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ВВЕДЕНИЕ
1.1     Оператор станка
Согласно Правилу 98/37/EEC от 23 Июля 1998 (принятому в Италии Указом Президента 459 от24 Июля1996), Приложение I, Требования к состоянию здоровья и правила техники безопасности 1.1.1, в данном руководстве оператор определяется следующим образом:
"этот человек или люди выполняют установку, эксплуатацию, регулировку, обслуживание, очистку, ремонт и транспортировку оборудования (станка)".
1.1.1
Требования к оператору
Оператор для работы с оборудованием должен обладать необходимой физической подготовкой, быть в полном умственном здравии, осознавать и нести ответственность за возможные риски, связанные с эксплуатацией станка.  
Прежде, чем выполнять любые операции работник должен быть ознакомлен с информацией и должен пройти тренировку согласно Правилу 89/391/EEC (принятому в Италии законом 626/94, статьи 21 и 22).
Запрещается допускать к использованию оператора, не отвечающего требованиям в вопросах физического и умственного состояния. 
1.1.2
Правила и ограничения действий оператора
i   Состояние здоровья оператора станка является очень важным в целях избежания несчастных случаев при работе.

i Необходимо иметь в виду, что в неадекватном физическом и умственном состоянии оператора может причинить вред себе,  окружающим, животным или объектам, находящимся в рабочей зоне. 
i Оператор станка не должен принимать вещества, влияющие на его психофизические возможности (медицинские препараты, алкоголь, наркотические вещества, т.д.).

i Если по какой либо причине оператору необходимо использовать  вещества, ослабляющие его психофизические функции, он должен незамедлительно сообщить об этом ответственному завода (или стройплощадки) и быть временно отстраненным от данного задания.

i   Временное прекращение и восстановление операций на станке подкрепляются соответствующей медицинской документацией.
i Оператор не должен позволять несанкционированному персоналу присутствовать в рабочей зоне во время выполнения операций.

i   Оператор станка должен быть совершеннолетним .
i   Экипировка оператора должна также соответствовать роду деятельности .
ВВЕДЕНИЕ
1.2     Обязанности оператора
Указом Совета от 12го Июля 1989, n°391 (принятым в Италии Законом 19го Сентября 1994, n.626), по введению мер улучшения безопасности и здоровья операторов определяются основные критерии оценки поведения операторов в целях предотвращения несчастных случаев.

В частности, в статья13, раздела III данного Закона перечислены следующие обязанности оператора:
l_ Каждый рабочий несет ответственность за собственную безопасность и здоровье, также как и за вред, нанесенный иным людям, своими действиями или несоблюдением правил, установленных работодателем.

2   Таким образом, рабочие должны, в частности, согласно квалификации и предъявляемым со стороны работодателя требованиям:
i правильно использовать оборудование, устройство, инструменты, опасные вещества, транспортное оборудование и иные средства производства.
i использовать предоставленные средства защиты и своевременно возвращать их в надлежащее место хранения;
i воздерживаться от отключения, замены и извлечения установленных защитных устройств механизмов, аппаратов,  инструментов, завода и здания в целом, и правильно использовать данные устройства;

i своевременно сообщать работодателю и/или ответственным рабочим о нарушении правил безопасности и требованиям здоровья операторов в рабочих ситуациях, которые могут причинить вред здоровью или вызвать опасность, также сообщать о неполадках защитных устройств;

i сотрудничать, согласно принятой практике в стране, с работодателями и/или  рабочими, наделенными особой ответственностью за безопасность и здоровье рабочих, до тех пор, пока существует необходимость принятия мер для защиты безопасности и здоровья рабочих;

i сотрудничать, согласно принятой практике в стране, с работодателями и/или  рабочими, наделенными особой ответственностью за безопасность и здоровье рабочих, до тех пор, пока существует необходимость принятия мер нанимателем для обеспечения безопасности рабочих условий. 
Согласно содержанию раздела II статьи 10, работодатель принимает действия по выявлению правильности выполнения данных указаний по соблюдению стандартов безопасной работы, предварительно обеспечив работников всей необходимой информацией.
Внимание:
Данное руководство по эксплуатации и обслуживанию станка необходимо держать в доступном месте на рабочей площадке в случае необходимости его использования. 
ВВЕДЕНИЕ
1.3
Значение руководства по эксплуатации и обслуживанию
В данном пособии содержится информация относительно установки, использования и обслуживания станка:
Вычислительного сверлильного станка мод.: F6/F8/F10
Станок должен быть использован согласно содержанию данного пособия: таким образом, рекомендуется прочитать его до использования станка, учитывая все письменные указания и внимательно следуя содержанию выделенным абзацам текста. Соблюдение правил и рекомендаций в данном руководстве обеспечит безопасное и правильное использование станка. Если комплектация станка отличается от указанной в данном руководстве, необходимо немедленно сообщить об этом факте производителю прежде, чем использовать станок в работе.  
Руководство по использованию и обслуживанию станка является неотъемлемой частью комплектации станка; необходимое сохранять данное руководство в целости и сохранности в течение всего времени использования станка, даже в случае передачи станка иному пользователю.
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В случае несоблюдения правил данного пособия освобождает производителя от любой ответственности. За дополнительной информацией, не указанной в данном пособии, или разъяснения неточной информации свяжитесь с производителем.  
1.4
Ссылки на нормативные документы
В процессе конструирования станка и составлении данного пособия были учтены следующие нормативные документы: 
i   Указ президента no. 459 от 24 июля 1996 – Правила предотвращения несчастных случаев на рабочем месте.
i Указания 89/392/EEC, 91/368/EEC, 93/44/EEC и 93/68/EEC, на основании законов государств участников по оборудованию.
i    Указ президента no. 547 27 Апреля 1995- Правила предотвращения несчастных случаев на рабочем месте.
i Закон no. 791 18го Октября 1977 – Выполнение указаний Совета Европы73/23/EEC по условиям безопасности использования электрооборудования, рассчитанного на определенное напряжение.
i Декрет no. 626 25го Ноября 1996 -  Выполнение  93/68/EEC по маркировке электрооборудования. 
i Декрет no. 615 of 2го Ноября 1996 – Выполнение указания Европы 89/336/EEC от 3го Мая 1989 по ЭМС, измененный указанием 92/31/EEC от 28го Апреля1992 и указанием 93/68/ EEC от 22го Июля 1993, и указанием 93/97/EEC от 29го Октября 1993.

i   CEN/TC114-ссылка на EN 292:1991 –Безопасность механического оборудования - Основные положения; принципы конструирования:
· Часть 1a – Основная терминология и методология EN 292-1.
· Часть 2a – Технические принципы и характеристики EN 292-2.
i    CEN/TC114-ссылка EN294; 1992-Безопасное рабочее расстояние
i   CEN/TC114 – ссылка EN 349; 1993 – минимальное расстояние против повреждений человеческого тела.

ВВЕДЕНИЕ
i
CEN/TC114- Ссылка EN 418; 1992-Оборудование аварийного останова.
i
CEN/TC114-СсылкаEN 563; 1994-Температуры осязаемых поверхностей .
i
UNI EN 1037:1997-Безопасность механического оборудования -Предотвращение случайного пуска.
i
UNI EN 811:1998 - Безопасность механического оборудования – Расстояния безопасности для предотвращения попадания нижних конечностей в опасные зоны станка.
i    UNI EN 999:2000 - Безопасность механического оборудования – Позиционирование защитных устройств с учетом скорости приближения  частей тела.

i    CENLEC - Ссылка CEI EN 60204-1; 1993 (второе издание) – Электрическая система механического оборудования. Часть 1: Общие правила.
i
UNI EN 1837: 2001 –Безопасность механического оборудования- Внутреннее освещение станка.
i
CEI EN 60529-6; 1997-Степень защиты заслонок (IP Коды).
i
CEI EN 60439-1; 1995 – Распределительные устройства низкого напряжения и узлы механизма управления.
i
CEI EN 50081-2; 1994- Электромагнитная совместимость.
i
EN 55011:1991 – Пределы и методы измерения радиопомех.
i    UNI EN 953 - Безопасность механического оборудования – Общие требования конструкции неподвижных и перемещаемых защитных устройств.

i    UNI EN954-1 1998 Безопасность механического оборудования –Механизмы безопасности системы контроля.
i    UNI EN 1088; 1995 - Безопасность механического оборудования - Блокировочные устройства механизмов безопасности
i    UNI EN 1050; 1996 - Безопасность механического оборудования – Основы оценки рисков.
1.5     Информация о производителе
Информация о компании Hirzt s.r.l. как о производителе станка представлена согласно настоящему законодательству следующим образом:

4   табличка с паспортными данными

4   Руководство по эксплуатации и обслуживанию станка
Модели F6/F8/F10 разработаны и произведены эксклюзивно компанией CVM s.r.l.
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1.6     Табличка с паспортными данными
Параметры станка определены на табличке с паспортными данными, расположенной  на корпусе станка и содержат следующую информацию:
Наименование производителя
Год производства
Модель
Серийный номер
Не извлекайте табличку "CE MARK" и/или не  заменяйте ее иными табличками дано модели. При случайном повреждении таблички "CEMARK", либо ее отсутствии или  отсутствии печати производителя на ней, покупателю необходимо незамедлительно связаться с компанией  CVM s.r.l. и запросить сменную табличку..
1.7     Используемые обозначения 
Информация об операциях, требующих особого внимания и точности выполнения, в обратном случае, могут являться причиной повреждения, смерти или  продолжительных состояний, влияющих на здоровье людей  и окружения.

Информация об операциях, требующих особого внимания и точности выполнения, в обратном случае, могут являться причиной повреждения продукта.
Рекомендации, ссылки, информация  любой
 важности .
Пример таблички смотри в приложении.
ВВЕДЕНИЕ
1.8
Принятые обозначения
i    Передняя часть станка: в положении оператора у входной части станка

 i    Торцевая часть станка: в положении оператора со стороны выхода продукции.
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Ввод и вывод определены направлением, в котором перемещается продукт и табличками на корпусе станка.

[image: image6.png]



1.9
Требования к персоналу
Для лучшего определения поля деятельности  согласно квалификации персонала, также как и для  упрощения использования и  понимания данного пособия разработаны следующие опознавательные знаки:

[
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Operator: Qualified and authorised person, in charge of running the machine with working guards
and loading and/or unloading the material being machined.

Mechanical maintenance technician: Qualified and authorised technician able to install and

’X perform exclusively mechanical routine and/or special maintenance.

Electrical maintenance technician: Qualified and authorised technician able to install and
perform exclusively electrical routine and/or special maintenance.





ВВЕДЕНИЕ
1.10   Техническое обеспечение и поддержка
Плановый и вынужденный ремонт выполняются согласно информации данного руководства. В случае возникновения не описанных ситуаций, требующих иного типа обслуживания, пожалуйста, незамедлительно свяжитесь непосредственно с производителем, предоставив информацию паспортной таблички станка:

4   Модель
4   Серийный номер 
4   Год производства
Своевременное обращение и правильное оформление заявки гарантирует быструю и точную обратную связь.
i Если обслуживание станка производится  без учета информации данного руководства, или в случае использования неоригинальных запасных частей без письменного согласия производителя, или в случае возникновений попыток изменения конструкции и характеристик станка, производитель освобождается от ответственности за безопасность эксплуатации станка для людей и  возникновение брака производства. 
i   Любое несанкционированное изменение станка приводит к аннулированию  гарантии станка. 
i    В случае потребности крупных или сложных ремонтных операций  необходимо следовать информации данного пособия.  
i В случае возникновения сомнений, свяжитесь в распространителем оборудования или производителем для обеспечения безопасности любых операций.

i   При извлечении тяжелых частей станка убедитесь в наличие подъемного устройство с соответствующими характеристиками.  
i   Убедитесь, что все инструменты пригодны к использованию и избегайте неправильного их использования.
i Любые изменения параметров станка с точки зрения предотвращения опасности и рисков использования   выполняются непосредственно производителем для обеспечения дальнейшей безопасной работе станка в соответствии со стандартами.
Таким образом, любое изменение или обслуживание, не оговоренное в данном документе, является нарушением эксплуатации.

В случае возникновения ситуаций, требующих иных ремонтных операций, не оговоренных в данном пособии, свяжитесь с дилером или производителем станка. 
ВВЕДЕНИЕ
1.11
Условия гарантии
Компания CVMs.r.l. гарантирует исправность станка во время его выпуска с завода. Срок гарантии составляет 12 месяцев со дня поставки оборудования. 
Компания CVM s.r.l. также берет на себя ответственность за части электронной и электрической системы. Однако, дефекты вследствие обычного износа частей (e.g. сальники, ремни, прокладки, предохранители и т.д.) не предусмотрены гарантией.
Гарантия на замененные или исправленные части заканчивается в день окончания гарантии на станок.  
Более того, компания CVMs.r.l. не берет на себя ответственность за дефекты производства вследствие несоблюдения правил данного пособия или  неправильного использования и облуживания станка. Таким образом, покупатель самостоятельно заменяет дефектные вследствие неправильного использования  части, или дефектные части, возникшие вследствие несогласованного с производителем изменения структуры станка. 
Данное пособие разработано на основе положений действующего закона.
Таким образом, требуется ознакомиться с содержанием всего пособия  в целях получения лучшего результат обработки и гарантии более долгой работы всех его частей.
Конфигурация некоторых устройств и частей станка, описанных в данном пособии, могут не совсем соответствовать действительным  настройками и устанавливаются в соответствии с требованиями безопасности каждого конкретного случая. В данном случае некоторые описания процессов могут носить общий характер, тем не менее, иметь основания для применения. Поставка особого оборудования связана с 
характеристиками  стандартов безопасности, действующих в стране применения.
Чертежи с размерами и фотографии предлагаются лишь в качестве  примеров и образцов для лучшего понимания информации пособия.
Следуя политике непрерывного усовершенствования продукта, компания оставляет за собой право изменения функциональных и  эстетических характеристик станка, изменять дизайн любой части станка или  приостановить производство и поставку оборудования, без предварительного уведомления  и последствий. Более того, комп. CVMs.r.l. оставляет за собой право изменения конструкции станка и поставки запасных частей без предварительного  уведомления потенциальных или действующих клиентов. 
1.12
Запрос запасных частей
При запросе запасных частей, пожалуйста, направьте факс и/или письмо, содержащее следующую информацию:
4   наименование и модель станка.
4   серийный номер
4   год производства
4   номер ссылки и\или код запасной части, также включая кол-во (см.список запасных частей в конце пособия ).

ОБЩЕЕ ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ
2.1     Правила безопасности
1   Прочтите руководство по эксплуатации и обслуживанию прежде, чем  запускать,  использовать или обслуживать станок. 
1   Необходимо следовать всем предупредительным знакам на станке и информации в данном пособии.

1   Оператору необходимо обладать всеми характеристиками, необходимыми для управления данным видом станка.
1   Защитные устройства должны быть исправны и установлены на станке  для выполнения своей функции.
1   Всегда используйте средства личной защиты согласно действующим правилам безопасной работы.
1    Снимайте перед работой браслеты, кольца, шейные украшения, и т.д., чтобы избежать несчастных случаев.

1   Прежде чем начать обработку, необходимо обеспечить безопасное рабочее место, убедиться в отсутствии посторонних предметов внутри или на станке.

1
Запуск рабочего цикла необходимо выполнять в рекомендованной последовательности.
1
Не касаться двигающейся зоны станка во время обработки.
1
Не помещать руки возле двигающихся частей или механизмов под напряжением или внутри электрического щита. 
1
Не работать в темноте; необходимо использовать все доступное освещение, предварительно убедившись в его исправности. 
1
Все действия необходимо выполнять с повышенным вниманием и сосредоточением. 

1
Нельзя оставлять станок без внимания во время его работы.
1
Обеспечьте  полный вид всей рабочей зоны.
1
Не смотря на то, что электрический панель оснащена собственной системой защиты, оператору не рекомендуется подходить к ней. 
1
Необходимо предупредить технический персонал за ранее о неполадках работы станка в случае их возникновения.
ОБЩЕЕ ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ
2.2     Правила безопасного обслуживания
i    Прежде, чем приступить к любой операции обслуживания необходимо отключить электрические питание станка и  пневматическую систему.
i   Обслуживание выполняется квалифицированным работником.
i    Прежде, чем приступить к любой операции обслуживания или смазки, остановите работу станка, как описано в данном пособии.
i   Каждый раз при извлечении и установке частей станка, убедитесь в наличие подъемных устройств, рассчитанных на вес устройств.  
i   Незамедлительно поместите груз на устройства поддержки или опору.
i   не предпринимайте попытки забраться на станок во время его работы.
i    Не используйте бензин, растворы или легко возгораемые жидкости для очистки частей станка. Используете для этих целей разрешенный промышленный не горящий  порошок.

i
 С осторожностью проводите все операции по обслуживанию и ремонту  согласно инструкциям данного пособия. 
i
Используйте оборудование собственной защиты.
i
Использовать электрические приборы соответствующие по характеристикам действующим правилам безопасности.  
i
Прежде, чем запустить станок, убедитесь, что никто не выполняет на нем операции по ремонту или обслуживанию.
i
Не работайте непосредственно под или вблизи кинематической подачи, если механизм неправильно закреплен.
i    Перед операциями очистки, ремонта или иными операциями обслуживания всегда устанавливайте в закрытое положение.

i   Надевайте защитные очки с боковыми заслонками во время работы.
i    Прежде, чем извлечь любое защитное устройство, обеспечьте полную остановку станка, выключив  подачу электроэнергии и сжатого воздуха, убедитесь в неподвижности всех частей.

i   Станок должен использоваться согласно назначению.
i   Станок должен также быть использован согласно действующим правилам безопасности в стране использования.




[image: image11.jpg]SYMBOL

IDENTIFICATION

> B>

DANGER! Avoid all contact with gears and all parts that may start moving.

DANGER! Before performing any operation on the electrical circuit make sure that the electrical
power has been cut off.

DANGER! Risk of crushing hands between mechanical or moving parts.
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IDENTIFICATION

Do not remove safety devices or guards; temporary removal of machine safety guards ana
devices shall be done only for maintenance reasons and after having adopted the measures for
reducing all risks to a minimum.

Access to the machine operation area is forbidden to all persons with the exception of the operalar.‘

Do not clean or lubricate moving parts.

Do not smoke near the machine.





2.3     Предупредительные знаки
2.4     Запрещающие знаки
ОБЩИЕ ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ
2.5     Регламентирующие знаки
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Ensure that all guards and safety devices are in working order.

Immediately report any defects orinadequacy of the protection and safety devices and any dangerous

situation you become aware of.

Cut off power before connecting or disconnecting current plugs.

Work clothing must be worn.

Safety shoes must be worn.

Safety helmet must be worn.

Safety gloves must be worn.

Ear protection must be worn.
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2.6     Знаки на корпусе станка
i    Нельзя снимать знаки на корпусе станка.
i   Все знаки должны читаться. Не закрывайте их другими объектами. 
i   Все поврежденные таблички подлежат замене, заказ оформляется у производителя.
ОПИСАНИЕ СТАНКА
3.1     Описание станка.
Вычислительный сверлильный станок модели. F6/F8/F10 предназначен для произведения сквозных отверстий или обычных отверстий, также как и для выпиливания пазов(дополнительноl) на деревянной панели.
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Перемещение сверла от основания:
· Поверхность панели защищена от контакта с любым механическим компонентом:

· Извлечение стружек из отверстия;

· Определение начала и окончания панели выполняются и отображаются автоматически сенсором. Он передает ошибки обработки внутри панели.
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ниже представлена конфигурация сверлильной головки. Вопрос о комплектации дополнительными шпинделями решается в момент покупки оборудования. .
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ОПИСАНИЕ СТАНКА
3.2     Комплектация станка
Станок состоит из следующих частей:
СТОЛ ПОДАЧИ
Включает в себя: i    роликовый конвейер "A" для подачи панели;
i   боковой ввод "B" для позиционирования панели;
i   крепежная направляющая ввода"C" для боковой остановки
i   верхнее прижимное устройство "D" для передней остановки. 

УСТРОЙСТВО ПОДАЧИ ПАНЕЛИ
i   фиксатор "A" для захвата панели;
i    мобильное устройство "B" для подачи панели;
i    линейная направляющая "C" для скольжения фиксатора
ПРИЖИМНОЕ УСТРОЙСТВО
i   верхние ролики "A" для прижимания и одновременного перемещения панели вперед;
i   верхняя прижимная пластина "B" для фиксирования панели
ОПИСАНИЕ СТАНКА
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1   сверлильная головка "A";
Стандартная головка для  F6/F8/f10 состоит из: независимых вертикальных шпинделей № 7 (32 мм шаг) №. 1+1 горизонтальных шпинделей для переднего и  заднего сверления.
КОНТРОЛИРУЮЩЕЕ УСТРОЙСТВО
9"ЖК дисплей, стандартная поддержка  Pentium  PC,
клавиатура, мышь, 2 USB порта, встроенная ЛВС.
i   Педаль "B" для запуска рабочего цикла.
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3.3     Оси станка
перемещаемые устройства станка могут перемещаться в следующих направлениях:
i   Ось"X": перемещение зажимного устройства; (контролируемая ось)
i. Ось "Y": скольжение толкателя; 

i   Ось "Y": перемещение сверлильной головки ; (контролируемая ось) i   Ось "Zвертикальное перемещение зажима; i   Ось "Z": перемещение вниз вертикальных прессов; i   Ось "Z": перемещение вниз прессов с вертикальными валками; i   Ось"Z": вертикальное перемещение сверлильной головки; (контролируемая ось) i   ось"Z": вертикальный подъем шпинделей.

ОПИСАНИЕ СТАНКА
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3.4    Описание осей
1   зажимная панель (ось "X") перемещается приводных ремнем "A" с помощью привода мотора;

Скольжение толкателя (оси"Y") осуществляется вручную после освобождения  от прижимания кнопкой  "C";
Скольжение сверлильной головки (ось"Y") перемещается приводным ремнем "D" с помощью привода мотора "E";

Прижимы (ось "Z") приводятся в действие  пневматическим цилиндром "F".

ОПИСАНИЕ СТАНКА
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1 Вертикальное перемещение сверлильной головки (для сверления оснований панелей) (ось "Z") осуществляется электромотором"H".

i    Верхний ход шпинделей  (ось "Z") осуществляется с помощью пневмоцилиндра "I".

1  Верхние прессы  (пластины и ролики) (ось "Z") перемещается с помощью 4 пневматических цилиндров "G".

ОПИСАНИЕ СТАНКА
3.5    Назначение операций
СТАНДАРТНОЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЕ
Вычислительный сверлильный станок  мод. F6/F8/F10 предназначен для сверления основания панели.
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Механизмы станка оснащены защитными устройствами, которые гарантируют  безопасность оператора при работе. 
При выполнении любой операции требуется осторожность. Пожалуйста, будьте осторожны при:
механической, электрической и пневматической  регулировки устройств во время процесса обработки; извлечение  устройств безопасности  электрической и пневматической систем; ремонте механических, электрических и пневматических  частей станка во время его работы; рабочем процессе станка с открытой крышкой электрической панели управления; работе станка, когда открыты защитные загородки  корпуса станка и  сняты защитные устройства.
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Запрещается использовать станок иным образом, чем рекомендовано производителем.
Перед отгрузкой каждый станок проходит тестирование и контроль частей. При правильном стандартном  использовании и своевременном обслуживании мы гарантируем надежность и долгий срок эксплуатации каждого станка.

|Q|  информация 
Станок используется только одним оператором, работающим возле пульта управления и в зоне подачи материала.
Неавторизированное использование
Любое действие на станке, не описанное в  разделе СТАНДАРТНОЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЕ запрещено, в частности: 
подключение иных источников питания, отличных от предусмотренных;
использование станка с поврежденными защитными устройствами";
использование коммерческих устройств отличных от рекомендованных производителем;
ремонт и обслуживание станка, не предусмотренные стандартным использованием;

обработка панелей отличных от рекомендованным размеров и материалов.

ОПИСАНИЕ СТАНКА
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Запрещено использовать станок в непредусмотренных целях .
3.6     Габариты станка
длина A:
1633 мм
ширинаB: 
1200ммxмод. F6


1440 мм xмод. F8

1620 мм х мод F10
высота C:
1446 мм
вес:
600 кг
ОПИСАНИЕ СТАНКА
3.7
Особенности станка


Панели должны быть изготовлены из дерева или подобных материалов.
Габариты панелей:
Мин.длина:
240 мм
Мин.ширина:
70 мм
Макс.ширина:
800 ммx мод. F6

1000 ммxмод. F8

1200 ммxмод. F10
мин.ширина: 
10 мм
макс.толщина:
40 мм
3.8
Технические характеристики
Напряжение питания:
380 V-50 Гц

Общая мощность:
3,5 Кв
Шпиндель, чмсл.об.в мин:
3400 числ.об.в мин
Скорость подачи панели:
30 м/мин

Скорость сверлильной головки:
30 м/мин

Макс.диаметр инструмента:
35 мм
Макс.длина инструмента:
50 мм
диапазон диаметров растачиваемых отверстий:
600 ммxмод. F6


800 ммxмод. F8


1000ммxмод. F10

Давление воздуха:
6 бар
Пылеулавливание сверлильной головки: 
100 мм
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Консоль:
9"ЖК дисплей, Pentium PC, мышь, клавиатура, 2 USB порт, встроенная ЛВС .
3.9
Уровень шума
Испытание на шумность (ISO 3746 (UNI 7712) дало следующие результаты:
Средний уровень шума в вакууме
Lp < 70 [дБ (A)].
Средний уровень шума в работе
Lp = 82 [дБ (A)].
3.10
Выброс пыли
Количество извлечения пыли в нормальных условиях работы, когда станок подключен к эффективной системе извлечения, которая  гарантирует мин.скорость на выходе 20м/сек, всегда меньше действующего правила в  2 мг/м3.
ПЕРЕМЕЩЕНИЕ И УСТАНОВКА
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Оператор станка должен быть физически подготовленным человеком в полном умственном здравии, осознающий опасность, которую представляет работающий станок. 
Прежде, чем выполнять любые операции, работодатель предоставляет адекватную информацию и тренировку персонала согласно Правилу  89/391/EEC (принятому в Италии законом 626/94, статья 21 и 22).
Оператор не отвечающий требованиям психофизического состояния не допускается к работе на станке.  
4.1     Условия стандартного использования станка 
4.1.1
Общие условия
Работа на станке осуществляется внутри помещения с контролируемой температурой, с низким содержанием влажности и пыли. Иные условия могут повредить станку, снизить качество производства и могут представлять опасность  для оператора. Если условия работы не благоприятные важно принять правильные решения по их изменению. 
4.1.2
Температура
Мин. температура окружающей среды
+5°C
Макс.температура окружающей среды
+40° C
4.1.3
Атмосферные условия
Электронная система станка работает исправно в условиях влажности < 50 % при температуре  40° C и при влажности < 20° C с температурой до 90°.

4.1.4
Освещение
Станок не оборудован специальным освещением. Освещение рабочей площадки играет большую роль для безопасности оператора при работе. 
Мин.освещение (около 300 Л) для видимости экрана, символов и табличек на станке.
Макс. Освещение не должно ослеплять оператора при работе.
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Необходимо обеспечить достаточное кол-во освещения для безопасной работы на станке.
Во время обслуживания станка на плохо освещенном участке, необходимо воспользоваться переносным источником освещения.
ПЕРЕМЕЩЕНИЕ И УСТАНОВКА
4.2
Рабочая площадка
Станок необходимо разместить в подходящем месте, учитывая габариты станка и  дополнительное место для монтажа, загрузки и разгрузки заготовок, место для передвижения самого оператора. Основание станка должно расположиться на ровной поверхности.
4.3
Подъем и перемещение
4.3.1    Общая информация
Перемещаемые части станка делятся на  2 блока:
i        Корпус станка "A";
i
Панель управления "B".[image: image30.png]
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Станок поставляется в грузовых поддонах, которые перемещаются только на вильчатом погрузчике (Рис. 3) или специальном транспортере для палет. Вилы погрузчика должны быть достаточно длинными, и помещаться под основание рядом с опорами. Чтобы избежать несчастных случаев во время транспортировки, части станка плотно фиксируются на погрузчике с помощью веревок или иной системы крепления.
Что нужно помнить:
1)
Риск за перемещение груза берет на себя заказчик.
2)
В случае повреждения груза во время транспортировки, необходимо известить Перевозчика и  Продавца
в форме согласно действующему порядку.
3)
Любая сменные части станка поставляются заказчику на условиях COD (наложенный платеж), покупатель предъявляет счет-фактуру Страховой компании за возмещение  расходов.
ПЕРЕМЕЩЕНЕИ И УСТАНВОКА
4.3.2
Квалификация персонала
Подъем, транспортировка и установка  станка выполнены квалифицированным персоналом, особенно  во время перемещения на погрузчике. 
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Все операций необходимо  выполнять с осторожностью и полном внимании.
При транспортировке станка запрещается проходить под ним.
4.3.3
Инструкции по подъему
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Во время транспортировке поднимать станок следует на минимально возможную высоту для обеспечения большой его стабильности, однако, более высокое положение позволит лучше обозревать рабочую площадку и обеспечивает безопасность столкновения с иными объектами.
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использовать подходящий вильчатый погрузчик с достаточно длинными вилами.
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Во время транспортировки не допустите падения станка или столкновения транспорта.
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i Необходимо поместить вилы под основание в правильном положении, чтобы обеспечить центр тяжести между вилами и тем самым обеспечить  равновесие станка во время его подъема.
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Неправильная загрузка станка на погрузчик представляет опасность во время всего процесса транспортировки.  
ПЕРЕМЕЩЕНИЕ И УСТАНОВКА
4.3.4
Условия безопасного использования станка
Каждая часть станка, подверженная окислению, покрыта защитной аэрозолю и маслом.
Если станок не используется в течение непродолжительного периода времени, обеспечьте сухое место его хранения, убедившись в цельности и сухости упаковки.

В частности, если станок поставляется в контейнере, зона хранения должна быть защищена от атмосферных явлений, как дождь, снег, туман и т.д. и открываться только авторизированным персоналом.

При необходимости длительного простоя станка примите следующие меры предосторожности: замените защитную смазку на всех узлах.

4.3.5
Предотвращение возможных повреждений.
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После доставки станка проверьте его состояние на предмет целостности. Перед открытием также проверьте упаковку.

4.4     Подготовка площадки установки
Станок крепиться на собственных опорах
Площадка должна быть оборудована электрической системой и пневматической системой.  
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Перед установкой убедитесь, что пол площадки рассчитан на груз станка. 
AAA    Требования к установке
Необходимо выровнять площадку в  продольной и поперечной плоскостях, допустимое отклонение + 0,25 мм/м  и с максимальным отклонением +.0,3% в каждом направлении.
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Станок основывается на собственных опорах.
Установка станка должна совершаться согласно правилам. Необходимо также предусмотреть достаточно место для безопасной и простой  эксплуатации станка во время.
ПЕРЕМЕЩЕНИЕ И УСТАНОВКА
[image: image42.jpg]



4.4.2    Размещение станка
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Обеспечьте профессиональный уровень (около 0,05 мм/м) и пластину равномерной толщины  (+/- 0,01 мм).
Установите станок в выбранном месте и приступите к процедуре выравнивания:
i    установите пластину на рабочем столе  в продольной и поперечной плоскостях и проверьте уровень с помощью уровнемера;
i    для выравнивания уровня воспользуйтесь болтами "A", расположенными в основании у каждой опоры;
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Процесс выравнивания и установки требует повышенного внимания в целях обеспечения положительного результата обработки .
4.5     Монтаж
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Необходимо хранить все средства перемещения, которые могут понадобиться для будущих операций.
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Станок поставляется в собранном состоянии. Вам необходимо выполнить лишь подключение электрической и пневматической систем.

ПЕРЕМЕЩЕНИЕ И УСТАНОВКА
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4.6     Подключение электроэнергии
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Пульт управления подключается к главной цепи с помощью кабеля подходящего диаметра для требуемой мощности. Подсоединение осуществляется через коннекторы R,S,T,Earth, размещенных в конце станка.
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При подключении требуется экранированный кабель или использование металлического троса для уменьшения магнитного влияния. Минимальный размер кабеля должен составлять 1,6 мм2 для 380V напряжения.
Выполните следующие операции:
i   установите главный выключатель питания рабочего места в положение "0" (OFF/ВЫКЛ) ;

i   установите переключатель станка в положение "0" (OFF/ВЫКЛ) и откройте коробку электрического распределителя;

i   введите кабель через специальное отверстие;
i   подсоедините желто-зеленый кабель и остальные кабели к 3 фазам  в каждом терминале;

ПЕРЕМЕЩЕНИЕ И УСТАНОВКА
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4.6.1    Характеристики электросети
Прежде, чем установить главный переключатель в положение "ВКЛ/ON" убедитесь в правильности напряжения  (см.рис.)
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Не включать станок, не проверив его исправность, в обратном случае возможно его повреждение.  
Электрическая системы соответствует нормам CEI (Центральноевропейской инициативе) 60204-1, IEC (МЭК) 204-1: lНапряжение (см рис.) с погрешностью +/-10%. Отклонения частоты напряжения +/- 2%, Макс.мощность: (см.на табличке).

гармоническое искажение: от 2го до 5го < 10%, от 6tго до 30го <2%. Отсутствие баланса мощности в 3 фазах подачи: <2%.

Силовой импульс: менее 1,5 мс и менее 200% электронапряжения. Разрыв питания: продолжительный < 3 мс; интервал > 1 сек. Падение: < 20% верхнего предела напряжения; интервал > 1с. Нормы электросистемы: CEI 64-8, IEC 364.

ПЕРЕМЕЩЕНИЕ И УСТАНОВКА
i   Устройства защиты непрямого контакта станка являются  TN, т.о. иные защитные устройств не требуются. В случае другого типа подключения (TT, IT) или необходимости другого типа защиты, установите требуемое, но учитывая следующие моменты:

Предотвращение электромагнитных помех может результироваться в высокочастотную рассеиваемую мощность;
Станок может производить сброс прямого тока непосредственно в землю;
Дифференциальный выключатель должен обладать сопротивлением повышения атмосферного давления (EN 61008-1) и работать при импульсе 8/20 > 1000A(VDE0432T2);

Рекомендуемые переключатели SIEMENS 5SZ3466-0KG00, 5SZ6466-0KG00 согласно рекомендации компании  SIEMENS или иные устройства с подобными характеристиками;

Для соединения питания <= 400 V, электрощит оснащен автоматическим разъединителем для короткого замыкания до10 KA R.M. Sorpick 17KA;

Для соединения питания  > 415 V, автоматический разъединитель должен обладать сопротивлением от короткого замыкания до 4 KA;
При повышение уровня короткого замыкания, его необходимо понизить.
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В случае возникновения неполадок в электрической сети  необходимо установить магнитный фильтр. Если помехи превышают 10%, установите  стабилизатор напряжения.
4.6.2    Подключение системы заземления
Соединение металлической части станка к системе заземления обеспечивается с помощью встроенного электрического коннектора. Соединение системы заземление должно соответствовать норме CEI64-8.
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Система заземления  должна освобождаться от механического растягивающего напряжения и от ржавления.
ТРАНСПОРТИРОВКА И УСТАНОВКА
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4.7
Подключение пневматической системы
Необходимо обеспечить подключение пневматической системы группы FRL .

Мощность обеспечивается  с началом FRL воздушной группы с помощью автоматического переключателя.
Потяните на себя ролик "A" и переместите его в крайнее верхнее положение до закрепления (около 5 мм) для обеспечения давления в установке
Прокручивайте до тех пор, пока на мономере "B" не отобразиться отметка 6 барr.
По окончании регулировки нажмите маховик "A" для остановки ращения.

Во время процесса обработки проверяйте и при необходимости регулируйте давление. 
4.8
Подключение системы всасывания
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Соединитель для системы всасывания находится в боковой части станка. Для подключения используйте 60мм в диаметре шланг, оборудованный металлическим зажимом.
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Для обеспечения высокого качества производства и выходного продукта осень большое значение играет установка всасывания.  

ПРАВИЛА ЗАМЕНЫ ИНСТРУМЕНТА
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Вычислительный сверлильный станок  мод. F6/F8/F10 не требует дополнительной регулировки.
Далее речь в пособии пойдет о замене инструмента.
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Настоятельно рекомендуется прежде, чем устанавливать инструмент, отключить питание станка и подачу сжатого воздуха, также следует надевать средства личной защиты во время обработки (ботинки, перчатки, защитные очки и т.д.)
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5.1 Замена инструмента.
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Для упрощения процедуры замены инструменты, поместите сверлильную головку в левой части станка и поднимите вверх шпиндели с помощью переключателей на меню. (Раздел.6)
Установите станок в безопасный режим нажатием аварийной красной кнопки "A";

Извлеките установочный винт с плоским концом и шлицем под отвёртку "B" на шпинделе для замены инструменты. 
Замените инструмент "C" и поверните установочный "B".
Выключите кнопку аварийного остановы и нажмите красную кнопку "D" для запуска станка.
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A Внимательно Следите за степенью крепления винта "B", недостаточное крепление может сказаться на качестве производства
Закройте дверцу "A".
НЕ ЗАБУДЬТЕ ВЕРНУТЬ ВНИЗ ШПИНДЕЛИ (ЕСЛИ ПОМЕСТИЛИ ИХ ВВЕРХ) ПРЕЖДЕ, ЧЕМ ПЕРЕМЕЩАТЬ СВЕРЛИЛЬНУЮ ГОЛОВКУ
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Не забудьте изменить конфигурацию сверлильной головки согласно параметрам длины и габаритов новых инструментов в программе Пульт Электронного монтажа (Глава 6).
РАБОЧЕЕ МЕНЮ И СИСТЕМА БЕЗОПАСНОСТИ
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6.1     Консоль 
6.1.1
Командная консоль.
На панели управления присутствуют следующие команды: i    Кнопка "A" для включения станка ; i    Кнопка "B: аварийный останов.

6.1.2
Главное меню
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При первом включении станка сразу запускается ПО "ILENIA ". Пароль для входа в программу "456258".
Когда программа готова к использованию, на дисплее отображаются  3 зеленых предупредительных лампочки"A".
Для перезагрузки программы после закрытия, нажмите левой кнопкой мыши на значок "ILENIA" на рабочем столе.
[image: image68.png]i INFORMATION





После того, как программа готова к работе на экране автоматически отображается меню
 Программа "ILENIA" предлагает 7 различных разделов управления:
1 - Ось;

2 – Список заданий;

3- редактор стандартов ISO;
4-САПР;
5 – Редактор базы;

6 – Банк ошибок;

7 - Can Монитор.

Поскольку малый экран автоматически отображает меню "Оси" с помощью него можно загрузить единую программу и  начать рабочий процесс. Для запуска иных окон меню необходимо свернуть все окна, нажимая на левый верхний угол. Затем необходимо выбрать необходимое меню, выбирая соответствующую иконку на рабочем столе. 

РАБОЧЕЕ МЕНЮ И СИСТЕМА БЕЗОПАСНОСТИ
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6.1.2.1  Меню выбора осей
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Данное меню управляет 5 подпрограммами:

 1-УСТАНОВКА НОЛЯ;
2 – РУЧНОЙ РЕЖИМ;
3 ПОЛУАВТОМАТ.;
 4-АВТОМАТИЧЕСКИЙ;

5-СПОСОБЫ АКТИВАЦИИ.
Для получения более подробной информации нажать соответствующие ссылки.  
УСТАНОВКА НОЛЯ
[image: image74.png]i INFORMATION





С помощью данного меню возможно повторно установить параметры осей с частотой после каждого включения и  падения электронапряжения или пневматического давления.
На данной странице присутствуют :
кнопка "A" для запуска  СБРОС;
кнопка "B" для остановки операции  СБРОС.
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Если выбрать "C" установка нуля произойдет на всех осях;
Если выбрать "D" установка нуля произойдет только на выбранных осях, для выбора которых используйте меню.
РУЧНОЙ РЕЖИМ
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С помощью этого меню возможно контролировать движение каждой оси.
· кнопка"A" отвечает за быстрое негативное движ;
· кнопка "B" отвечает за медленное негативное движ; 
· кнопка "C" отвечает за медленное положительное движ;
· кнопка "D" отвечает за быстрое положительное движ.
РАБОЧЕЕ МЕНЮ И СИСТЕМЫ БЕЗОПАСНОСТИ
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ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКИЙ
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С помощью этого меню возможно контролировать движение каждой оси, установив исходное значение шага:
-
кнопка "A" запускает движение;
кнопка "B" останавливает движение;
окно "C" отображает значение.
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При выборе  "D" оси достигнут  заданное значение; при "E" положение осей измениться (в положительную или отрицательную сторону), в зависимости от значения шага, при каждом нажатии кнопки "СТАРТ/START".
АВТОМАТИЧЕСКИЙ
Данное меню является самым важным для  рабочего процесса даже при отсутствии возможности записи программы, а автоматического запуска процесса.
· "A" запускает процесс;
· "B" удерживает процесс; 
· "C" останавливает процесс.
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Для дозаписи/выгрузки  ISO программы из обработчика файлов  нажмите кнопку "D".
Из меню окна "E" возможно выбрать вид конфигурации (в зависимости от конфигурации процесса оптимизации).
РАБОЧЕЕ МЕНЮ И СИСТЕМА БЕЗОПАСНОСТИ
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АКТИВАТОРЫ
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В данном меню находятся переключатели для выбора в работу определенных блоков,  тестирования их работы и непосредственной активации.
· "A" установка на ноль осей с помощью ok;
· "B" выгрузка панели вперед;
· "C" выгрузка панели назад;
· "D"  установка сверлильной головки с левой части станка;
· "E" установка сверлильной головки с правой части станка;
· "F" подъем всех цилиндров вверх;
· "G" проверка давления воздуха; 
·  "H" открыть/закрыть зажим;
· "I" перемещение роликовых зажимов вверх/вниз;
· "J" для ОТЛАДКИ/DEBUG или  ПК/PLC;
· "K" для перемещения вверх/вниз прижимных пластин.
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Самые главные переключатели расположены в специальном окне  в правой части дисплея  в каждом вторичном меню. 
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6.1.2.2 Список заданий
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 С помощью этого меню возможно составить список программ обработки.
Программа вызывается повторно, чтобы поочередно выполнить ее то кол-во раз, сколько вам это необходимо. Вы можете также повторно вызвать список программ и активировать его как единый цикл. 
Для создания списка заданий:
Поместить курсор на опцию "программа" в первой линии; выбрать программы в окне "A";
Ввести в окно "B" кол-во раз вызова одной и той же программы;
нажать "ввод" столько раз, сколько необходимо  вызвать колонку "программа" в следующей линии;
повторить операции для каждой программы для внесения в список.
Реализация рабочего цикла:
Задать в строке названия начала цикла "10" в колонне "C";
Составить список всех необходимых для выполнения программ (см.процедуру составления списка задач)
Настроить ПРЫЖОК/JUMP на первой линии, когда закончен цикл, написав "JM: 10" в последней линии списка колонки  "C".
Ввести кол-во раз повторения цикла в колонке "D".
Начало процесса:
· Поместить курсор в первую ячейку первой линии. с которой необходимо запустить процесс;

· Нажимать быстро кнопку СТАРТ/START (F2) "A" до тех пор, пока линия не почернеет (выделится) и подтвердить действие нажатием педали.
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Для приостановки процесса нажать кнопку (F8) "B"; для полной остановки – СТОП/STOP(F9) "C".
РАБОЧЕЕ МЕНЮ И СИСТЕМА БЕЗОПАСНОСТИ
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6.1.2.3
Редактор ISO 
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Посредством этого меню можно программировать цикл непосредственно на языке ISO, изменять программы, уже созданные на языке программирования. Использовать  Cad/Cam (Раздел 6.1.2.4.) для осуществления программы
6.1.2.4
Cad Меню
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Cad представляет собой простое ПО для реализации чертежа в работу и перемещения его в программу языка  ISO в следствие процесса оптимизации. 
НОВЫЙ ЧЕРТЕЖ
Для рисования нового чертежа выполнить действия как показано на рисунке.
Ввести размеры панели обработки. Также можно добавить комментарий для быстрого распознавания программы. Нажать кнопку "A" для подтверждения. 
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Режим просмотра отображает главную поверхность, нижнюю часть.
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Для более удобной работы части панели называются как:
0 - основание;

1 – левая часть от зажима;

2 – область зажима;

3 – справа от зажима;

4 – противоположная часть зажима;
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Существует возможность наблюдения поверхности каждой отдельной панели в режиме 3D нажав соответствующий знак на главной строке меню. 
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Вид панели отображается снизу и вам необходимо определить позиционирование зажимов, чтобы сторона ввода панели отображалась в левой части рисунка.
При проектировании части "4", примите во внимание, что часть передней панели отображается в правой части рисунка, а задняя – в левой.
Пользователю необходимо точно воспроизвести технический рисунок, который предоставляется  нашим Техническим Отделом. 
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ЧЕРТЕЖ ПРОГРАММЫ СВЕРЛЕНИЯ
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Для упрощения чертежа сверления можно воспользоваться заданными схемами для сверления или программы нарезания пазов.
Схемы:
A-Одно отверстие

B – последовательность отверстий на одной линии (ось "X");
C - последовательность отверстий в 2 различных линиях (ось"X") в центре оси Y;

D - последовательность отверстий 2 различных линий (ось "X")
E - последовательность отверстий одной линии (ось "Y")
F - последовательность отверстий в линии сечения.
G - последовательность отверстий (ось "X") в центре оси X 
H - последовательность отверстий  одной линии (ось "X")
I - последовательность отверстий (ось "Y") в центре оси Y 
J - последовательность отверстий одной линии (ось"Y")
K-управляемое сверление

РАБОЧЕЕ МЕНЮ И СИСТЕМА БЕЗОПАСНОСТИ
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Программа запрашивает вставку установок окна  для позиции, глубины, количества отверстий и шага между  2 отверстиями (в зависимости от установок схемы программы)
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Для сверления центральной части станка или иных точных схем сверления, некоторые параметры не используются. В этом случае (управляемом сверлении) установка  X необязательна. Программа автоматически будет использовать парное отверстие в центре панели.
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Для конверсии  рисунок отображает наименование  угла каждой части панели.
РАБОЧЕЕ МЕНЮ И СИСТЕМА БЕЗОПАСНОСТИ
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ИЗМЕНЕНИЕ ПРОГРАММЫ СВЕРЛЕНИЯ
i правой кнопкой мыши выберите отверстие, которое нужно изменить и одновременно с этим нажмите кнопку "SHIFT".
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В меню представлено 3 опции:
· изменить: для изменения параметров каждого отверстия или серии отверстий, нанесенных на чертеж;

· удалить: удалить единые или множественные отверстия;

-
копировать: для повторения схемы программы сверления с учетом тех же параметров  но относительно иных углов панели.
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для подтверждения операции нажмите "A".
Оптимизация рабочего процесса.
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После выполнения программы сверления необходимо сохранить рисунок и  "оптимизировать" его кнопкой "A" £. С помощью этой операции ПО проверяет наличие ошибок в рисунке программы сверления неверный диаметр отверстий, неправильные габариты или позиционирование отверстия, т.д.) и передает в программу ISO. Повторный вызов программы "ОСЬ-АВТОМАТ/AXES-AUTOMATIC" запускает рабочий процесс. 
РАБОЧЕЕ МЕНЮ И СИСТЕМА БЕЗОПАСНОСТИ
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6.1.2.5 Меню редактора параметров
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Данное меню важно для оборудования станка и 
конфигурации  сверлильной головки.
Для вызова списка инструментов нажать "A ".
В каждой записи описывается инструмент по следующим параметрам:
1
-     Наименование: обращение инструментов к характеристикам (eg. L08 мб именем диаметра 8мм через bit-Lance)

2 -     категория: 1 = трубка; 2 = многорезцовой (3 = не используется)
3 -      тип: 1 = глухое отверстие; 2 = сквозное, 3 = расширенное
4 -      диаметр: диаметр трубки или многорезцового инструмента.
5 -     макс.Д: (e.g. для расширенного используется 2 различн. диам. вверху и снизу )
6 -      длина: общая длина режущего края
7 -      макс.длина
8 -      ширина: ширина режущего края.
9 -      спусковой кожух: (знач = 0)
10 -
направление вращения: (знач = 0)
11 -
мин.скорость вращ: (знач. = 0)
12 -
макс.скорость вращ: (знач. = 0)
13 -
скорость вращ: (знач. = 0)
14 -
мин.скорость обработки: (знач = 20)
15 -
макс.скорость обработки: (зная = 2) 
16 -
скорость обработки: (знач = 0)
17 -    время включения факела: (медленнее для больших и сквозных отверстий)
18 -    наименование файла рисунка: рисунок.
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Нажав на имя фала,  можно изменить каждый рисунок. 
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КОНФИГУРАЦИЯ СВЕРЛИЛЬНОЙ ГОЛОВКИ
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 Из меню  данных можно открыть  папки ATTRSPIN "A" , среди которых находится папка конфигурации сверлильной головки. Двойным щелчком левой кнопки мыши можно открыть окно изменения конфигурации. 
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Ввести пароль изменения: "пользователь/user".
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Посредством этого меню, используя записи меню Tool, можно изменить конфигурацию сверлильной головки  или создать иные записи, которые можно изменить во время процесса оптимизации рисунка Cad следуя реалистичной модели трубки внутри станка. 
Конфигурация сверлильной головки очень проста. Вы можете наблюдать головку и каждую трубку (красную и желтую для разных направлений вращения и  группы (пазовая пила, шарнирная трубка). Пользователю необходимо лишь выбрать запись из списка инструментов "B" и удерживая ее нажатием клавиши мышки, "притащить" в необходимое изображение шпинделя. Трубка будет отображаться голубым цветом. Не забудьте сохранить изменения конфигурации, прежде чем закрыть меню.
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Правой кнопкой мыши щелкнуть на опции конфигураций к:
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· графический инструментарий;

· копировать конфиг.;

· удалить;

· сменить значок.
Правой кнопкой мыши щелкнуть на Attrspin:
-
добавить конфигурацию.
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6.1.2.6
Банк ошибок
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В данном списке отображаются возможные ошибки, записи о которых накапливаются во время рабочего процесса, процесса оптимизации или проверки.
Данный отчет является простым, но  верным способом оповещения о неполадках электрической или пневматической систем. , 
Они являются неотъемлемым элементом обслуживания, особенно в случае удаленного обслуживания.
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La videata Errori si richiama anche cliccando sull'icona "?" presente in basso a destra in ogni pagina.
6.1.2.7
Меню Can Монитор
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Данное меню отображает конфигурацию станка и модули осей. 
При доступе к нему не требуется пароль,  но рекомендуется не отключать от PLC или заменять его параметры
РАБОЧЕЕ МЕНЮ И СИСТЕМА БЕЗОПАСНОСТИ
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6.2     Устройства безопасности
6.2.1
Безопасность рабочего процесса.
ПО таким образом управляет рабочим процессом, чтобы не допустить  столкновения между осями и сверления в "опасных зонах". Сверление  в таких зонах может повредить  станок или панель управления

Станок оборудован кнопкой аварийной остановки "A", которую необходимо нажать в случае опасной ситуации. Нажатие кнопки останавливает рабочий процесс, но  затем необходимо выключить и нажать  зеленую кнопку для замены рабочей ситуации и повторного запуска станка в работу.
При открытии дверцы на задней панели станка аварийный переключатель останавливает рабочий процесс.

Сенсоры "B" используются на станке для управления и регуляции функции осей станка.

6.2.2
ТЕПЛОРЕЛЕ
Внутри электрической
 консоли станка расположено теплореле для отключения питания в случае электрической перегрузки
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ СТАНКА
7.1
КВАЛИФИКАЦИЯ
Оператор должен понимать всю информацию, представленную в данном пособии, особенно в разделах рабочих процессах и безопасности.

Утренний запуск станка, командная консоль и контроль над рабочим процессом должны осуществляться одним, оператором; иногда требуется помощь второго оператора с торцевой части станка в случае отсутствия  разгрузочного ролика на панели.

Операции обслуживания (электрических и механических компонентов) выполняются квалифицированным персоналом.
7.2
Рабочая зона
Оператор размещается у командной консоли.
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Рабочий процесс станков моделей F6/F8/F10 требует присутствия одного оператора. В случае выгрузки панели в задней части станка необходима помощь второго оператора.
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7.3
Запуск
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Правильная процедура запуска состоит из:
включить ГЛАВНЫЙ ПЕРЕКЛЮЧАТЕЛЬ в боковой части станка.;
выкрутить красную аварийную кнопку "A" расположенную на командной консоли;
нажать зеленую кнопку "B" для запуска станка в работу;
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ СТАНКА
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Войдите с ПО управления станком, дважды кликнув  значок "ILENIA" на рабочем столе и ждите до тех пор, пока  3 лампочки "C" не загорятся зеленым светом.

7.4    Рабочие инструкции
Вычислительный сверлильный станок модели. F61F8 //F10 предназначен для обработки панелей от основания  и просверливания в них пазов (дополнительно). Он работает только в автоматическом режиме.

Перед запуском рабочего процесса, пользователь выполняет следующие операции для настройки станка.
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7.4.1 Установка осей на ноль
для установки необходимо:
окно меню установки на ноль;
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запустить программу установки на ноль нажатием кнопки  "A".
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ СТАНКА
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7.4.2
Рабочий список
для загрузки рабочей программы::
i    выбрать Автоматическое меню;
выбрать программу запуска в папке "A" и конфигурацию сверлильной головки в окне "B";
i    запустить выбранную программу кнопкой "C";
нажать педаль (верхний прижимной блок "D" опускается вниз) и ввести панель, прикасаясь к передней и правой мерке;

нажать педаль снова для запуска рабочего процесса.
7.4.3
Выбор разгрузки панели
Прежде чем закончить последнее сверление рабочего процесса оператор может установить метод выгрузки панели (назад или вперед)
i    Нажать на значке "A" чтобы вернуться к панели до процесса сверления;

Нажать иконку "B" чтобы разрешить прохождение панели через станок и выгрузку с задней его части.
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ СТАНКА
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7.4.4
Начальное положение сверлильной головки
i   Нажать значок "A" для перемещения головки в левую часть станка;

7.4.5
Перемещение осей вручную
i   выбрать меню ручного управления в окне; выбрать оси для перемещения;
· "A" для очень быстрого отрицательного перемещения;
· "B" для медленного отрицательного перемещения;
· "C" для медленного положительного перемещения;
· "D" для очень быстрого положительного перемещения.
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ СТАНКА
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7.4.6 Рабочий цикл
i Оператор вводит панель в станок с помощью стола подачи "A". Панель должна касаться переднего вертикального пресса и правой метки. Для фиксации панели использовать прижим "B".
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Переместить боковые зажимы "B",  удерживая кнопку "C".
i    запустит процесс педалью "D".
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Прежде, чем загрузить следующую панель, необходимо дождаться сигнала "станок готов" на матиноре "F".
7.5     Аварийная остановка
Нажать красную кнопку "A" на консоли станка
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ СТАНКА
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7.6
Повторный запуск после аварийной ситуации
После возникновения аварийной ситуации для запуска станка необходимо:
i   повернуть аварийную кнопку влево;
i    нажать зеленую кнопку "B" для запуска.
7.7
Иные риски
Устройств безопасности:
i   устройства безопасности ограждают оператора от  двигающихся частей и рабочей зоны;
i   аварийная кнопка и переключатели .
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Во время периодического обслуживания или настройки станка возможно возникновение ситуаций, в которых оператору необходимо  попасть в опасные зоны с риском захвата электрическими и механическими устройствами.

На каждом этапе производства рекомендуется воспользоваться средствами личной защиты и  работать с повышенной осторожностью в ситуация, требующих более близкого положения оператора к механическим частям станка.
[image: image166.png]



Во время операций обслуживания рекомендуется отключить подачу электроэнергии и сжатого воздуха.  
7.8
Работа в условиях повышенной сложности
Опасные зоны во время обслуживания требуют умений квалифицированного персонала, т.к. во время их обслуживания существуют риски захвата конечностей оператора, которые необходимо предусмотреть.  

ОБСЛУЖИВАНИЕ
Существует необходимость периодического обслуживания для  сохранения точности обработки станка
8.1
Предупреждения при обслуживании
Прежде, чем совершать любые операции обслуживания на станке, выключите подачу электропитания и сжатого воздуха, наденьте  средства личной защиты, например, перчатки, очки и рабочую одежду.

Необходимо строго соблюдать правила  и рекомендации данного пособия.
Для любых иных операций обслуживания, не описанных в данном пособии, пользователь должен сообщить производителю.
8.2
Операции, требующие особых технических умений
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Только один оператор совершает очистку станка.
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Более сложные операции обслуживания (механические и электрические) производятся квалифицированным персоналом. 
В начале каждого раздела об обслуживании станка  расположен символ квалификации рабочего для выполнения той или иной операции.
ОБСЛУЖИВАНИЕ
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8.3     ОЧИСТКА
ЕЖЕДНЕВНО
Ежедневно извлекайте со станка спил с помощью  воздушной струи для предотвращения ошибок рабочего процесса  и рисков возгорания 
Никогда не используйте бензин, растворы или горючие жидкости для очистки  окрашенных частей станка, плексигласа, защитных устройств, Используйте разрешенную коммерческую нетоксичную жидкость.
Прежде, чем выполнять обслуживание, устанавливайте выключатель запуска в фиксированное положение.
8.4     Периодический контроль
ЕЖЕДНЕВНО
Ежедневн.контрол:: устр. безопасн. сенсор. Микровыкл.. аварийная кнопка.
ОБСЛУЖИВАНИЕ
[image: image170.jpg]20000

(3 roruaron

The machine doesn’t need lubrification of the pneumatic system.

A, CAUTION

2 00Q0Q

“




8.5     Воздушный фильтр
каждые 40 рабочих часов
Для блока FRL:

Поместить резервуар под слив "A"; поместить рукоятку вверх для освобождения конденсата; нажать рукотку для фиксации.

8.6     Смазка пневосистемы
В случае желания смазки рекомендуется отключить подачу сжатого воздуха к системе, проверяя скорость масла каждые 35-40 сек.
ОБСЛУЖИВАНИЕ
	Химико-физические характеристики
	Рекомендованная смазка

	
	AGIPOS0 32

	категория: масло;
	BPENERGOLHLP32

	объем: 0,869 кг/ при t 15 °C;
	CASTROLHYPINAWS32

	давление пара: < 0,1 ммHG при  t20°C;
	ESSONUT0 32

	Вязкость: 32,5 при t 40 °C, 5,5 cSt при 100 °C;
	ELF ELFOLNA 32

	Температура кипения : > 315 °C
	KLUBERLAMORA32
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Смазка пневмосистемы обеспечивается специальной группой. необходимо периодически проверять уровень масла в резервуаре; в случае необходимости регулировок следуйте представленным инструкциям:
[image: image172.png]



Закрыть пневмоклапан прокрутив маховик "A" и сбросить давление в станке, прижимая на себя ролик "A " and и откручивая его до тех пор, пока манометр "B" не покажет O бар.
Опустить вниз резервуар "C";
Добавить масло MOBIL DTE 24 до максимальной отметки;
Загрузить резервуар "C";
Установит на место маховик "A" до отметки давления в  6 бар на манометре"B";

Опустить вниз маховик "A" для предотвращения прокручивания.
ОБСЛУЖИВАНИЕ
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	MOBILTEMP SHC
100


	Химико-физические характеристики

	категория: смазка; объем: 1,0 кг/dmc при 15 °C; давление пара: < 0,1 мм Hg,; Вязкость: 87 cSt при  40 °C, 13 c температура разжижения: > 260 °C; температура кипения: > 315 °C


8.8     Регулирование давления воздуха
каждые 40 р.ч.
Контроль давления
См.на манометре "A".
Регулирование давления
Поднять маховик "B" и отрегулировать его положение до отметки давления (6 бар);
Опустить маховик "B" для предотвращения прокручивания.
8. 9    смазка сверлильной головки
каждые 200 р.ч.
Для смазки зубчатого механизма вертикального сверлильного шпинделя:
Подключить насос к выходу смазки и  добавить 5 гр. смазки MOBILTEMP SHC100 на каждый шпиндель (etc.сверление 20 гпинделями = 100

гр.) (на новых станках  – клюбер НБУ 15
НЕПОЛАДКИ И ПУТИ ИХ РАЗРЕШЕНИЯ 

8.10   Особые случаи обслуживания
Каждая операция ремонта и замены частей станка является случаем  ОСОБОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ.
Поверка степени износа станка рекомендуется каждые 2000 р.ч.
При проверке устройств безопасности обращайте особое внимание, т.к. в случае повреждения их незамедлительно стоит заменить.
Обслуживание станка совершается квалифицированным рабочим, обслуживание электрической схемы станка - электриками
В случае возникновения сомнений или сложных случаев поломки, пожалуйста,  свяжитесь с производителем, прежде, чем совершать какие-либо операции ремонта
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Tutte le operazioni di manutenzione straordinaria e riparazione sono da effettuare a macchina ferma con energia elettrica e pneumatica sezionata.
9.1 Проблемы, причины, решения
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Каждая операция обслуживания, требующая особых навыков и умений должна выполняться квалифицированным персоналом, имеющим допуск к станку. Он должен быть ознакомлен и беспрекословно соблюдать нормы безопасности в пределах рабочей площадки. 
	ПРОБЛЕМА
	ПРИЧИНА
	РЕШЕНИЕ

	Станок не запускается в работу
	неправильное соединение электроэнергии 
	проверить соединение питания

	
	активна аварийная кнопка
	выключать кнопку и  нажать зеленую кнопку для перезапуска станка в работу

	
	низкое давление воздуха
	проверить уровень давления на манометре и отрегулировать его

	сложное сверление
	неправильное вращение шпинделей
	проверить подключение

	отверстия или пазы в неправильных местах
	неправильное выравнивание осей
	отрегулировать ноль

	отверстия неправильной формы 
	старые или изношенные инструменты
	заменить инструменты 

	при обработке слышен шум 
	старые или изношенные инструменты
	заменить инструменты

	при обработке слышен шум
	возможен конденсат в воздушной системе
	извлечь конденсат из системы


УТИЛИЗАЦИЯ ОТХОДОВ
10.1
ТВЕРДЫЕ ОТХОДЫ
i   получить лицензию на сброс отходов:
i   отключить подачу электроэнергии и сжатого воздуха станку ;
i    уничтожить паспортную табличку и документацию.
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отделить металлические компоненты от жидких.
10.2
Удаление жидких отходов
i    опустошить резервуар блока "FRL" (см. раздел 8);
i   очистить остаточную смазку на направляющих осей;
i    отправить смазку в соответствующую компанию по утилизации отходов подобного типа.
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Если вы не следуете правилам утилизации отходов, возникают следующие  нарушения
i    загрязнения окружающей среды
i   отравление людей.
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ОСТОРОЖНО





ИНФОРМАЦИЯ





ОПАСНОСТЬ





ВНИМАНИЕ





ИНФОРМАЦИЯ 








ПРОИЗВЕДЕНО В ИТАЛИИ





Вес (кг)








Год производства 





Вольты   Герцы 





Номинальная мощность (Кв)





Сер.№





модель





ИНФОРМАЦИЯ





ОПАСНОСТЬ





ВНИМАНИЕ





ИНФОРМАЦИЯ 








ПРОИЗВЕДЕНО В ИТАЛИИ





Вес (кг)








Год производства 





Вольты   Герцы 





Номинальная мощность (Кв)





Сер.№





модель





ИНФОРМАЦИЯ 





ПЕРЕДНЯЯ ЧАСТЬ





ТОРЕЦ





ПЕРЕДНЯЯ ЧАСТЬ





ТОРЕЦ





Оператор: Квалифицированный персонал, наделенный правом управления станка, загрузки и выгрузки обрабатываемого материала.





Техник по ремонту и обслуживанию: Квалифицированный персонал, допущенный к установке станка и выполнению планового и вынужденного ремонта. 





Электрик:   Квалифицированный персонал, допущенный к установке и выполнению планового и вынужденного ремонта электрической схемы станка.





ОПРЕДЕЛЕНИЕ





СИМВОЛ 





Оператор: Квалифицированный персонал, наделенный правом управления станка, загрузки и выгрузки обрабатываемого материала.





Техник по ремонту и обслуживанию: Квалифицированный персонал, допущенный к установке станка и выполнению планового и вынужденного ремонта. 





Электрик:   Квалифицированный персонал, допущенный к установке и выполнению планового и вынужденного ремонта электрической схемы станка.





ОПРЕДЕЛЕНИЕ





СИМВОЛ 





ОПАСНОСТЬ Избегать контактов с приводами и любыми подвижными частями станка.














ОПАСНОСТЬ Прежде, чем выполнять любые операции с электрической схемой станка, убедитесь, что питание отключено. 











ОПАСНОСТЬ   Риск попадания конечностей в положение между механическим и двигающимися частями станка





 











РАСШИФРОВКА





СИМВОЛ





Не снимать защитные устройства или ограждения; временный демонтаж защитных устройств выполняется только в целях обслуживания и устранения всех возможных рисков.





 


Запрещен доступ к рабочей зоне станка всем людям, за исключением оператора.














Не очищать или смазывать двигающиеся части.











Курение  в пределах станка запрещено.


 











РАСШИФРОВКА





СИМВОЛ





ОПАСНОСТЬ Избегать контактов с приводами и любыми подвижными частями станка.














ОПАСНОСТЬ Прежде, чем выполнять любые операции с электрической схемой станка, убедитесь, что питание отключено. 











ОПАСНОСТЬ   Риск попадания конечностей в положение между механическим и двигающимися частями станка





 











РАСШИФРОВКА





СИМВОЛ





Не снимать защитные устройства или ограждения; временный демонтаж защитных устройств выполняется только в целях обслуживания и устранения всех возможных рисков.





 


Запрещен доступ к рабочей зоне станка всем людям, за исключением оператора.














Не очищать или смазывать двигающиеся части.











Курение  в пределах станка запрещено.


 











РАСШИФРОВКА





СИМВОЛ





Убедитесь, что все заслонки и защитные устройства в исправном состоянии.


Незамедлительно сообщить о возникновении опасности или неисправности из работы.














Отключить питание, прежде чем подключать или отключать электрические вилки.














Необходимо надеть защитную спецодежду.














Необходимо носить защитную обувь

















Необходимо надеть шлем.














Необходимо надеть перчатки. 














Необходимо надеть наушники. 








РАСШИФРОВКА





СИМВОЛ





Убедитесь, что все заслонки и защитные устройства в исправном состоянии.


Незамедлительно сообщить о возникновении опасности или неисправности из работы.














Отключить питание, прежде чем подключать или отключать электрические вилки.














Необходимо надеть защитную спецодежду.














Необходимо носить защитную обувь

















Необходимо надеть шлем.














Необходимо надеть перчатки. 














Необходимо надеть наушники. 
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ИНФОРМАЦИЯ 





ИНФОРМАЦИЯ 
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ИНФОРМАЦИЯ 





ИНФОРМАЦИЯ 
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ВНИМАНИЕ 
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ИНФОРМАЦИЯ
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ИНФОРМАЦИЯ





В станке не требуется смазка пневмосистемы





Код схемы 





ссылки





Сер.номер





Стандарт. дизайн 





Три фазы + нейтральный провод





питание





электросхема





Черассоло (Римини)





Ул. Вия Роверетта





Данный рис.яляется частной собственностью





педаль





перезапуск





воздух





аварийн





Цифровой ввод





Цифровой выход





Не связан





Не связан





Не связан





Аналоговый выход





Воричн


Зелен


жклт


белый


розовый


серый





Голубой


Зеленый


Желтый


Белый/черный


Коричн/красн











соединитель





ось





ось





Код схемы





ссылка





Серийный номер





Станд.дизайн





Схема пневмосистемы 








