости подшипников электродвигателей производится согласно паспорту на электродвигатели.

12.6.4.  В процессе эксплуатации необходимо периодически следить за нагревом корпусов подшипников. Температура наружных поверхностей корпусов подшипников электродвигателей не должна превышать 85º С и 55º С  для остальных механизмов. 

Таблица 7
	Зона смазки
	Рекомендуемая смазка
	Частота смазки

	
	отечественного 

производства
	Компании «Shell»
	

	Направляющие горизонтального сверлильного суппорта
	Литол-24 

ГОСТ 21150-87;

ЦИАТИМ-201

ГОСТ 6262-74
	Alvania EP(LF) 1

Alvania EP(LF) 2
	Через 

50 часов



	Направляющая перемещения вверх-вниз вертикального суппорта
	Литол-24 

ГОСТ 21150-87;

ЦИАТИМ-201

ГОСТ 6262-74
	Alvania EP(LF) 1

Alvania EP(LF) 2
	Через 

50 часов



	Шпиндельный узел сверлильной головки
	Литол-24 

ГОСТ 21150-87;

ЦИАТИМ-201

ГОСТ 6262-74
	Alvania EP(LF) 1

Alvania EP(LF) 2


	через

1000 часов

	Зубчатая рейка и шестерня перемещения вертикального суппорта вверх-вниз
	Солидол Ж ГОСТ 1033-79
	Albida HDX
	через 

100 часов


12.7. Станок обслуживает один оператор.

Функции, выполняемые оператором, обслуживающим станок:

· оператор IV разряда производит загрузку заготовок;

·  осуществляет общее управление работой станка;

· осуществляет выгрузку обработанных деталей и укладку их в стопу;

· производит контроль за правильностью установки и смены инструмента.

	Руководство по эксплуатации станка не отражает незначительных конструктивных изменений в станке, внесенных изготовителем после подписания к выпуску в свет данного руководства, а также изменений по комплектующим изделиям и документации, получаемой с ними.


ТЕХНИЧЕСКИЙ  ПАСПОРТ

      1. СВЕДЕНИЯ   ОБ  ОБОРУДОВАНИИ

Рабочее напряжение  380 В

Частота тока  50 Гц


Наименование  станка:  

Станок сверлильно-присадочный 
          Модель: «F9L» HIRZT
   2. КОМПЛЕКТНОСТЬ


Станок      1 шт.


Руководство по эксплуатации  1 шт.


Серийный номер   _________________

Дата выпуска  _____________________

Сервисный лист.

1. Дата ввода оборудования в эксплуатацию


2. Ввод оборудования в эксплуатацию произвёл


(должность, Ф.И.О.)


по договору №


(название организации)

от«
»
200
г.

3. Первичный визит:


АКТ   РЕКЛАМАЦИИ.

Сведения о покупателе:_________________________ _____________________

                                                             (Наименование организации / Ф.И.О.)

Почтовый адрес:_____________________________________________________

____________________________________________________________________

Телефон:______________________________Факс:________________________

Сведения об изделии:

Агрегат марки (модели):_______________________ Зав.№_________________

Приобретен  согласно расходной  накладной  №________________ 

от ________________

Подробное описание обнаруженного дефекта и обстоятельства при которых он произошел:  ____________________________________________________________________

____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

______________              _______________       ____________________________                                                                                  (Дата)                                                  (Подпись)                                    (Расшифровка подписи)

ЗАЯВКА

       на проведение шеф — монтажных работ и работ по подключению оборудования

г.

«___»
_______________200__г.

Прошу предоставить счет и договор на выполнение


                                                            /вид работ/

приобретенного в ООО «»


станка мод. «
».


 станка мод. «
».


 станка мод. «
».


станка мод. «
».


 станка мод. «
».

по счёту № ____________от «___ »_____________200___г., для использования в предпринимательской 

деятельности или иных целях, не связанных с личным, семейным и иным подобным использованием. Счет и договор прошу оформить на __________________________________________________________

                                      /организацию,ЧЛ/

 по следующим реквизитам __________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________________

Вышеуказанное оборудование установлено по адресу: ___________________________________________

________________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________________

Контактный телефон:


Предложения «Заказчика»:________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________

Заявку составил


/ФИО, подпись, должность/

	Модель оборудования:
	

	Заводской №:
	

	Дата проведения предпродажного осмотра:
	

	Ответственное лицо:
	

	Подпись:
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