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Введение

Введение

Цель и ограничения на пользование настоящим Руководством

Настоящее Руководство, разработанное для технического персонала, содержит основную информацию, которую Пользователь должен знать перед началом применения станка. Кроме того, в данном Руководстве содержится информация по техническому обслуживанию, которое необходимо для поддержания станка в эффективном и безопасном состоянии на долгое время. Для правильного использования станка необходимо консультироваться также и в Руководстве по software и Приложениях.

Прилагаемая документация

Руководство по программному обеспечению. Содержит информацию по типичным операциям и процедурам для реализации программ, выполняемых с программным обеспечением, подключенным к станку.

Каталог запасных частей. Инструкции по оформлению заказов на запасные части. Обратите внимание на процедуру оформления заказов, указанную во главе “Введение”.

Принципиальные схемы станка. Описаны главные схемы станка (например, электрические, пневматические и т.д.), которые относятся, главным образом, к персоналу, предназначенному для разрешения возможных проблем.

Приложения. Содержат информацию относительно возможных специальных частей станка. Каждое Приложение должно быть рассмотрено вместе с документом, к которому оно относится, чтобы не пропустить важную информацию.
Введение
Условные обозначения

Части текста, которые нельзя игнорировать, выделены жирным шрифтом и следуют за символами, иллюстрированными ниже:

! 
ОПАСНОСТЬ

Текст, выделенный таким символом, указывает на опасность, следовательно, должен учитываться для избежания тяжелых травм.
ОСТОРОЖНО

Этим символом сопровождается информация, касающаяся отдельных процедур или последовательности выполнения рабочих операций, которые, если будут выполнены неправильно, могут привести к повреждению производимого продукта.
 i   ИНФОРМАЦИЯ

Таким символом выделяются указания особой важности, которые нельзя игнорировать.

Предупреждения

Перед применением станка прочтите информацию по безопасности в приложении к настоящему Руководству.
Часть 1 – ОПИСАНИЕ

Глава 1.
Основные части и 
предусмотренное применение

Эта глава содержит описание, как основных частей  базовой конфигурации станка, так и информации по предусмотренной эксплуатации. Для получения информации по опционным элементам обращайтесь в последующие главы.

1.1
Общее описание станка
Станок позволяет выполнять горизонтальное и / или вертикальное сверление; благодаря транспортировочной системе, обрабатываемые детали могут быть погружены и разгружены автоматически. Более подробная информация по обработке и о характеристиках детали приведена в параграфе 1.4 «Предусмотренное применение».
Предусмотрены две версии станка: одна СЕ, предназначенная для Европейского рынка и для стран, принимающих директиву 89/392 и последующие изменения (хорошо видна маркировка «СЕ» на идентификационной табличке), а вторая версия – не СЕ – предназначенная для всех остальных стран. Эти версии характеризованы оснащением различных систем безопасности таким образом, чтобы они отвечали нормативам, действующим в стране назначения оборудования.
В нижеследующем параграфе приведен общий вид станка, на котором определены и описаны его основные части.
       


Глава 1. Основные части и предусмотренное применение
1.2
Общий вид и основные части
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А - Каркас; несущая структура станка. Состоит из двух боковых стоек, соединенных нижней и верхней балками. В левой боковой стойке находится модуль Числового Программного Управления типа NC 400 Plus, основное управление и электронная аппаратура, необходимая для управления функционирования станка.
В – Главный пульт управления; для получения информации обращайтесь в параграф 3.2 «Главный пульт управления» на стр. 34.

С – Фиксированная горизонтальная группа; для получения информации обращайтесь в параграф «Горизонтальные группы» на стр. 14.
       


Глава 1. Основные части и предусмотренное применение
D – Подвижная горизонтальная группа; для получения информации обращайтесь в параграф «Горизонтальные группы» на стр. 14.

Е – Горизонтальная сверлильная группа; для получения информации обращайтесь в параграф «Горизонтальная сверлильная группа» на стр. 15.

F -  Транспортер; для получения информации обращайтесь в параграф «Транспортер» на стр.16.

G – Группа FRL; выполняет фильтрацию, регулировку давления и смазку сжатого воздуха.

H – Идентификационная табличка Производителя и станка; на ней указаны следующие данные:

a. Логотип

b. Маркировка СЕ (только в версиях СЕ)

c. адрес

d. модель

e. заводской номер

f. год изготовления

g. электрическое питание

h. пневматическое питание

i. скорость воздуха вытяжки

j. соответствующие нормативы

k. вес станка

[image: image3.png]d






       


Глава 1. Основные части и предусмотренное применение
Горизонтальные группы

Главная функция этих групп – это суппорт горизонтальных сверлильных групп и транспортеров. Ниже показаны и описаны их основные части:
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А – Фиксированная горизонтальная группа; поддерживается нижней балкой, расположена в левой стороне.

В – Подвижная горизонтальная группа (плечо); поддерживается верхней балкой, является подвижной в направлении Х, ее позиционирование может быть произведено как при помощи Числового Программного Управления, так и посредством специальных команд, находящихся на соответствующем пульте управления.

С – Боковой упор (для фиксированной горизонтальной группы), боковой толкатель (для подвижной горизонтальной группы). Боковой толкатель подталкивает деталь до упора ее против бокового упора, который является его точкой отсчета.
D – Реечный прижим; прижимает деталь с верхней стороны для того чтобы она не двигалась и полностью прилегала к опорной плоскости во время обработки.

Е – Регулятор позиции горизонтальной сверлильной группы (HV); позволяет регулировать позицию горизонтальной сверлильной группы в направлении Z.
       


Глава 1. Основные части и предусмотренное применение
ОСТОРОЖНО

Рекомендуем не применять вышеуказанный регулятор при выключенном станке или при недостаче давления в пневматической системе.

F – Регулятор позиции транспортера (TR); позволяет регулировать позицию транспортера в направлении Х.
G – Направляющая введения детали.

Н – Пульт управления; подробное описание команд, находящихся на данном пульте, приведено на стр. 42.

J – Горизонтальная сверлильная группа;  для получения подробной информации обращайтесь в параграф «Горизонтальная сверлильная  группа», на стр. 15
К – Транспорте; для получения подробной информации обращайтесь в параграф «Транспортер», на стр 16.
Г оризонтальная сверлильная группа 
Данная группа позволяет выполнение горизонтального сверления с правой и/или с левой стороны детали. Ниже показаны и описаны ее основные части:
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А – Сверлильная головка; оснащена 10 шпинделями, которые могут быть установлены в сверлильную головку при помощи специальных соединений и инструментов для сверления детали. Передняя головка подвижна в направлении Х, а задняя головка является зафиксированной.
       


Глава 1. Основные части и предусмотренное применение
В – Двигатель сверлильной головки.

С – Раздаточная коробка; содержит зубчатые передачи, позволяющие передавать вращательное движение шпинделям сверлильной головки.

D – Регулятор позиции передней сверлильной головки; позволяет выполнять миллиметровые регулировки позиции передней сверлильной головки в направлении Y.
Е – Регулятор глубины сверления; позволяет регулировать ход сверления.

F – Нониус считывания глубины сверления; указывает ход сверления.

G – Регулятор обратного хода; позволяет установить расстояние между шпинделем и деталью.

Н – Пневматический регулятор скорости сверления; позволяет регулировать скорость хода сверления.

J – Пульт управления; подробное описание команд, находящихся на данном пульте, приведено на стр.46.
Транспортер
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Транспортер позволяет погрузку, разгрузку и позиционирование обрабатываемой детали. Он позиционируется по направлению Х (при помощи регулятора, расположенного на горизонтальных группах) таким образом, чтобы достичь самой подходящей позиции для выполняемого вертикального сверления. Ниже показаны и описаны его основные части:
       


Глава 1. Основные части и предусмотренное применение
А – Ремни; позволяют транспортировку детали, они подразделены на 2 секции (см. рисунок), оба оснащены собственным двигателем. Это подразделение реализовано для возможности погрузки следующей детали во время обработки.
В – Двигатель; приводит в действие ремни.

С – Фронтальный толкатель; толкает деталь с ее передней стороны для позиционирования ее против переднего упора.
D – Передний упор (первая рабочая станция); это точка отсчета или начальная точка задней стороны детали. Позиционирование упора в направлении Y является автоматическим, и производится посредством Числового Программного Управления.

Е – Передний транспортер; позволяет переместить деталь с предыдущего станка на транспортер.
1.3
Устройства безопасности

Версия СЕ
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Глава 1. Основные части и предусмотренное применение
Версия не СЕ
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А - Кнопка аварийной остановки; необходима для немедленной остановки станка. Данная кнопка расположена на главном пульте управления и в других точках станка. Для дополнительной информации по расположению данных кнопок обращайтесь в Главу 3 “Управление и механизмы сигнализации”.
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В – Передний трос безопасности, срабатывающий от прикосновения ноги оператора, необходим для мгновенной аварийной остановки станка. Для восстановления работы станка в случае запуска, нажмите кнопку В1, расположенную на переключателе соответствующего троса; сигнализационная аварийная лампочка В2 сразу же погаснет.
С – Задний трос безопасности, срабатывает от прикосновения руки оператора, необходим для мгновенной аварийной остановки станка. Для восстановления работы станка в случае запуска, нажмите кнопку В1, расположенную на переключателе соответствующего троса; сигнализационная аварийная лампочка В2 сразу же погаснет.
D - Клапан-переключатель; применяется для выполнения работ по техническому обслуживанию или ремонта станка в условиях безопасности. Данное устройство возможно закрыть на замок для того, чтобы избежать вмешательства посторонних. Включение данного устройства, которое производится, вращая против часовой стрелки оранжевую рукоятку, вызывает разгрузку пневматической установки и блокировку потока воздуха из сети питания. 
       


Глава 1. Основные части и предусмотренное применение
В случае запуска, для возможности восстановления работы станка, нажмите и поверните по часовой стрелке эту же самую рукоятку.
Е – Кабина безопасности; препятствует допуск к станку для защиты оператора от риска контакта с движущимися частями. Кабина оснащена дверями с микропереключателем безопасности для немедленной остановки станка в случае их открытия. Как альтернатива данному устройству применяется фотоэлектрический барьер.

F – Фотоэлектрический барьер; состоит из 4 суппортов, оснащенных фотоэлементами, которые расположены на боковых стойках (2 в передней зона и 2 в задней). Суппорты создают площадь, доступ на которую запрещен оператору при работающем станке. Пересечение площади, ограниченной вышеуказанными суппортами, приводит к немедленной остановке станка. Как альтернатива данному устройству применяется кабина безопасности.
G – Управление двумя руками; для невозможности нахождения оператора вблизи движущихся частей во время ручного рабочего цикла, станок оснащен некоторыми командами, которые должны быть задействованы двумя руками одновременно; они расположены на главном пульте управления (см. START CYCLE). Для получения информации о точном расположении команд обращайтесь в Главу 3 “Управление и механизмы сигнализации”.
1.4
Предусмотренное применение

Станок спроектирован, изготовлен со всеми заложенными при проектировке мерами безопасности для предоставления максимальной безопасности работы только в том случае, если это оборудование применяется согласно спецификациям, указанными в настоящем Руководстве или доведенными фирмой “BIESSE” до Заказчика иным образом. 

Характеристики и размеры обрабатываемого материала

Станок предназначен для обработки панелей, выполненных из цельной древесины, волокнистых панелей, панелей, выполненных из древесностружечного материала (ДСП), фанеры, “фанеры средней плотности” (МДФ - medium density fibres) с нижеуказанными максимальными размерами:  
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Максимальный вес детали – 50 кг. При необходимости обрабатывать детали с большим весом, компания BIESSE SpA  остается в Вашем распоряжении при возникновении любого вопроса.

Выполняемые типы обработки

Ниже описаны и приведены рисунки типов обработок, которые может выполнить станок. Некоторые из описанных обработок могут быть осуществлены только при помощи опционных элементов.

· Вертикальное сверление с нижней и с верхней стороны детали.
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Глава 1. Основные части и предусмотренное применение
· Горизонтальное сверление с правой и с левой стороны детали.
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· Горизонтальное сверление с передней и с задней стороны детали
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1.5
Рабочее место

Ниже указаны зоны, в которых может находиться оператор:

· Перед главным пультом управления для включения команд.

· Перед станком для нормального функционирования и выполнения (в случае пробной обработки) ручной погрузки и разгрузки материала.

· Перед электрошкафом (опцион) для включения команд и для использования Числового Программного Управления.
Место/места, занимаемые для проведения различных технических работ на станке (подготовка, техническое обслуживание, регулировка, …) указаны в настоящем Руководстве, по ходу объяснений.
       


Глава 1. Основные части и предусмотренное применение
1.6
Опасная зона

На станке присутствуют различные опасные зоны, которые, в любом случае, во время обработки являются недоступными соответствующими устройствами безопасности.

Глава 2.
Опционные элементы

Эта глава содержит краткое описание всех опционных элементов, предусмотренных для данного станка.
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2.1
Гидравлический тормоз
Данное устройство позволяет действовать на скорость подачи сверлильных головок, улучшая, таким образом, качество отверстий. Гидравлический тормоз может быть установлен на любую группу сверления.
2.2
Нейлоновые рейки для реечного прижима

В замену на резиновые прокладки на реечном прижиме, предусмотренные в стандартной версии станка, можно сделать запрос на установку нейлоновой рейки. Эта рейка позволяет реализацию проходящих отверстий отличного качества вблизи нее.
2.3
Вертикальная сверлильная группа
Данная группа позволяет выполнение вертикального сверления нижней и/или верхней стороны детали. Данная группа устанавливается на одну из балок каркаса, что позволяет ей скользить. Ход сверления группы (в направлении Z) производится посредством электронного или пневматического привода.
Кроме того, существуют группы вертикального сверления, оснащенные электронными системами, которые в сочетании со специальным опционным программным обеспечением (см. «Числовое Программное Управление NC500» на стр.30) позволяют выполнять их автоматическое движение в направлениях Х и У. Ниже приведены описание и рисунки основных частей:
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А – Суппорт детали; предоставляет суппорт детали; рейка, находящаяся сверху, определяет начальную точку в направлении Z.
В – Двигатель сверлильной головки.

С – Раздаточная коробка; содержит зубчатые передачи, позволяющие передавать вращательное движение шпинделям сверлильной головки. Она оснащена соединением такого типа, которое позволяет быстро установить или снять сверлильную головку. Кроме того, она мажет скользить в направлении У для возможности позиционирования сверлильной головки.
D – Регулятор позиции передней сверлильной головки (У1); позволяет выполнять миллиметровые регулировки позиции передней сверлильной головки в направлении Y.

Е – Регулятор позиции задней сверлильной головки (У2); позволяет выполнять миллиметровые регулировки позиции задней сверлильной головки в направлении Y.
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ОСТОРОЖНО

Не применяйте вышеуказанные регуляторы при выключенном станке или при недостаче давления в пневматической установке. 

На вертикальных сверлильных группах, предусмотренных автоматическим движением, вышеназванные регуляторы должны быть использованы только в случае аварии двигателя; их необходимо поворачивать очень медленно.
F – Регулятор глубины сверления; позволяет регулировать ход сверления.

G – Нониус считывания глубины сверления; указывает ход сверления.

H – Регулятор обратного хода; позволяет установить расстояние между шпинделем и деталью.

J – Регулятор позиции (Х); позволяет выполнять миллиметровые регулировки позиции вертикальной сверлильной группы в направлении Х.
ОСТОРОЖНО

Не применяйте вышеуказанный регулятор при выключенном станке или при недостаче давления в пневматической установке. 

К – Пульт управления; подробное описание команд, находящихся на данном пульте, приведено на стр.47.
L – Пневматический регулятор скорости сверления; позволяет регулировать скорость хода сверления.

2.4
Электрический шкаф
Если присутствуют группы вертикального сверления с электронным запуском, может быть необходима установка электрического шкафа.
2.5
Дополнительнвый суппорт детали

Можно сделать запрос на установку дополнительного суппорта для детали, который будет размещен на нижней вертикальной сверлильной группе, напротив другого суппорта. Это решение позволяет получить большую точность глубины вертикального сверления.
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2.6
Задняя или передняя горизонтальная сверлильная группа
[image: image46.png]


Данная группа позволяет выполнение горизонтального сверления с задней и/или передней стороны детали, она может быть оснащена сверлильной головкой с 3 или 5 шпинделями. При необходимости эту группу можно установить на одну из вертикальных сверлильных групп.
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2.7
Группа прижима

При помощи двух пластинок, расположенных на нижней части стольких же поршней, данное устройство позволяет блокировку обрабатываемой детали. Группа закрепляется к верхней балке каркаса, что позволяет ее скольжение; она оснащена системой опрокидывания вверх для возможности удаления ее от рабочей зоны.
Группы прижимов оснащены устройствами для ручного или электронного управления. Те, которые управляются электронным способом, совмещены со специальным опционным программным обеспечением (см. «Числовое Программное Управление NC500» на стр. 30) и могут автоматически производить движение вдоль балки, опрокидывание, подключение и отключение.
2.8
Дополнительный транспортер
Данное устройство обычно используется для перемещения деталей, которые могут прогибаться во время передвижения. При необходимости его можно установить на один из суппортов детали, находящихся на вертикальных сверлильных группах, или на специальный суппорт, закрепленный к нижней балке каркаса. 
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Транспортер оснащен одним ремнем, который приводится в действие электрическим двигателем и опрокидывающими холостыми колесиками, находящимися на передней и на задней части транспортера.
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2.9
Задний транспортер перемещения
Данное устройство позволяет переместить деталь с транспортера на следующий станок. Транспортеры перемещения могут быть различной длины, зависящей от запроса Заказчика. 
2.10
Регулятор скорости транспортировки детали

Станок можно оборудовать  некоторыми устройствами (инверторами), которые при помощи программного обеспечения Числового Программного Управления позволяют регулировать скорость транспортировки детали. Они устанавливаются внутри боковой левой стойки станка.
2.11
Система вытяжки

К станку можно подключить систему, которая позволяет уделять стружку, произведенную во время обработки. Эта установка состоит из двух сборных емкостей, которые находятся под вертикальными сверлильными группами. 
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В этих емкостях находятся улитки для переноса стружки в боковую правую часть, в сторону труб системы вытяжки. 
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2.12
Дополнительные передние упоры (вторая рабочая станция)

Можно сделать запрос на установку других двух передних упоров, которые прикрепляются к каждой горизонтальной группе и могут предоставить дополнительную точку отсчета для задней стороны детали. Следовательно, это решение позволяет увеличить производительность сверления станка. Позиционирование упоров по У может быть ручным или автоматическим (посредством Числового Программного Управления).
2.13
Таймер для остановки транспортеров
Данное устройство состоит из фотоэлемента, соединенного с таймером, который, благодаря установке определенного значения в ЧПУ, управляет остановкой транспортеров. Таким образом, можно регулировать скорость столкновения детали с передними упорами для того, чтобы избежать повреждение самих упоров (в случае работы с тяжелыми деталями) или повреждение детали (если она тяжелая или хрупкая).
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2.14
Автоматический погрузчик и разгрузчик реек

Существуют устройства, позволяющие автоматически загружать или разгружать стопку реек (деталей, небольших размеров по У), которые имеют следующие размеры:
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	Х
	У
	Z1
	Z2

	Макс. (мм.)
	260
	50
	12
	-

	Мин. (мм.)
	1200 (*)
	280
	40
	650


(*)
в некоторых случаях можно использовать детали с большими размерами; компания BIESSE SpA поможет Вам в разъяснении любых вопросов.
2.15
Передние упоры выравнивания

Можно сделать запрос на установку двух передних упоров выравнивания, которые прикрепляются к каждой горизонтальной группе в зоне входа детали для ее выравнивания, перед ее перемещением внутрь станка. Эти упоры используются особенно при обработке реек (деталей, небольших размеров по У), которые могут быть не выравнены.
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2.16
Сверлильная головка
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Сверлильная головка устанавливается на раздаточную коробку вертикальной сверлильной группы и подсоединяется с ней посредством специального соединения с быстродействующей муфтой. Существуют сверлильные головки с различным количеством шпинделей (по запросу), в которые посредством специального соединения крепятся инструменты сверления.
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2.17
Соединение для установки инструмента
Это соединение позволяет быстро фиксировать и снимать инструмент с любого шпинделя сверлильной головки.
2.18
Числовое Программное Управление NC500
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Станок может быть оснащен Числовым Программным Управлением типа NC500. Оно управляет как движениями, предусмотренными в базовой версии станка (правая горизонтальная группа, передние упоры и группы вертикального сверления по направлению Z), так и движениями, относящимися к группам вертикального сверления (по направлению Z),  группам горизонтального сверления (по направлению Z), сверлильным головкам (по направлению У), транспортерам (по направлению Х) и, в итоге, к опрокидыванию и направлению по Х прижимов. Это Числовое Программное Управление нуждается в персональном компьютере, который устанавливается в специальном электрическом шкафу.
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2.19
Система автоматического движения горизонталной сверлильной группы
Существуют системы, позволяющие посредством программного обеспечения Числового Программного Управления NC500 автоматически перемещать группу сверления в направлении Z (см. ось станка HV) и соответствующую переднюю сверлильную головку в направлении У (см. ось станка У1).
2.20
Система автоматического движения транспортера
Существуют системы, позволяющие посредством программного обеспечения Числового Программного Управления NC500 автоматически перемещать оба транспортера в направлении Х (см. ось станка TR).
2.21
Система движения по пути
Существует система, позволяющая быстро убрать станок из линии обработки для использования его, например, отдельно или в другой технологической линии, находящейся параллельно предыдущей линии. Такая система предусматривает установку 4 колес на каркасе (2 на правой боковой стойке и другие 2 механизированных колеса – на левой стойке) и пути, по которому скользит станок. 
Глава 3.
Управление и механизмы




сигнализации

Эта глава содержит описание команд управления и устройств  сигнализации станка. Они расположены в различных местах на станке (см. рисунок далее). Ознакомление с их местоположением важно для лучшей практической локализации.
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А – Главный переключатель; детальное описание приводится на стр 34.
В – Главный пульт управления; детальное описание приводится на стр. 34
С – Модуль управления ЧПУ NC500; состоит из персонального компьютера (ПК), оснащенного монитором и клавиатурой, который при помощи специального встроенного программного обеспечения позволяет проводить управление рабочим циклом и движением осей. Для получения дополнительной информации обращайтесь в документацию, поставленную с ПК, и в Руководство по программному обеспечению.
D – Дополнительный пульт управления; присутствует только в том случае, если было запрошено опционное Числовое Программное Управление типа NC500. Детальное описание приводится на стр. 42.
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Е – Пульт управления горизонтальных групп; детальное описание приводится на стр.42.
F – Пульт управления групп горизонтального сверления; детальное описание приводится на стр.46
G - Пульт управления групп вертикального сверления; детальное описание приводится на стр. 47
H – Блок управления для станка с кабиной безопасности; предусмотрен только в версии СЕ с кабиной безопасности. Устанавливаются два одинаковых блока: один в передней части, другой – сзади. Детальное описание приводится на стр.50
J – Блок управления для автоматического загрузчика реек; предусмотрен только в том случае, если был сделан запрос на опционное устройство, предусматривающее автоматическую загрузку реек. Детальное описание приводится на стр.50
K – Блок управления для автоматического разгрузчика реек; предусмотрен только в том случае, если был сделан запрос на опционное устройство, предусматривающее автоматическую разгрузку реек. Детальное описание приводится на стр.50
L – Блок управления для движения групп вертикального сверления; предусмотрен только в версии СЕ станка и когда группы вертикального сверления оснащены электронным ходом сверления. Детальное описание приводится на стр.51
M – Управление подключением группы прижима; позволяет активизировать соответствующий прижим.
N – Светящееся сигнальное устройство; позволяет сигнализировать определенные условия станка. Детальное описание приводится на стр.52
P – Лампа аварийной сигнализации; включенная лампа сигнализирует об аварийном состоянии станка, активизированном посредством троса безопасности.
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3.1
Главный переключатель
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Главный переключатель используется для подачи и отключения электрического питания. Переключатель можно закрыть на замок для того, чтобы избежать вмешательства посторонних.

0 = напряжение выключено.

1 = напряжение включено. 
3.2
Главный пульт управления
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Модуль управления Числового Программного Управления NC400
При помощи модуля управления NC400 можно запрограммировать рабочий цикл, а также управлять движениями следующих частей:
- горизонтальная подвижная группа (плечо);

- передние упоры;

- группы вертикального сверления по Z (только если предусмотрены).
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Для получения информации по эксплуатации программного обеспечения Числового Программного Управления обращайтесь в соответствующее Руководство.
Данный модуль управления отсутствует, если станок снабжен ЧПУ типа NC500.
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Клавиатура меню; позволяет активизировать меню, которое открывается в нижней части страницы программного обеспечения. Клавиша со стрелкой (Shift-menu), при нажатии вместе с клавишей SHIFT, позволяет визуализировать главную страницу программного обеспечения.
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Цифровая клавиатура; позволяет набирать цифры от 0 до 9, символ «минус» (для отрицательных чисел) и «точку» (для десятичных чисел).
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Клавиатура курсора; это 4 клавиши (вверх, вниз, вправо, влево), которые необходимы для передвижения внутри программного обеспечения.
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SHIFT (белая клавиша); позволяет регулировать яркость и контраст, а также, при нажатии вместе с соответствующими клавишами клавиатуры курсора, быстро переходить на начало или в конец таблицы.
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CTRL (белая клавиша); при нажатии вместе с клавишей клавиатуры курсора «влево» или «вправо» позволяет быстро передвигать курсор с первого знака на последний или наоборот в строке таблицы.
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BS (белая клавиша); используется для открытия файлов tooling system CNI или для удаления последнего набранного знака.
DEL (белая клавиша); позволяет удалить выбранный знак или открыть желтые страницы помощи.
ENTER (белая клавиша); используется для доступа к таблицам, для подтверждения операций или введенных данных.
ESC (белая клавиша); используется для отмены текущего выбора или отказа от запуска операций и установок, без сохранения возможных изменений. Кроме того, эта клавиша применяется для закрытия и выхода из окон диалога.
RUN (зеленая клавиша); используется для запуска операции.
STOP (красная клавиша); используется для остановки операции.
JOG- (белая клавиша); позволяет выполнить ручное движение осей в отрицательном направлении.
VEL (белая клавиша); позволяет увеличить скорость ручного движения осей. Эта клавиша должна быть нажата одновременно с клавишей JOG+ для движений в положительном направлении или с клавишей JOG- для движений в отрицательном направлении.
LAST PIECE (белая клавиша); используется для запуска транспортера. Обычно применяется для разгрузки последней обработанной детали, оставшейся внутри станка. Эта клавиша должна быть нажата до окончания разгрузки.
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Непрерывная разгрузка детали (белая клавиша); используется для разгрузки детали, без ожидания другой для загрузки.
Активизация таймера для остановки транспортеров (белая клавиша); используется для активизации системы, которая позволяет выполнить хронометрированную остановку транспортеров.


JOG+ (белая клавиша); позволяет выполнить ручное движение осей в положительном направлении.
Обработка длинных деталей (белая клавиша); используется, когда обрабатываются длинные детали, размеры которых (в фазе стационирования передних упоров) занимают обе секции транспортеров. Активизируя эту функцию, две секции транспортеров передвигаются вместе.
HOLD (белая клавиша); используется для приостановки обработки.
Bypass (белая клавиша); имеет две функции:
Позволяет форсировать движение групп вертикального верхнего сверления в направлении оси Х, когда их позиция является ниже нуля.
Позволяет форсировать вертикальное движение подвижной горизонтальной группы с верхнего положения в нижнее, когда станок находится в автоматическом режиме. Когда используется эта функция, необходимо внимательно проверять, чтобы передние упоры и горизонтальная подвижная группа не интерферировали во время их движения с суппортами деталей.
RES (белая клавиша); используется для сброса ЧПУ после аварийного состояния станка.
RUN (светящаяся зеленая индикационная лампочка); сигнализирует о том, что ЧПУ функционирует.
ON (светящаяся желтая индикационная лампочка); сигнализирует о том, что в ЧПУ подается питание.
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FAIL (светящаяся красная индикационная лампочка); сигнализирует о том, что ЧПУ находится в состоянии ошибки.
ОСТОРОЖНО

При зажигании этой индикационной лампочки обращайтесь в Отдел технического обслуживания компания BIESSE SpA.
Дисковод гибкого диска
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Дисковод гибкого диска – это устройство, которое позволяет запись и считывание данных с дискеты. Этот дисковод защищен от пыли крышкой, которая может быть легко открыта.
Когда индикационная лампочка А включена, это означает, что дисковод гибкого диска записывает или считывает данные на дискету. Во избежание проблем записи или считывания данных, перед тем как вытащить дискету, подождите, пока индикационная лампочка А не погаснет, а затем нажмите кнопку изъятия на дисководе В.

ОСТОРОЖНО

Во избежание проникновения пыли в дисковод гибкого диска, необходимо всегда закрывать крышку. В том случае, если необходимо прочистить дисковод, никогда не пользуйтесь сжатым воздухом, применяйте специальные средства чистки.
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Основные команды
Эти команды позволяют контролировать главные функции станка.
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Аварийная остановка (грибовидная кнопка красного цвета); используется для немедленной остановки станка. Для восстановления работы станка необходимо повернуть ее по направлению стрелки.
Пуск (светящаяся зеленая кнопка); используется для подачи электрической мощности органам движения.

Кнопка включена = функция активизирована.
TOOLING UP (переключатель с ключом); используется для активизации режима функционирования для подготовки станка. Включая эту функцию, присутствует только напряжение (24В), необходимое для работы электроклапанов для выполнения операций в условиях безопасности. Вытащив ключ, переключатель не может быть повернут.
Правая позиция = функция включена.

START CYCLE (2 светящиеся белые кнопки) используются для запуска обработки. В полуавтоматическом режиме они должны быть нажаты почти одновременно; таким образом, оператор не может находиться вблизи движущихся частей.
Кроме того, кнопка справа позволяет осуществление подъема и опускания передних упоров во время фаз позиционирования детали в полуавтоматическом режиме обработки.

Кнопка включена или мигает = кнопка должна быть нажата для активизирования предусмотренной функции.
Второстепенные команды
Эти команды позволяют контролировать второстепенные функции станка и функции, относящиеся к некоторым опционным устройствам.
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LAST PIECE (желтая кнопка); предусмотрена только на станках с Числовым Программным Управлением NC500, используется для запуска транспортера. Обычно применяется для разгрузки последней обработанной детали, оставшейся внутри станка. Эта клавиша должна быть нажата до окончания разгрузки.
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Разрешение разгрузки детали (черный переключатель); используется для разгрузки детали без ожидания разрешения следующего станка.

Правая позиция = функция включена.

RESET (синяя светящаяся кнопка); предусмотрена только на станках с Числовым Программным Управлением NC500, используется для восстановления ЧПУ и возможности запуска станка.

Запуск улиток (черный переключатель); используется для запуска улиток системы для устранения стружки.
Правая позиция (1) =функция включена.

HOLD (оранжевая светящаяся кнопка); предусмотрена только на станках с Числовым Программным Управлением NC500, используется для приостановки обработки или для продолжения автоматического движения подвижных групп в том случае, если они остановились по причине возможной интерференции.

Активизация таймера для остановки транспортеров (черный переключатель); используется для активизации опционной системы, которая позволяет выполнить хронометрированную остановку транспортеров.
Правая позиция (1) =функция включена.

Включение лампы (черный переключатель); используется для включения лампы, освещающей рабочую зону.
Правая позиция (1) =функция включена.

Непрерывная разгрузка детали (черный переключатель); предусмотрен только на станках с Числовым Программным Управлением NC500, используется для разгрузки детали, без ожидания другой для загрузки.
Правая позиция (1) =функция включена.

Включение автоматического разгрузчика реек (черный переключатель); используется для активизации опционного устройства, позволяющее выполнение автоматической разгрузки реек. 
Правая позиция (1) =функция включена.




            Глава 3.  Управление и механизмы сигнализации
[image: image65.png]


Включение автоматического загрузчика реек (черный переключатель); используется для активизации опционного устройства, позволяющее выполнение автоматической загрузки реек. 
Правая позиция (1) =функция включена.

Включение передних упоров выравнивания (черный переключатель); используется для активизации опционного устройства, позволяющее выполнение выравнивания реек. 
Правая позиция (1) =функция включена.

Выбор направления перемещения по пути (черный переключатель); используется для выбора направления, в котором будет перемещен станок, когда он предусмотрен системой передвижения по пути.
Левая позиция = выбор левого направления.

Правая позиция = выбор правого направления.

Перемещение по пути (черный переключатель); используется для перемещения станка, когда он предусмотрен системой передвижения по пути.
Левая позиция (1) = станок медленно перемещается, согласно установленному параметру.

Правая позиция (2) = станок быстро перемещается, согласно установленному параметру.

Контроль детали на упоре (черный переключатель); управляет переключателями стопоров хода на передних упорах.

Левая позиция (1) = станок контролирует, чтобы переключатели были отключены перед тем, как начать следующий цикл, а также, чтобы включались при нахождении детали на упорах.

Центральная позиция (0) = станок контролирует, чтобы переключатели были включены, когда деталь находится на упорах.

Правая позиция (2) = исключается любой контроль детали на упоре.
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Опрокидывание группы прижима (черный переключатель); используется для опрокидывания прижимов, предусмотрен только на станках с Числовым Программным Управлением NC500 и опционной электронной системой опрокидывания прижимов.
Левая позиция (0) = только прижимы, подключенные в последней программе, опрокидываются вниз.
Правая позиция (2) = все прижимы опрокидываются вверх.
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Исключение контроля интерференции осей (белая светящаяся индикационная лампочка); когда включена, указывает на то, что посредством программного обеспечения был исключен контроль возможных интерференций во время позиционирования осей станка Z. Это исключение предусмотрено только на станках с Числовым Программным Управлением NC500.
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3.3
Дополнительный пульт управления

Аварийная остановка (грибовидная кнопка красного цвета); используется для немедленной остановки станка. Для восстановления работы станка необходимо повернуть ее по направлению стрелки.

Пуск (светящаяся зеленая кнопка); используется для подачи электрической мощности органам движения.

Кнопка включена = функция активизирована.
RESET (синяя светящаяся кнопка); используется для восстановления Числового Программного Управления и возможности запуска станка.

3.4
Пульт управления горизонтальных групп
   базовая версия
 


         опционная версия
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«Модуль контроля осей станка»
«Модуль контроля осей станка (для ЧПУ NC500)»
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Разблокировка передних упоров (синий светящийся переключатель); используется для разблокировки переднего упора, расположенного на соответствующей горизонтальной группе.

Левая позиция = разблокировка переднего упора (первая рабочая станция)
Правая позиция = разблокировка  переднего упора (вторая рабочая станция)
Медленное движение по направлению Х (черный переключатель); используется для медленного движения (согласно установленному параметру) в ручном режиме горизонтальной подвижной группы в направлении Х.

Левая позиция = группа передвигается влево

Правая позиция = группа передвигается вправо

Быстрое движение по направлению Х (черный переключатель); используется для быстрого движения (согласно установленному параметру) в ручном режиме горизонтальной подвижной группы в направлении Х.

Левая позиция = группа передвигается влево

Правая позиция = группа передвигается вправо

Разблокировка горизонтальной группы (Х) (синий светящийся переключатель); используется для разблокировки подвижной горизонтальной группы и позволяет ручное движение в направлении Х.
Правая позиция = функция включена.
Разблокировка транспортера (черный переключатель); используется для разблокировки транспортера и позволяет движение в направлении Х.

Правая позиция = функция включена.

Опускание реечного прижима (черный переключатель); используется для опускания реечного прижима.
Левая позиция = функция включена.

Подъем транспортера (красный светящийся переключатель); используется для подъема транспортера.
Правая позиция = функция включена.
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Модуль контроля осей станка
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Основные функции этого модуля – это показать при помощи соответствующего дисплея координаты осей станка Х, HV и Y1. Нижестоящие клавиши нужны для визуализации и/или изменения значений установки нуля и инкрементального перемещения осей, значений установки датчика положения и для сброса памяти. 
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Модуль контроля осей станка (для ЧПУ NC500)
Этот модуль при помощи соответствующего дисплея позволяет визуализировать координаты осей станка Х, HV, В1, Y1, В2 и TR, а также позволяет осуществить их разблокировку. Кроме того, можно управлять ходом оси станка Z в том случае, если она запускается пневматически.
Далее описаны функции различных кнопок:
[image: image72.png]


Кнопка способа визуализации (a/r); используется для выбора способа визуализации координат: абсолютный (abs) или относительный (rel). При абсолютном способе визуализированные координаты соответствуют позиции оси станка относительно ее начальной точки. При относительном способе визуализированные координаты соответствуют позиции оси станка относительно точки, в которой эта ось должна находиться.
Кнопка страницы; данная кнопка обладает различными функциями, в зависимости от активизированного способа визуализации координат.

Абсолютный способ: используется для перехода от абсолютной визуализации координат осей станка Х, В1 и В2 к визуализации осей станка HV, Y1 и TR, и наоборот.

Относительный способ: используется для перехода от относительной  визуализации координаты оси станка Х или В1 или В2 соответственно к визуализации оси станка HV или Y1 или TR, и наоборот.
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Кнопка Z; эта кнопка работает только при относительном способе визуализации координат и используется для выбора оси станка Z. Если эта ось уже выбрана, нажимая и держа нажатой эту кнопку до окончания хода, производится подача оси Z (только в том случае, если группа оснащена пневматическим приводом); нажимая еще раз эту кнопку, та же самая ось приведется в позицию паузы.
Кнопка Х/HV; используется для того, чтобы выбрать и разблокировать горизонтальную подвижную группу для возможности ее движения по Х, или горизонтальную сверлильную группу для возможности ее вертикального движения (HV).
Включено = разблокировка
Выключено = блокировка

Кроме того, при относительном способе визуализации и выбранной оси станка Х, эта кнопка используется для подъема и опускания транспортера: нажимая два раза, транспортер поднимается или опускается, в зависимости от его позиции; при повторном нажатии, транспортер снова перемещается в противоположном направлении и так далее.
Кнопка В1/У1;используется для того, чтобы выбрать или разблокировать передний упор (первая рабочая станция), находящийся на соответствующей горизонтальной группе, или переднюю сверлильную головку для возможности ее передвижения в направлении У.
Включено = разблокировка
Выключено = блокировка

Кнопка В2/TR;используется для того, чтобы выбрать или разблокировать дополнительный передний упор (вторая рабочая станция), находящийся на соответствующей горизонтальной группе, для возможности его передвижения в направлении У, или транспортер для возможности его передвижения в направлении Х.
Включено = разблокировка
Выключено = блокировка
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3.5
Пульт управления групп горизонтального сверления
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Разблокировка сверлильной группы (HV) и сверлильной головки (Y1) (черный переключатель); используется для разблокировки группы горизонтального сверления и возможности ее передвижения в направлении Z или для разблокировки сверлильную головку и возможности ее передвижения в направлении У.
Левая позиция = разблокировка движения сверлильной группы (HV)
Правая позиция = разблокировка движения сверлильной головки (У1).

Эта команда не предусмотрена, если станок оснащен Числовым Программным Управлением NC500.

Ход сверления (черный переключатель); используется для выполнения движения хода сверления.
Правая позиция = функция включена.

Эта команда не предусмотрена, если станок оснащен Числовым Программным Управлением NC500.
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3.6
Пульт управления групп вертикального сверления
базовая версия




    опционная версия
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Разблокировка передней сверлильной головки (У1) (черный переключатель); используется для разблокировки передней сверлильной головки и возможности ее передвижения в направлении У или ее удаления.
Левая позиция = разблокировка сверлильной головки для движения в направлении У.
Правая позиция = разблокировка сверлильной головки для удаления.
Разблокировка задней сверлильной головки (У2) (черный переключатель); используется для разблокировки задней сверлильной головки и возможности ее передвижения в направлении У или ее удаления.

Левая позиция = разблокировка сверлильной головки для движения в направлении У.
Правая позиция = разблокировка сверлильной головки для удаления.



            Глава 3.  Управление и механизмы сигнализации
[image: image76.png]


Разблокировка группы вертикального сверления (Х) (черный переключатель); используется для разблокировки группы вертикального сверления и возможности ее передвижения в направлении Х.

Левая позиция = функция включена.
Ход сверления (черный переключатель); используется для выполнения движения хода сверления группы вертикального сверления или группы горизонтального сверления (передней или задней).

Центральная позиция = ход сверления группы вертикального сверления.
Правая позиция = ход сверления группы горизонтального сверления (передней или задней).
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Модуль контроля осей станка
Главная функция этого модуля – это показать при помощи соответствующего дисплея координаты осей станка Х, У1 и У2. нижестоящие кнопки необходимы для визуализации и/или изменения значений установки нуля и инкрементального перемещения осей, значений установки датчика положения и для сброса памяти. 
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Модуль контроля осей станка (для ЧПУ NC500)
Этот модуль при помощи соответствующего дисплея позволяет визуализировать координаты осей станка Х, Y1 и У2, а также позволяет осуществить их разблокировку. Кроме того, можно управлять ходом сверления в случае пневматического привода.
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Далее описаны функции различных кнопок:
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Кнопка способа визуализации (a/r); используется для выбора способа визуализации координат: абсолютный (abs) или относительный (rel). При абсолютном способе визуализированные координаты соответствуют позиции оси станка относительно его начальной точки. При относительном способе визуализированные координаты соответствуют позиции оси станка относительно точки, в которой должна находиться.
Кнопка разблокировки сверлильной головки; данная кнопка используется для разблокировки сверлильной головки и возможности ее снятия. Для реализации этой функции необходимо нажать также и кнопку У1 или У2. При абсолютном способе визуализации координат можно разблокировать обе сверлильные головки, в то время как при относительном способе сверлильные головки разблокируются только поочередно.
Кнопка Z; эта кнопка работает только при относительном способе визуализации координат и используется для выбора оси станка Z. Если эта ось уже выбрана, нажимая и держа нажатой эту кнопку до окончания хода, производится подача оси Z (только в том случае, если группа оснащена ходом сверления с пневматическим приводом); нажимая еще раз эту кнопку, та же самая ось приведется в позицию паузы.

Кнопка Х; используется для того, чтобы выбрать и разблокировать вертикальную сверлильную группу для возможности ее движения по Х.

Включено = разблокировка
Выключено = блокировка

Кнопка У1;используется для того, чтобы выбрать или разблокировать переднюю сверлильную головку (Y1) для возможности ее передвижения в направлении У и ее снятия.
Включено = разблокировка
Выключено = блокировка

Кнопка У2;используется для того, чтобы выбрать или разблокировать заднюю сверлильную головку (Y2) для возможности ее передвижения в направлении У и ее снятия.
Включено = разблокировка
Выключено = блокировка
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3.7
Блок управления для станка с кабиной безопасности
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Аварийная остановка (грибовидная кнопка красного цвета); используется для немедленной остановки станка. Для восстановления работы станка необходимо повернуть ее по направлению стрелки.

LAST PIECE (желтая кнопка); при нажатии этой кнопки запускается транспортер. Обычно применяется для разгрузки последней обработанной детали, оставшейся внутри станка. Эта кнопка должна быть нажата до окончания разгрузки.
HOLD (желтая кнопка); используется для остановки транспортера и приостановки потока материала для обработки.
3.8
Блок управления для автоматического погрузчика реек
SPP (зеленая кнопка); используется для запуска погрузчика.

3.9
Блок управления для автоматического разгрузчика реек
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Аварийная остановка (грибовидная кнопка красного цвета); используется для немедленной остановки станка. Для восстановления работы станка необходимо повернуть ее по направлению стрелки.

PSUP (зеленая кнопка); используется для разблокировки последней детали.
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3.10
Блок управления для групп вертикального сверления
Станок оснащен следующими командами только в том случае, если присутствуют группы вертикального сверления с пневматическим приводом.
Блок управления управляет рабочим ходом группы вертикального сверления в направлении Z. Он используется главным образом в фазе подготовки станка для проверки интерференции сверлильных головок с каким-либо элементом станка во время хода.
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Аварийная остановка (грибовидная кнопка красного цвета); используется для немедленной остановки станка. Для восстановления работы станка необходимо повернуть ее по направлению стрелки.

JOG+ (белая клавиша); используется для выполнения рабочего хода «вперед» выбранной группы вертикального сверления. В определенных случаях для активизации этой функции необходимо нажать также и кнопку подключения рабочего хода (см. ниже).
Выбор следующей группы (синяя кнопка); используется для выбора следующей группы вертикального сверления.
JOG- (белая клавиша); используется для выполнения рабочего хода «назад» выбранной группы вертикального сверления. В определенных случаях для активизации этой функции необходимо нажать также и кнопку подключения рабочего хода (см. ниже).

Выбор предыдущей группы (синяя кнопка); используется для выбора предыдущей группы вертикального сверления.

Подключение рабочего хода (черная кнопка); позволяет выполнить рабочий ход (ось станка Z), если эта кнопка нажата вместе с кнопкой JOG + или JOG-, даже если оператор находится в зоне, защищенной фотоэлектрическим барьером, или внутри кабины безопасности. Предусматривая правила техники безопасности, рабочий ход производится при скорости, меньшей на 90%, относительно скорости, установленной в программном обеспечении Числового Программного Управления. Эта функция возможна только если вначале был включен режим функционирования для подготовки станка (см. TOOLING UP на стр.39).
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3.11
Светящееся сигнальное устройство
Это сигнальное устройство указывает на определенные условия станка при помощи освещения различными цветами:

Синий (мигающий); указывает на то, что необходимо нажать кнопку RESET, находящуюся на главном пульте управления.
Белый; указывает на то, что включен режим функционирования для подготовки станка (см. TOOLING UP на стр.39).
Зеленый; указывает на то, что станок готов к работе.

Оранжевый; если включен, то указывает на позиционирование осей. Если мигает во время позиционирования, это означает, что оси остановились, так как возможна какая-либо помеха; для продолжения позиционирования осей нажмите кнопку HOLD, находящуюся на главном пульте управления. Если сигнальное устройство мигает во время обработки, означает, что она была приостановлена вследствие нажатия кнопки HOLD; для продолжения обработки снова нажмите ту же самую кнопку.
Глава 4.
Основные сведения

Эта Глава содержит общие указания по функционированию станка.

4.1
Оси

«Осью» идентифицируется движение любой подвижной группы, позиция которой контролируется станком, а также каждая из представляемых прямых, определяющих направление движения.  Две категории соответственно идентифицируются определениями: «Оси станка» и «Оси направления».
Оси станка
Осью станка определяется движение любой подвижной группы, позиция которой контролируется станком. Для каждой оси станка (описанной далее) указывается направление движения (см. «Оси направления») и точка отсчета, необходимая для определения ее координаты относительно начальной точки (см. параграф 4.2 «Начальная точка и координата»). Контроль позиции оси станка производится устройством, называемым датчиком положения, находящимся на двигателе, который приводит ось в движение. Это устройство определяет обороты двигателя и позволяет визуализировать координату на Числовом Программном Управлении или на специальных дисплеях контрольных модулей осей станка.
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BS1 или B1; движение в направлении Y переднего упора, находящегося слева (первая рабочая станция). Точкой отсчета для координаты этой оси является поверхность опоры детали на этот упор.
BS2 или B1; движение в направлении Y переднего упора, находящегося справа (первая рабочая станция). 
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Точкой отсчета для координаты этой оси является поверхность опоры детали на этот упор.
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BS3 или B2; движение в направлении Y переднего дополнительного упора, находящегося слева (вторая рабочая станция). Точкой отсчета для координаты этой оси является поверхность опоры детали на этот упор.

BS4 или B2; движение в направлении Y переднего дополнительного упора, находящегося справа (вторая рабочая станция). Точкой отсчета для координаты этой оси является поверхность опоры детали на этот упор.

Н; движение в направлении Х горизонтальной подвижной группы (плеча). Точкой отсчета для координаты этой оси является внутренняя поверхность направляющей ввода детали, находящейся на этой же группе.

HV; движение в направлении Z группы горизонтального сверления. Точкой отсчета для координаты этой оси является центр шпинделей, находящихся на этой же группе.
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TR; движение в направлении Х транспортера. Точкой отсчета для координаты этой оси является центр самого транспортера. Эта ось предусмотрена только в том случае, если станок оснащен Числовым Программным Управлением NC500.
 i   ИНФОРМАЦИЯ

Начальной точкой вышеуказанной оси не является начальная точка, указанная на стр.58 для направления Х, а внутренняя поверхность соответствующего суппорта транспортера. Кроме того, положительное или отрицательное направление движения правого транспортера инвертировано относительно направления, указанного на стр.57.
Х; движение в направлении Х группы вертикального сверления или подвижной горизонтальной группы. Точка отсчета для координаты этой оси: для группы вертикального сверления – центр шпинделей, а для  подвижной горизонтальной группы - внутренняя поверхность направляющей ввода детали (см. ось станка Н).
Y1; движение в направлении Y передней сверлильной головки. Точкой отсчета для координаты этой оси является центр поводкового шпинделя этой же самой головки. Поводковым шпинделем является непосредственно подсоединенный к раздаточной коробке шпиндель, который передает движение другим шпинделям.
Y2; движение в направлении Y задней сверлильной головки. Точкой отсчета для координаты этой оси является центр поводкового шпинделя этой же самой головки. 
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Z; движение, которое производят соответствующие сверлильные группы  для выполнения предусмотренной обработки (ход сверления). Точкой отсчета для координаты этой оси является конечная точка шпинделей. Эта ось предусмотрена только в том случае, если станок оснащен ходом сверления с электронным приводом.

 i   ИНФОРМАЦИЯ

Положительное или отрицательное направление движения верхней вертикальной сверлильной группы инвертировано относительно направления, указанного на стр.57.
Оси направления
Как описано ранее, эти оси определяют положительное или отрицательное направление движения предмета в пространстве, существуют три картезианские оси Х, У и Z.
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Х; определяет горизонтальное направление в правую сторону (положительное) или в левую сторону (отрицательное).
У; определяет горизонтальное направление вперед (положительное) или назад (отрицательное).

Z; определяет вертикальное направление вверх (положительное) или вниз (отрицательное).
4.2
Начальная точка и координата
Начальная точка – это зафиксированная точка отсчета, которая необходима для определения координаты (позиции) осей станка. Существуют три начальные точки, одна на каждое направление движения (Х, У или Z). На основе позиции оси станка относительно ее начальной точки ось может иметь положительную или отрицательную координату. Координата выводится на экран в программном обеспечении Числового Программного Управления или на дисплеях модулей контроля осей станка.
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Начальная точка в направлении Х; это поверхность бокового упора, на которую упирается деталь.
Начальная точка в направлении У; находится как минимум на 224 мм. от центра поводкового шпинделя задней горизонтальной сверлильной головки. Поводковым шпинделем (А) является шпиндель, который получает движение непосредственно от двигателя и передает его всем другим шпинделям. Так как межосевое расстояние между шпинделями 32 мм., эта начальная точка совпадает с центром 7-го шпинделя, отсчитывая от поводкового шпинделя.
Начальная точка в направлении Z; это поверхность, реализованная опорными рейками детали, находящимися на группах вертикального сверления.
4.3
Рабочая станция
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Существуют одна или две рабочие станции, которые определены передними упорами (оси станка: BS). Точки отсчета в направлении У, которые реализуют первую рабочую станцию, это оси станка BS1 и BS2 (называемые также В1), а точки отсчета, образующие вторую рабочую станцию, это оси станка BS3 и BS4 (называемые также В2).
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4.4
Идентификация основных групп
Группы вертикального сверления и группы прижима (только при автоматическом движении) ассоциируются с номером, таким образом, чтобы их можно было однозначно идентифицировать и выбрать, например, во время программирования.
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Часть 2 – Эксплуатация станка
Глава 5.
Основное применение станка
В настоящей главе описаны процедуры основных операций, таких как включение, выключение, остановка и восстановление работы станка.

5.1
Включение станка

1. Проверить, чтобы двери защитного ограждения (если предусмотрены) были закрыты.

2. Повернуть в позицию 1 главный переключатель.

3. Подать общее пневматическое давление цеха и открыть клапан-переключатель.

4. При необходимости включить систему вытяжки стружки, к которой подсоединен станок, проверяя, чтобы гильотина сечения трубы подключения была открыта; включить улитки при помощи переключателя, находящегося на главном пульте управления.
5. Нажать кнопку пуска, находящуюся на главном пульте управления. Кнопка должна загореться.

6. Нажать кнопку сброса RESET, расположенную на модуле управления ЧПУ NC400 (или кнопку, находящуюся на дополнительном пульте управления).
При каждом включении станка необходимо проверять правильно функционирование следующих устройств безопасности: кнопка аварийной остановки, трос безопасности, клапан-переключатель, кабина безопасности (открыть дверь) и фотоэлектрический барьер (войти в зону между суппортами фотоэлементов).
В том случае, если какое-либо из вышеуказанных устройств безопасности неправильно выполняют собственную функцию, об этом необходимо предупредить ответственного за техническое обслуживание или Отдел технической помощи компании BIESSE SpA.
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! 
ОПАСНОСТЬ

Строго запрещается изменять устройства безопасности, установленные на станок. Или пользоваться оборудованием, когда оно не работают.

5.2
Остановка станка

Остановку станка можно осуществить различными способами:
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Нормальная остановка; нормальная остановка не прерывает любую выполняемую операцию (например: остановка, которая производится перед выключением). Для выполнения нормальной остановки станка необходимо дождаться окончания рабочего цикла  и нажать кнопку аварийно остановки, находящуюся на главном пульте управления.
Аварийная остановка; аварийная остановка производится в том случае. Когда необходимо немедленно остановить функционирование станка. Для остановки нажмите ближайшую кнопку аварийной остановки иди задействуйте трос безопасности; немедленно прервется программа, включенная программным обеспечением ЧПУ, и станок заблокируется.
Остановка программы; остановка программы применяется в том случае, если вы желаете остановить выполняемую программу без полной остановки станка. Процедуры, которые следует выполнить для такого типа остановки, описаны в «Руководстве программного обеспечения».
Остановка позиционирования оси станка; используется тогда, кода Вы желаете остановить ось станка во время фаз автоматического позиционирования. Для выполнения такого типа остановки необходимо нажать команды STOP (СТОП) или RESET (СБРОС), находящиеся на модуле управления Числового Программного Управления NC400, или, в случае установки ЧПУ NC500, на дополнительном пульте управления и в программном обеспечении (см. Soft-Key).
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5.5
Восстановление работы станка

Если произошла неожиданная остановка станка (специально или случайно), для восстановления его правильного функционирования необходимо выполнить следующие операции:

1. Если остановка произошла во время обработки, необходимо снять деталь со станка, а затем устранить причину неожиданной остановки.
2. Если аварийная остановка произошла по причине задействия аварийной кнопки или троса, необходимо восстановить их, соблюдая следующие инструкции:
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Для восстановления аварийной кнопки поверните ее в направлении, указанном стрелками А, находя-щимися на самой кнопке.
Для восстановления троса безопасности нажмите ногой педаль, расположенную на одном их переключателей тросов.
Внимание! Проверьте, чтобы выклю-чилась аварийная сигнализационная лампочка В.

3. Нажать кнопку пуска, расположенную на главном пульте управления. Кнопка должна загореться.

4. Нажать кнопку RESET, расположенную на главном модуле управления ЧПУ NC400 (или кнопку, находящуюся на дополнительном пульте управления) и восстановить условия функционирования в программном обеспечении (см. «Руководство программного обеспечения»).
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5.2
Выключение станка

1. Дождаться окончания рабочего цикла станка.

2. Произвести нормальную остановку станка, как это описано в параграфе 5.2 «Остановка».

3. Подготовить персональный компьютер к выключению.

4. Повернуть в положение 0 главный переключатель станка (при необходимости закрыть его на замок), после чего повернуть выключатель главной линии цеха.

5. Выключить пневматическую систему в точке соединения с главной системой цеха.

6. Разгрузить и заблокировать пневматическую систему, действуя на  клапан-переключатель, и, при необходимости, закрыть его на замок.
Глава 6.
Выполнение обработки
В данной главе описаны процедуры и способы выполнения предусмотренной обработки. Для выполнения следующих процедур подразумевается, что оператор правильно запустил и подготовил станок, а также, что он в состоянии пользоваться программным обеспечением Числового Программного Управления.

6.1
Обработка в автоматическом режиме
Автоматический режим обработки применяется для автоматического выполнения загрузки, обработки и разгрузки детали.
Для выполнения этого режима необходимо:
1. При помощи программного обеспечения Числового Программного Управления выбрать автоматический режим обработки.

2. Все в том же программном обеспечении Числового Программного Управления выбрать программу, указывая количество раз, которое должна повториться эта программа, и послать ее на исполнение.

3. Нажать любую из кнопок STRAT CYCLE, находящихся на главном пульте управления.

4. Теперь станок готов для получения, обработки и разгрузки предусмотренного количества деталей. По завершению обработки, если на активизирована функция непрерывной разгрузки деталей, она остается внутри станка. Для того, чтобы ее разгрузить, необходимо использовать команду LAST PIECE, находящуюся на модуле управления Числового Программного Управления NC400 или на главном пульте управления.
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Обработка необтесанных деталей

Перед тем, как произвести обработку детали, станок ждет, пока оба стопора хода, находящиеся на передних упорах, были нажаты. В случае работы с деталями, которые плохо обтесаны, один из стопоров хода может не быть нажатым. В таком случае возникает нарушение, которое приводит к остановке станка. Для предупреждения этого нарушения необходимо исключить контроль детали на упоре при помощи специального переключателя, находящегося на главном пульте управления.
Обработка реек с автоматическим загрузчиком и разгрузчиком
Для обработки реек посредством специального автоматического загрузчика и разгрузчика необходимо выполнить следующее:
1. Включить автоматический погрузчик реек, передние упоры выравнивания и автоматический разгрузчик реек (если такой присутствует) при помощи специальных переключателей, находящихся на главном пульте управления. Загрузчик подготовиться к получению деталей, поднимая загрузочную плоскость.
2. Расположить детали (минимум 2) на погрузчик.
3. В программном обеспечении Числового Программного Управления выбрать программу, указывая количество раз, которое должна повториться эта программа, и послать ее на исполнение. Первая рейка опустится, размещаясь на транспортер.

4. Нажать любую из кнопок STRAT CYCLE, находящихся на главном пульте управления. Произведется запуск обработки.
5. Когда на загрузчике останется только одна рейка, обработка приостанавливается и предпоследняя деталь останавливается на передних упорах выравнивания.
6. Нажать зеленую кнопку SPP, находящуюся на блоке управления автоматического погрузчика реек, для обработки последних двух деталей или загрузить другие рейки и продолжить обработку, нажав ту же самую кнопку. Перед тем, как продолжить обработку, необходимо разгрузить все детали (кроме последней, которая заблокирована) с автоматического разгрузчика реек (если такой присутствует).
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7. По окончанию обработки, чтобы разблокировать последнюю рейку на разгрузчике, необходимо нажать зеленую кнопку PSUP, находящуюся на соответствующем блоке управления.
Хронометрированная остановка транспортера

Станок оснащен функцией, которая позволяет остановку транспортеров перед тем, как деталь дойдет до упора (в случае очень тяжелых деталей, для того, чтобы не повредить сами детали и упоры).

Для того чтобы использовать эту функцию, необходимо изначально подключить ее при помощи клавиши, находящейся на модуле управления (см. команду подключения хронометра остановки транспортеров) в том случае, если станок оснащен Числовым Программным Управлением NC400, или вводя специальное значение в программное обеспечение в случае станка с Числовым Программным Управлением NC500. Если транспортер оснащен опционной системой хронометрированной остановки, подключение производится при помощи специального переключателя, находящегося на главном пульте управления. Затем в программном обеспечении необходимо установить подходящее время остановки.
Способ разгрузки деталей
Обычно разгрузка деталей производится только после разрешения следующего станка и только, когда другая деталь достигла первой секции транспортера. В определенных случаях необходимо, или может быть полезно, изменить эти вышеуказанные базовые установки; например:
1. Если за настоящим станком не присутствует никакого другого станка, который дает разрешение на разгрузку детали, необходимо подключить функцию разрешения разгрузки детали при помощи специального переключателя, находящегося на главном пульте управления.
2. Если вы желаете разгрузить деталь сразу же после обработки, без ожидания присутствия другой детали, готовой для обработки, необходимо подключить функцию непрерывной разгрузки детали при помощи специальной команды, находящейся на модуле управления Числового Программного Управления NC400 или на главном пульте управления.
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6.2
Обработка в полуавтоматическом режиме

Полуавтоматический режим обработки обычно применяется для выполнения пробной обработки деталей. Этот режим обработки предусматривает ручную загрузку и разгрузку детали, ремни транспортеров остаются недвижимыми.

Для выполнения этого режима необходимо:

1. При помощи программного обеспечения Числового Программного Управления выбрать полу автоматический режим обработки.
2. Все в том же программном обеспечении Числового Программного Управления выбрать программу.

3. Повернуть вправо переключатель TOOLING UP, находящийся на главном пульте управления.

4. Если передние упоры не находятся в верхнем положении, поднять их нажатием кнопки STRAT CYCLE, находящейся на том же пульте управления (правая верхняя кнопка).
5. Загрузить деталь, которую необходимо обработать, позиционируя ее вблизи передних упоров, и отойти от станка.

6. Повернуть влево переключатель TOOLING UP.

7. Нажать кнопку пуска, находящуюся на главном пульте управления.

8. Нажать кнопку RESET, находящуюся на модуле управления Числового Программного Управления NC400 (или кнопку, расположенную на дополнительном пульте управления).

9. При помощи программного обеспечения Числового Программного Управления запустить предварительно выбранную программу.
10. Почти одновременно нажать обе кнопки START CYCLE, находящиеся на главном пульте управления; включится рабочий цикл.
ОСТОРОЖНО

Не запускайте полуавтоматические циклы впустую (без детали). Если передние толкатели находятся на расстоянии, меньшем 160 мм. от фотоэлемента, их движение может повредить этот фотоэлемент.
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6.3
Применение станка как блок перемещения детали
Если Вы желаете переместить деталь на станок без ее обработки, выберите и подключите при помощи программного обеспечения Числового Программного Управления режим «transfer» (перемещение).
6.4
Приостановка потока деталей
Оператор может временно прервать поток деталей, пользуясь командой HOLD, находящейся на главном пульте управления или на модуле управления Числового Программного Управления NC400. Для возобновления обработки необходимо снова нажать ту же самую кнопку.
Часть 3 – Инструментальное 
оснащение

Глава 7.
Инструментальное оснащение для сверления
В настоящей главе описаны все операции, необходимы для подготовки станка к сверлению. Информация, касающаяся ввода данных в Числовое Программное Управление, необходимых для завершения инструментального оснащения, приводится в Руководство по программному обеспечению.
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7.1
Инструменты
Инструменты, которые используются на данном станке, должны обладать цилиндрическим соединением с диаметром 10 мм. и минимальной длиной 20 мм. Кроме того, на соединении должна присутствовать плоская часть, которая применяется для блокировки инструмента в шпинделе.
Для работы без риска повреждения сверлильных головок и/или соответствующих двигателей, рекомендует использовать инструменты с диаметром, не превышающим 12 мм. В любом случае, при необходимости можно пользоваться и инструментами с большим диаметром, максимум до 32 мм.
ОСТОРОЖНО

Инструменты с диаметром, превышающим 12 мм, должны применяться со скоростью сверления не выше 2 м/мин. и, если станок оснащен сверлильными головками с ременной передачей, они должны быть установлены в поводковый шпиндель.
Что касается максимального выступа инструмента, соблюдайте ограничение, показанное на рисунке.
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7.2
Монтаж инструментов
Для монтажа инструментов применяются соединения, которые позволяют быструю установку инструментов в шпиндель сверлильной головки.

ОСТОРОЖНО
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Перед монтажом инструмента, проверьте направление вращения. Паз на корпусе идентифицирует шпиндели с левым вращением.
1. Вставьте инструмент в отверстие быстродействующего соединения А, ориентируя плоскость фиксации в направлении установочного винта В.

2. Зафиксируйте инструмент при помощи установочного винта В.

3. Вставьте быстродействующее соединение в шпиндель, слегка вращая его в оба направления для его зацепления.
7.3
Установка глубины горизонтального сверления

Значение глубины сверления автоматически рассчитывается программным обеспечением Числового Программного Управления после ввода данных, относящихся к выступу установленного инструмента и желаемой глубине сверления. В случае Числового Программного Управления NC400, это значение будет непосредственно показано на странице программирования, а в случае ЧПУ NC500, оно визуализируется на соответствующих дисплеях модулей управления осей станка (выбрать ось станка Z при помощи клавиши Z после запуска программы).
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После этого при помощи ручки необходимо повернуть регулятор глубины сверления, расположенный на каждой сверлильной группе, до получения на соответствующем нониусе визуализированного значения.
Считывание десятых долей     Считывание миллиметров
[image: image21.png]|ettur decim lettura millmetn





7.4
Установка глубины вертикального сверления
Если станок оснащен группами с ходом сверления (ось станка Z) с электронным приводом, эта установка автоматически управляется при помощи программного обеспечения Числового Программного Управления.
В том случае, если станок оснащен группами с ходом сверления (ось станка Z) с пневматическим приводом, для установки глубины горизонтального сверления необходимо действовать, как это описано ранее (стр. 72).
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7.5
Установка обратного хода
! 
ОПАСНОСТЬ
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Для выполнения этой установки необходимо запустить сверлильную группу, что может привести к сдавливанию пальцев; следовательно, не подносите руки к движущимся частям этой группы.
Обратный ход соответствует длине хода, который выполняют группы в направлении, обратном относительно направления сверления. Следовательно, посредством установки обратного хода изменяется расстояние между инструментом и деталью для оптимизации времени обработки.
Установка обратного хода управляется посредством Числового Программного Управления для групп, оснащенных ходом сверления с электронным приводом, или вручную для групп с пневматическим приводом. Ниже описана ручная процедура; для установки обратного хода посредством Числового Программного Управления обращайтесь в «Руководство программного обеспечения».
1. Подключить функцию хода сверления посредством специального переключателя, находящегося на пульте управления сверлильной группы, или при помощи клавиши Z, расположенной на модуле контроля осей.

2. Повернуть регулятор обратного хода, находящийся на сверлильной группе, до получения подходящего размера; развинчивая этот регулятор, расстояние между инструментом и деталью уменьшается, а, завинчивая его, увеличивается. Если станок оснащен Числовым Программным Управлением NC400, обратный ход рассчитывается автоматически, и визуализируется непосредственно на странице программирования после ввода выступа инструмента и глубины сверления. В таком случае поверните вышеуказанный регулятор до получения визуализированного значения.

3. Привести сверлильные головки в позицию паузы и проверить расстояние между инструментом и деталью. При необходимости повторить операции.
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7.6
Позиционирование по Х группы вертикального сверления
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Посредством следующих операций регулируется позиция вертикального сверления по направлению Х по нижней и/или верхней стороне детали (см. также ось станка Х).
Позиционирование группы вертикального сверления может управляться вручную, при помощи команд, расположенных на соответствующем пульте управления, или автоматически, посредством программного обеспечения Числового Программного Управления. Далее приводится описание ручной процедуры; для ознакомления с автоматической процедурой обращайтесь в «Руководство программного обеспечения».
1. Если версия станка СЕ, то поверните в правую сторону переключатель TOOLING UP, находящийся на главном пульте управления.
2. Если сверлильная группа заблокирована, разблокируйте ее с помощью специального переключателя (или клавишей Х), расположенного на соответствующем пульте управления.
3. Расположите группу, подталкивая ее вручную; для миллиметрованного позиционирования можно пользоваться специальным регулятором позиции по направлению Х. Текущая позиция сверления показана на дисплее соответствующего модуля контроля осей, сбоку от Х.
4. По достижению желаемой позиции, снова заблокируйте сверлильную группу, отключая функцию разблокировки. В некоторых случаях эта операция производится автоматически, после достижения запрограммированной отметки.
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7.7
Позиционирование по Х транспортера
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Транспортер позиционируется по направлению Х (см. также ось станка TR) для того, чтобы избежать помех с группами вертикального нижнего сверления.
Позиционирование транспортера  может управляться вручную, при помощи команд, расположенных на пульте управления соответствующей горизонтальной группы, или автоматически, посредством программного обеспечения Числового Программного Управления. Далее приводится описание ручной процедуры; для ознакомления с автоматической процедурой обращайтесь в «Руководство программного обеспечения».

1. Если версия станка СЕ, то поверните в правую сторону переключатель TOOLING UP, находящийся на главном пульте управления.

2. Разблокируйте транспортер с помощью специального переключателя, расположенного на пульте управления горизонтальных групп, или в случае станка с Числовым Программным Управлением NC500, при помощи клавиши В2/TR, находящейся на модуле контроля осей.
3. Расположите транспортер, повернув регулятор, находящийся  на соответствующей горизонтальной группе.

4. По достижению желаемой позиции, снова заблокируйте транспортер, отключая функцию разблокировки.
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7.8
Позиционирование по У горизонтальной сверлильной головки
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Посредством следующих операций регулируется позиция горизонтального сверления по направлению У по правой и/или левой стороне детали (см. также ось станка У1).

Позиционирование головки может управляться вручную, при помощи команд, расположенных на группах горизонтального сверления, или автоматически, посредством программного обеспечения Числового Программного Управления. Далее приводится описание ручной процедуры; для ознакомления с автоматической процедурой обращайтесь в «Руководство программного обеспечения».

1. Если версия станка СЕ, то поверните в правую сторону переключатель TOOLING UP, находящийся на главном пульте управления.
2. Если головка заблокирована, разблокируйте ее с помощью специальных переключателей (или клавиш У1 или У2), расположенных на пульте управления групп горизонтального сверления.
3. Расположите вручную головку; для миллиметрованного позиционирования можно пользоваться специальным регулятором позиции по направлению У. Текущая позиция сверления показана на дисплее соответствующего модуля контроля осей, сбоку от У1.
4. По достижению желаемой позиции, снова заблокируйте головку, отключая функцию разблокировки. В этих случаях эта операция производится автоматически, после достижения запрограммированной отметки.
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7.9
Позиционирование по У вертикальной сверлильной головки
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Посредством следующих операций регулируется позиция вертикального сверления по направлению У по нижней и/или верхней стороне детали (см. также ось станка У1 или У2).

Позиционирование головки может управляться вручную, при помощи команд, расположенных на группах вертикального сверления, или автоматически, посредством программного обеспечения Числового Программного Управления. Далее приводится описание ручной процедуры; для ознакомления с автоматической процедурой обращайтесь в «Руководство программного обеспечения».

ОСТОРОЖНО

На группах вертикального сверления с автоматическим движением регуляторы, которые позволяют ручное позиционирование сверлильных головок по направлению У, должны быть использованы только в случае поломки двигателя; вращать их необходимо очень медленно.
1. Если версия станка СЕ, то поверните в правую сторону переключатель TOOLING UP, находящийся на главном пульте управления.

2. Если головка заблокирована, разблокируйте ее с помощью специальных переключателей (или клавиш У1 или У2), расположенных на пульте управления групп вертикального сверления.

3. Расположите вручную головку; для миллиметрованного позиционирования можно пользоваться специальным регулятором позиции по направлению У. Текущая позиция сверления показана на дисплее соответствующего модуля контроля осей, сбоку от У1 или У2.
4. По достижению желаемой позиции, снова заблокируйте головку, отключая функцию разблокировки. В этих случаях эта операция производится автоматически, после достижения запрограммированной отметки.
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7.10
Позиционирование по Z горизонтальной сверлильной группы 

Посредством следующих операций регулируется позиция горизонтального сверления по направлению Z по правой и/или левой стороне детали (см. также ось станка HV).
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Позиционирование горизонтальной сверлильной группы может управляться вручную, при помощи команд, расположенных на пульте управления соответствующей горизонтальной группы, или автоматически, посредством программного обеспечения Числового Программного Управления. Далее приводится описание ручной процедуры; для ознакомления с автоматической процедурой обращайтесь в «Руководство программного обеспечения».

1. Если версия станка СЕ, то поверните в правую сторону переключатель TOOLING UP, находящийся на главном пульте управления.
2. Разблокируйте группу с помощью специального переключателя, расположенного на соответствующем пульте управления, или в случае станка с Числовым Программным Управлением NC500, при помощи клавиши Х/HV, находящейся на модуле контроля осей.

3. Для выполнения позиционирования поверните регулятор, расположенный на горизонтальной подвижной группе. Позиция сверления показана на дисплее соответствующего модуля контроля осей, сбоку от HV.
4. По достижению желаемой позиции, снова заблокируйте группу, отключая функцию разблокировки. Если способ визуализации является относительным (см. модуль контроля осей станка для Числового Программного Управления NC500 «клавиша a/r»), то группа заблокируется автоматически.
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7.11
Качество сверления
Хорошее качество сверления, используя заточенные инструменты, достигается, действуя на скорость подачи сверлильных групп следующими способами:
1. При помощи пневматического регулятора скорости сверления, действующего на скорость всего хода, которая увеличивается при отвинчивании регулятора или уменьшается при его завинчивании.
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2. При помощи гидравлического тормоза, который действует на скорость последней части хода сверления:
· регулятор А определяет длину хода торможения (например, если установлено 20, гидравлический тормоз начнет действовать на последних 20 мм. хода сверления);

· регулятор В действует на давление устройства, приводя к  более высокой скорости подачи, если его отвинтить, или к пониженной, если его завинтить.
3. При помощи программного обеспечения Числового Программного Управления, если сверлильные группы оснащены ходом сверления с электронным приводом (см. Руководство по программному обеспечению).
7.12
Снятие сверлильной головки
При необходимости можно снять любую головку групп вертикального сверления следующим образом:
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Разблокировать предварительно выбранную головку при помощи команды разблокировки, расположенной на соответствующей сверлильной группе.

2. Взять руками головку, слегка повернуть ее для того, чтобы разблокировать ее от раздаточной коробки, и снять ее.
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7.13
Подготовка задней или передней горизонтальной сверлильной группы 
[image: image104.png]


Группа устанавливается и фиксируется как любая головка, в одну из групп вертикального сверления (нижнюю или верхнюю). Кроме того, группа должна быть подсоединена к соответствующим электрическим и пневматическим розеткам  и соединениям.
! 
ОПАСНОСТЬ

Будьте внимательны при подсоединении трубки сжатого воздуха; группа может произвести движение.
Если группа установлена на верхнюю группу вертикального сверления, необходимо установить также и устройство, показанное на рисунке справа. Оно используется для опоры детали в том случае, если для возможности осуществления обработки необходимо снять опорную рейку, расположенную на нижней группе вертикального сверления. Устройство позиционируется и фиксируется сверху сверлильной головки. Для установки необходимо выполнить следующее:
1. Снять два из винтов (на выбор), фиксирующих крышку коробки сверлильной головки.
2. Расположить устройство сверху головки, вблизи отверстий предварительно удаленных винтов и зафиксировать его винтами, поставленными в оснащении.
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Для обработки необходимо выполнить следующие установки на данной группе:
1. [image: image105.png]


Винт А позволяет регулировать ход группы по направлению У и, следовательно, используется для установки глубины сверления.
2. Регулятор В позволяет изменять скорость подачи группы, и, следовательно, влияет на качество обработки.

3. Регулятор С, находящийся на нижней части группы, позволяет изменять давление, производимое прижимами на деталь. Прижимы присутствуют только тогда, когда группа используется на верхней группе вертикального сверления.
Глава 8.
Другие операции 
инструментального оснащения
Эта глава описывает дополнительные операции инструментального оснащения станка.

8.1
Позиционирование по Х горизонтальной подвижной группы
Позиционирование горизонтальной подвижной группы по направлению Х (см. также ось станка Н и Х) управляется автоматически, посредством программного обеспечения Числового Программного Управления, и изменяется в зависимости от ширины детали.
8.2
Позиционирование по У передних упоров

Позиционирование передних упоров по направлению У (см. также ось станка В или BS) управляется автоматически, посредством программного обеспечения Числового Программного Управления, и позволяет регулировать позицию, в которой останавливается деталь в направлении У.

8.3
Позиционирование по У переднего толкателя

Для адекватной обработки оба передних толкателя должны быть позиционированы по направлению У, на расстоянии от детали 20 - 60 мм. Для позиционирования необходимо выполнить следующее:
1. На рейке А определить штырь В, который позволяет получить наиболее подходящую позицию одного из двух толкателей.
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2. Приподнять рейку А и ввести заранее выбранный штырь В в гнездо С.
[image: image22.png]LTI
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8.4
Подготовка групп прижимов
Группы прижимов, которые Вы желаете применить для обработки, позиционируются таким образом, чтобы во время обработки избежать помех с верхними группами вертикального сверления. Кроме того, на сколько это возможно, они используются таким образом: одна на каждую нижнюю группу вертикального сверления и должны быть позиционированы вблизи суппорта детали.
Процедура подготовки групп прижимов реализуется различными способами, в зависимости от того, обладают ли они ручным управлением или электронным.
Подготовка групп прижимов с ручным управлением
! 
ОПАСНОСТЬ

Группа прижима может упасть во время ручного опрокидывания. Во время опрокидывания необходимо крепко взять в руки рукоятку и не отпускать ее.
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Если Вы желаете опустить группу прижима, сначала необходимо отключить устройство безопасности А, которое препятствует случайному падению, (подтолкните вправо), а затем, взяв в руку рукоятку В, выполните операцию.
Для позиционирования по направлению Х, подтолкните группу вручную. По достижению желаемой позиции, для блокировки группы поверните вправо ручку С.

Если Вы желаете произвести также и позиционирование по направлению У, необходимо разблокировать поршни при помощи рукояток D.
Для того чтобы включить группу прижима для применения во время обработки, пользуйтесь переключателем Е.
Подготовка групп прижимов с электронным управлением
Подготовка такого типа групп прижимов в основном производится с применением Числового Программного Управления. Для этого обращайтесь в Руководство по программному обеспечению.
Если вы желаете сместить поршни в направлении У, это необходимо сделать вручную, разблокировав их при помощи специальных рукояток (см. «Подготовка групп прижимов с ручным управлением»).

Кроме того, для проверки отсутствия помех в течение обработки, во время подготовки может быть полезным опустить все группы прижимов, выбранные в программе, при помощи команды, находящейся на главном пульте управления.
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8.5
Ручное движение горизонтальной подвижной группы
При необходимости горизонтальную подвижную группу можно переместить в направлении Х при помощи переключателей, расположенных на соответствующем пульте управления. Для этого необходимо выполнить следующее:
1. Если станок версии СЕ, поверните в правую сторону переключатель TOOLING UP, находящийся на главном пульте управления.

2. Приблизьтесь к пульту управления горизонтальной группы и поверните в левую или правую сторону один из двух переключателей движения (предусмотрено два переключателя: одни для медленного движения, а другой – для быстрого).
Для вышеописанной операции можно пользоваться также и программным обеспечением Числового Программного Управления. Для этого обращайтесь в Руководство по программному обеспечению.

8.6
Подъем транспортера
ОСТОРОЖНО

Не производите подъем транспортера, когда горизонтальная группа сверления или вставки шкантов находится впереди, поскольку это может привести к столкновению с гидравлическим тормозом.
Подъем транспортера применяется для возможности прохода групп вертикального нижнего сверления в случае ручных движений. Для осуществления этой операции необходимо выполнить следующее:
1. Если станок версии СЕ, поверните в правую сторону переключатель TOOLING UP, находящийся на главном пульте управления.

2. Поднять транспортер с помощью специального переключателя, находящегося на пульте управления горизонтальных групп, или в случае работы на станке с Числовым Программным Управлением NC500, посредством клавиши Х/HV, находящейся на модуле контроля осей.



            Глава 8. Другие операции инструментального оснащения

8.7
Перенос станка по пути
Если станок находится на пути, его можно перенести (например, для того, чтобы ее можно было использовать отдельно или в другой линии обработки, находящейся параллельно данной) следующим образом:
1. Поверните в правую сторону переключатель TOOLING UP, находящийся на главном пульте управления.

2. Вставьте специальную рукоятку в гидравлический насос А и быстро поднимите и опустите ее для повышения давления  контура и возможности подъема станка. Убедитесь в том, чтобы клапан В был закрыт.
3. Выберите направление переноса при помощи переключателя, расположенного на главном пульте управления.
4. Перенесите станок посредством переключателя, расположенного на том же пульте управления.

5. По достижению желаемой позиции, снова опустите станок, медленно открывая клапан В.
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Часть 4 – Работы по техническому обслуживанию

Глава 9.
Техническое обслуживание

В настоящей Главе приведена информация, необходимая для эффективного проведения технического обслуживания станка. 

! 
ОПАСНОСТЬ

Перед выполнением любой работы по техническому обслуживанию  станка выключите станок и удалите воздух из пневматической системы, включая клапан-переключатель. Исключение могут составлять только особые инструкции, которые указывают поступать другим образом. Закройте на замки главный переключатель и клапан-переключатель для непреднамеренного включения станка посторонними.

9.1
Общее описание и периодичность работ по техническому обслуживанию

В таблице, приведенной ниже, описаны все предусмотренные работы по техническому обслуживанию с указанием периодичности, с которой они должны производиться. Необходимо учитывать, что периодичность рассмотрена из расчета одной недели из пяти 8-часовых рабочих дней. В колонне «Стр.» приведен номер страницы настоящего Руководства, где описана процедура операции по техническому обслуживанию (для тех операций, в которых это необходимо).
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	Периодичность
	Система или секция станка
	Операция
	Стр.

	ежедневно
	Весь станок
	Чистка
	94

	
	Пневматическая система
	Проверка конденсата в группе FRL, если необходимо, слить.
	95

	
	Пневматическая система
	Слив конденсата
	95

	еженедельно
	Пневматическая система
	Наполнение смазкой группы FRL
	96

	
	Пневматическая система
	Проверка фильтра группы FRL; при необходимости очистка
	96

	Ежемесячно
	Сверлильные группы
	Смазка сверлильных головок
	97

	
	Сверлильные группы
	Смазка раздаточных коробок
	98

	
	Сверлильные группы
	Смазка зубчатых механизмов оси станка Z
	98

	
	Сверлильные группы
	Наполнение смазкой гидравлического тормоза
	99

	
	Сверлильные группы
	Смазка улиток
	100

	
	Горизонтальная подвижная группа и сверлильные группы
	Смазка роликовых ползунов
	101

	
	Пневматическая система
	Проверка давления
	101

	Каждые 2 года
	Числовое Программное Управление
	Замены батареек
	102


9.2
Характеристики смазочных средств

Рекомендуем использовать смазочные средства, указанные фирмой BIESSE. Эквивалентные продукты используйте только в случае невозможности приобрести смазочные средства, указанные BIESSE. 

В случае необходимости замены рекомендуемого средства на эквивалентное средство другой марки, полностью очистите обрабатываемую часть от возможных остатков предыдущей смазки для того, чтобы не создавать химические реакции, вредящие станку.
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	Средство, применяемое BIESSE
	Эквивалентные средства

	Наименование
	Характеристики
	

	MOBIL DTE 24
	категория: жидкое масло;

объемная масса, кг/дм3 

при 15ОС:  0,869;

давление пара, мм рт. Ст. 

при 20ОС:  < 0,1;

вязкость:

32,5 сСт. При 40ОС

5,5 сСт. При 100ОС;

точка капания:  - 27°C 
температура кипения:  

> 315°C;
	AGIP OSO 32

BP ENERGOL HLP 32

CASTROL HYPIN AWS 32

ELF ELFOLNA 32

ESSO NUTO H 32

KLUBER LAMORA 32

Q8 HAYDN 32

ROL LI 32

SHELL TELLUS OIL 32

TAMOIL HYDRAULIC OIL 32

TOTAL AZOLLA ZS 32

TEXACO RANDO OIL HD 32

	MOBILTEMP SHC 100
	Категория: 

консистентная смазка;

объемная масса, кг/дм3
при 15ОС:  1,0;

давление пара, мм рт. Ст. 

при 20ОС:   < 0,1;

вязкость:  

87 сСт. При 40ОС

13 сСт. При 100ОС;

точка капания:   > 260°C;

температура кипения: > 315°C;
	MOBILTEMP SHC 32




                             Глава 9. Техническое обслуживание

	Средство, применяемое BIESSE
	Эквивалентные средства

	Наименование
	Характеристики
	


KLUBER centroplex 0 EP (**)

	

	MOBILUX EP 1
	категория:

консистентная смазка;

объемная масса, кг/дм3  при 15ОС:  0,879

давление пара,мм рт. Ст. при 20ОС:  < 0,1;

вязкость: 

150 сСт. При 40ОС;

11,8 сСт. При 100ОС;

точка капания: 190ОС;

температура кипения: >315ОС;
	AGIP GR LP 1

BP GREASE LTX EP1 

ESSO BEACON EP1

SHELL EP1

TAMOIL TAMLITH GR EP1

TOTAL MULTIS EP1
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	Средство, применяемое BIESSE
	Эквивалентные средства

	Наименование
	Характеристики
	

	MOBIL RUBREX 100
	категория:

жидкое масло;

объемная масса: кг/дм3 : 0,879 при 15°С.

давление пара, мм рт. Ст.

при 20°С:  < 0,1

вязкость: 

21 сСт. при 40°С  

4,2 сСт. при 100°С

точка капания:  - 6°C

температура кипения: >315°С;


	AGIP MAG 22

ROL LEMANIA 22

SHELL CARNEA 21

TAMOIL TAMLUBE OIL 22

	KLUBER AMBLYGON - TA 15/2
	категория:

консистентная смазка;

воспламеняемость, 

COC-ASTM D92ОС: 

выше 220°C
	Эквивалентного продукта нет

	KLUBER ISOFLEX NBU 15
	Категория:

консистентная смазка;

плотность, г/см3 

при 20ОС:  0,9;

точка плавления: 

выше 200°C;
	Эквивалентного продукта нет
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	Средство, применяемое BIESSE
	Эквивалентные средства

	Наименование
	Характеристики
	

	KLUBER ISOFLEX TOPAS NB 52
	Категория:

консистентная смазка;

плотность, при 20ОС ASTM D4052:

приблизительно 0,9;

воспламеняемость (DIN ISO 2176 основное масло):

выше 200°C;

точка капания (DIN ISO основное масло): 

выше 200°C.
	Эквивалентного продукта нет

	KLUBER LUSIN PROTECT 

G 31
	категория: защитная смазка
	Эквивалентного продукта нет


(*).
Только на итальянском рынке.

(**)  
На международном рынке.

9.3
Общая чистка станка

При правильной чистке станка и окружающей его территории рабочая среда становится более безопасной и здоровой, позволяя легко и без ошибок индивидуализировать команды управления и сигналы. 

Для удаления стружки пользуйтесь пылесосом; при необходимости удаления незначительной пыля, можно применить компрессор, находясь на соответствующем расстоянии. Стружку, собравшуюся на полу помещения, необходимо удалять пылесосом или метлой, так как из-за ее скопления пол может быть скользким.
Необходимо чистить каждую направляющую и зубчато-реечный механизм движения каждой подвижной группы, кроме чистки каждого винта движения сверлильных головок направления У, пользуясь чистыми и сухими салфетками. Если образовался налет плотного загрязнения, для его снятия воспользуйтесь металлической щеткой с бронзовой щетиной.
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ОСТОРОЖНО

Для чистки электрического шкафа никогда не пользуйтесь сжатым воздухом, а только пылесосом или салфеткой, так как удаленная пыль может откладываться на электрических контактах и привести к повреждениям.
9.4
Слив конденсата из группы FRL

 i   ИНФОРМАЦИЯ

Для выполнения этой операции необходимо дать давление в пневматическую систему.

Группа FRL оснащена резервуаром, в который сливается конденсат. Проверьте количество образованного конденсата, и, если необходимо, слейте его в резервуар, как это описано ниже.
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1. Установить сосуд под разгрузочный клапан А.
2. Нажмите разгрузочный клапан А вверх до тех пор, пока полностью не сольется конденсат.

9.5
Слив конденсата из резервуара пневматической системы
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Станок оснащен резервуаром для пневматической системы, находящийся внутри правой боковой стойки каркаса, он поддерживает постоянным рабочее давление. Для слива конденсата из резервуаров необходимо открыть кран А (после установки вблизи него подходящей емкости).
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9.6
Наполнение смазкой группы FRL
Проверить уровень смазки в группе FRL. Если уровень достиг минимума, необходимо выполнить следующие операции, следуя нижеописанным инструкциям:

1. Потяните вверх ручку А и полностью отвинтите ее для удаления оставшегося давления.

2. Отвинтите чашку смазки В, опуская ручку С, и поворачивая чашу на 45° (безразлично вправо или влево).
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3. Налейте жидкое масло MOBIL DTE 24 до отметки максимального уровня.
4. Установите чашу смазки В на свое место.

5. Восстановите давление питания. 
9.7
Чистка фильтра группы FRL
Для того чтобы прочистить фильтр группы FRL необходимо выполнить следующее:
1. [image: image110.png]


Убедитесь в том, чтобы в системе не было давления (манометр давления питания должен показывать 0 бар).

2. Снять чашу фильтра А, опуская ручку В и поворачивая чашу на 45° (безразлично вправо или влево).
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3. Отвинтить группу дефлектора (С).

4. Вытащить патрон D и очистить его водой с мылом и сжатым воздухом.
9.8
Смазка сверлильных головок

Данная операция производится, когда сверлильная головка еще теплая, таким образом, смазка, которая находится внутри, будет более жидкая. Для этого, перед тем как приступать к этим операциям, головке необходимо дать вращаться несколько минут.
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Наполните насос, поставленный в оснащении, смазкой MOBILUX EP1.
2. Вставьте насос в масленку А и введите небольшое количество смазочного вещества.
3. Повторите предыдущую операцию также и в масленке В.

4. Включите станок и дайте вращение головке для равномерного распределения смазки.
5. Выключите станок.

6. Проверьте, вышла ли смазка из отверстия С; в противном случае повторите операции до тех пор, пока не выйдет немного смазки. 
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9.9
Смазка раздаточных коробок
Каждая сверлильная группа оснащена одной или двумя раздаточными коробками, каждая из которых смазывается следующим образом:
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1. Наполнить насос, поставленный в оснащении, смазкой MOBILUX EP1.

2. Отвинтить установочный винт А.

3. Вставить насос в масленку В и влить смазку до тех пор, пока она не начнет выходить из отверстия установочного винта А. В раздаточных коробках верхних групп вертикального сверления позиция масленки и установочного винта инвертирована относительно позиции на данном рисунке.
4. По окончанию операции затяните установочный винт А. 
9.10
Смазка зубчато-реечного  механизма осей станка Z
Каждый зубчато-реечный механизм осей станка Z смазывается следующим образом:
1. Наполнить насос, поставленный в оснащении, смазкой MOBILUX EP1.
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2.  Вставить насос в каждую масленку А и вести 4 грамма смазки (приблизительно 2 хода насоса).

9.11
Наполнение смазкой гидравлического тормоза

Для наполнения смазки в гидравлический тормоз необходимо выполнить следующие операции:
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1. Снять гидравлический тормоз, отвинчивая сверлильную головку.
2. Расположить вертикально гидравлический тормоз.

3. Отвинтить два установочных винта А.
4. Извлечь два шарика В.

5. Отвинтить стержень С.

6. Налить смазку MOBIL RUBREX 100 до уровня шариков.

7. Установить шарики В на свое место.
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8. Завинтить два установочных винта А.

9. Установить стержень С на свое место. Вставка стержня С приводит к выходу излишнего масла.
9.12
Смазка улиток
Если установлены улитки, их необходимо смазывать следующим образом:
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1. Запустить при помощи Числового Программного Управления специальную программу смазки.

2. Остановить и выключить станок.

3. Наполнить насос, поставленный в оснащении, смазкой MOBILUX EP1.
4. Вставить насос в масленку и ввести 4 грамма смазки (2 хода насоса). Выполните эту операцию с каждой масленкой А и В. Для подхода к масленке В, снимите пробку С. Если пробка не видна, снимите защитную крышку D и используйте специальный удлинитель для смазки, поставленный в оснащении.
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9.13
Смазка роликовых ползунов
Каждый роликовый ползун, находящийся на горизонтальной подвижной группе и на каждой сверлильной группе, должен быть смазан следующим способом:

1. Наполнить насос, поставленный в оснащении, смазкой MOBILUX EP1.

2. Вставить насос в масленку А и ввести смазки до тех пор, пока она не начнет выходить со сторон ползуна.
Горизонтальная сверлильная группа
Вертикальная сверлильная 
     Горизонтальная подвижная 
группа



    группа (плечо)
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9.14
Проверка давления

На рисунке ниже показано местонахождение манометров, по которым необходимо периодически проводить проверку давления, сравнивая соответствующее значение, приведенное ниже. Если Вы обнаружили другие значения, кроме давления питания (А), которое может быть отрегулировано оператором способом, описанным в параграфе 10.1 «Регулировка давления», то следует обратиться в Отдел технического обслуживания BIESSE.
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А - Манометр показывает давление питания = 6,5 - 7,5 бар.

В - Манометр показывает давление бокового толкателя = 4- 4,5 бар.

С - Манометр показывает давление правого переднего толкателя = 3 – 3,5 бар.

D - Манометр показывает давление левого переднего толкателя = 3 – 3,5 бар.

9.15
Замена батареек в ЧПУ
В Числовом Программном Управлении находится три батарейки (по 1,5 В), которые необходимы для того, чтобы не были утеряны некоторые данные при недостатке электрического питания. Они расположены с задней стороны главного пульта управления, для доступа к ним необходимо открыть дверки на левой боковой стойке.
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ОСТОРОЖНО

Для того чтобы избежать потери данных, новые батарейки на место старых необходимо установить в течение нескольких минут.
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Глава 10.
Замены и регулировки
В настоящей главе описаны замены и регулировки, которые не являются обычной подготовкой или техническим обслуживанием станка, но Заказчик их может выполнять.

10.1
Регулировка давления воздуха
Станок оснащен некоторыми устройствами, которые позволяют регулировать давление воздуха. Оёператор может проводить технические работы (в тех случаях, когда это действительно необходимо) только по давлению питания станка при помощи специального регулятора группы FRL. Значение давления приведено на стр. 102.
Для регулировки давления необходимо выполнить следующие операции:
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1. Потянуть ручку вверх до ее разблокировки.
2. Завинтить ее для увеличения давления, отвинтить – для уменьшения.
10.2
Время обработки

На левом транспортере, вблизи от передних упоров и в зоне входа (опцион) находятся фотоэлементы, которые во время обработки управляют остановкой транспортеров и началом блокирующего цикла. Изменяя позицию фотоэлементов, можно изменить время обработки.
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Для регулировки необходимо выполнить следующие операции:

1. Остановить станок.
2. [image: image118.png]


Разблокировать стрежень, который поддерживает фотоэлемент, отвинчивая винты А, и переместить его вдоль желаемого направления.

3. По завершении этой операции снова заблокируйте стержень, обращая внимание на то, чтобы фотоэлемент находился перпендикулярно детали.

После регулировки выполните пробную обработку и проверьте, чтобы детали не слишком сильно ударялись об упоры, а также, чтобы блокирующий цикл запускался корректно. Кроме того, необходимо проконтролировать, чтобы передний толкатель находился в адекватном положении. 
Глава 11.
Устранение неисправностей

При возникновении любой неисправности проверьте появление сообщений на мониторе ЧПУ, поскольку часто приводится информация, необходимая для ее устранения. Если не появится никакого сообщения, обращайтесь к §11.1 «Основные неисправности, причины и их устранение». Если неисправность не устраняется, обращайтесь в отдел технического обслуживания BIESSE.

! 
ОПАСНОСТЬ

Перед выполнением любой работы по техническому обслуживанию или по ремонту станка выключите станок и стравите воздух из пневматической системы, действуя на клапан-переключатель. Исключение могут составлять только особые инструкции, которые указывают поступать другим образом. Закройте на замки главный переключатель и клапан-переключатель для несанкционированного включения станка посторонними.

11.1
Основные неисправности, причины и их устранение
	Неисправность
	Причина
	Устранение

	Программа не запускается
	Транспортеры не находятся в верхнем положении.
	Опустить транспортеры

	
	Количество обработанных деталей равно числу деталей, которые необходимо обработать.
	Обнулите счетчик деталей.

	
	Не выбрана никакая группа.
	Выбрать как минимум одну группу.
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	Неисправность
	Причина
	Устранение

	Не включается кнопка запуска на главном пульте управления
	Неисправности на  аварийной линии.
	Проверить устройства безопасности.
Проверить автоматы в электрическом шкафу

	Деталь не фиксируется.
	Фотоэлемент не дает сигнал наличия детали и начала цикла.
	Неправильно отрегулирована функция хронометрированной остановки транспортера (деталь останавливается слишком рано).

В программном обеспечении установлен режим обработки “transfer”.

Возможна поломка фотоэлемента; обратитесь в Отдел технической помощи BIESSE.

	
	Возможны проблемы в электрической системе.
	См. Принципиальные схемы станка.
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	Неисправность
	Причина
	Устранение

	Деталь фиксируется, но сверление не производится.
	Стороны детали не прямоугольны, следовательно, оба упора не могут быть задействованы.
	Исключить контроль детали на упоре при помощи специального переключателя, находящегося на главном пульте управления.

Заменить деталь.

	
	Возможна поломка упора.
	Если Вы все равно желаете продолжать обработку, в ожидании замены упора, отключите контроль детали на упоре при помощи специального переключателя, находящегося на главном пульте управления.

	Низкое качество полученной обработки.
	Установленный инструмент не подходит для типа обработки  или он затупился.
	Замените инструмент.

	
	Скорость хода сверления не подходит к типу обрабатываемого материала.
	См. параграф «Качество сверления».


Приложения

Приложение А.  

Информация о технике безопасности

Станок функционирует безопасно, если он используется квалифицированным персоналом и по рекомендациям и инструкциям настоящего Руководства. “BIESSE” снимает с себя всякую ответственность за какой бы то ни было прямой или косвенный ущерб, нанесенный физическим лицам или оборудованию по причине допуска к работе неквалифицированного персонала или не соблюдении следующих инструкций.

Повреждение защитных средств для выполнения непредусмотренных обработок приводит к возникновению опасности для оператора. “BIESSE” снимает с себя всякую ответственность за ущерб, нанесенный физическим лицам или оборудованию по причине непредусмотренного использования станка.

А.1
Подъем и перемещение станка

1. Операции по подъему и перемещению станка или любой другой ее части должны производится компетентным техническим персоналом и средствами подходящей грузоподъемности.

2. При выполнении разгрузочных операций не стойте в зоне действия подъемных механизмов. 

3. Для подъема станка пользуйтесь только методами, изложенными в настоящем разделе. Никакими другими способами разгрузку станка не производите.
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А.2
Установка станка

1. Эти операции должны выполняться только квалифицированным персоналом, уполномоченным фирмой “BIESSE”.

2. Перед началом установки, проверьте, чтобы не было физических повреждений на различных частях станка после ударов, рывков. Повреждение кожухов или электрических кабелей исключает электрическую безопасность станка.

А.3
Инструменты
Рекомендуем соблюдать нижеприведенные инструкции при выборе инструментов для монтажа на станок.

1. Никогда не применяйте деформированные или повреждённые вращающиеся инструменты.

2. Убедитесь в абсолютной балансировке вращающихся инструментов, в качественной заточке и соответствии обработке, которую Вы намереваетесь выполнить.

3. Не используйте инструмент с большей скоростью, чем указано Изготовителем или отштамповано на самом инструменте.

4. Перед установкой каждого инструмента в свое гнездо убедитесь, что направляющие и центрующие поверхности были чистыми.

5. Завинтите предусмотренными винтами, болтами, гайками или зажимными кольцами каждый инструмент.

6. Всегда проверяйте, чтобы направление вращения инструмента было тем же что и направление шпинделя, в который он устанавливается.

7. Не превышайте ограничения, приведенные в настоящем Руководстве, или установленные другим образом фирмой BIESSE.
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А.4
Подготовка и обработка
1. Оператор должен носить защитную утвержденную спецодежду (очки, перчатки, каску и обувь).

2. При деревообработке образуется пыль. Рекомендуем (по усмотрению Заказчика) носить маску с подходящим уровнем защиты.

3. Не пытайтесь изменить программы управления систем безопасности. BIESSE снимает с себя всякую ответственность за ущерб физическим лицам или предметам по причине внесения этих изменений без согласия самой фирмы BIESSE. 

4. Подготовка станка должна выполняться только одним оператором. Убедитесь, чтобы никто не приближался к станку во время выполнения операций.

5. При входе в пределы сетчатого ограждения, вытащите ключ из переключателя стопора безопасности, находящийся на двери, во избежание включения станка посторонними.
6. Реечный прижим может вызвать риск сдавливания рук. Не подносите руки под прижим.

7. По окончанию подготовки не оставляйте инструменты на станке.

8. Перед началом работы проверьте, чтобы не было людей в опасных зонах станка.

9. Убедитесь, чтобы ничто не препятствовало правильному движению станка вдоль осей и чтобы все картеры, дверки, крышки защиты были на своем месте, хорошо закреплены.

10. Перед началом обработки проверьте, чтобы инструментального режима станка не было изменено и повреждено другими людьми.

11. Воздержитесь от работы на станке, если Вы находитесь под влиянием лекарств или напитков, которые уменьшают скорость рефлексов.

12. Держите в чистоте рабочее место.

13. Не залезайте на станок.
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14. В случае неожиданного прерывания электрического питания во время обработки электрошпиндель может продолжать вращаться. Подождите несколько минут, прежде чем приблизится к установленным в электрошпиндели инструментам или в любом случае, проверьте, чтобы инструмент был остановлен.

А.5
Техническое обслуживание

1. Прежде чем приблизиться к электронной аппаратуре, подождите хотя бы 1 минуту, чтобы дать конденсаторам разрядить оставшуюся энергию.

2. Не курите, не ешьте и не пейте во время смазочных работ. Кроме того, соблюдайте инструкции по работе с жидкими маслами и минеральными смазками. 

3. С целью исключения появления признаков раздражения или аллергической реакции персонал, работающий со смазочными материалами, всегда должен носить спецодежду, надевать очки, брызгозащитную маску и специальные перчатки для работы с жидкими маслами.
4. Смазочные материалы следует хранить вдали от источников тепла, электрических распределительных щитков и открытого пламени. Храните их в помещениях с естественной вентиляцией. 

5. Рекомендуем избегать прямого контакта между смазочными материалами и чистым кислородом и кислотами. 

6. Отработанные смазочные материалы следует выбрасывать в отходы в соответствии с правилами, установленными специальными службами местной администрации. 

7. При сборе разбрызганного или пролитого смазочного материала используйте песок, после чего соберите его шпателем. Собранные смазочные материалы следует отослать на уничтожение в специальную  организацию по утилизации отходов. Испачканную поверхность промойте растворителем (на основе хлора или алифатическим) и убедитесь в том, что окружающие части станка не содержат остатков конденсировавшегося пара смазки.


          Приложение А.  Информация по технике безопасности

8. У людей с чрезвычайно высокой чувствительностью к смазочным материалам, контакт с ними может привести к появлению аллергических реакций, а также к образованию сильного раздражения, особенно на коже, покрытой ссадинами или порезами, после воздействия на нее абразивной чистящей пасты, химических веществ - растворителей или сильных щелочей, активных чистящих веществ, а также на коже. Попадание смазочных веществ в глаза может привести к раздражению.
9. Кроме того, следует иметь в виду, что длительный контакт со смазочными материалами может иметь последствия в виде слабого раздражения глаз и общего умеренного раздражения кожи. Если это происходит, прекратите работу со смазочными материалами и обратитесь в медпункт.

10. В случае контакта смазочных материалов с кожей, место контакта  следует промыть водой с мылом.

11. В случае попадания смазочных материалов в глаза их следует промыть только водой.

12. Если непреднамеренно проглочен смазочный материал категории «жидкое масло», то не следует вызывать рвоту, а необходимо немедленно обратиться к врачу.

13. Если проглочено небольшое количество смазочного материала категории «консистентная смазка», то также следует немедленно обратиться к врачу. Если количество попавшей внутрь организма консистентной смазки превышает ½ литра, дайте человеку, проглотившему смазку, выпить 1-2 стакана воды и сразу же вызовите врача. Ни в коем случае не вызывайте рвоту, если потерпевший ослабел, и не давайте никаких лекарств внутрь.

А.6
Демонтаж станка

1. Все операции, описанные в этом разделе, должны производиться только квалифицированным техническим персоналом.

2. Выключите станок, отключите ее от сети питания и спустите остаточное давление из пневматической системы.

3. Снять и отложить в сторону все инструменты, которые находятся на станке.

4. Зафиксировать все подвижные части.

Приложение В.


Технические характеристики
В.1
Общие данные

Скорость передвижения осей станка:
· Оси BS: 0,36 м/мин

· Оси HV: 3 м/мин

· Оси TR: 3.5 м/мин
· Оси Х и Н: 2,3 м/мин

· Оси У1 и У2: 0,6 м/мин

· Оси Z: 7,170 м/мин

Транспортировка детали:

· Мощность двигателя: 0,180 кВт
· Скорость подачи детали (стандартная): 51,3 м/мин
· Скорость подачи детали (опционная): от 35 до 80 м/мин

Сверление:
· Мощность двигателя: 1,350 кВт 

· Передаточное отношение: 0,7

· Скорость вращения двигателя: 2800 об./мин

· Скорость вращения поводкового шпинделя: 4000 об./мин
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Модуль управления NC400:
· Номинальное питание 12 или 24 В пост.тока  ( 10% 
· Цифровая и функциональная клавиатура IP54 механического типа
· Графический цветной монитор LCD 6” (320 х 240 мм)

· Форматированный floppy-disk 1.44 МВ

· Предустановка для последовательного соединения (последовательная линия RS-232)с ПК

· 1 МВ памяти для архива программ

· Оперативная система Multitask
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В.2
Рабочее поле
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начальная точка (ноль)
горизонтальная подвижная группа

передний упор (первая рабочая станция)

дополнительный передний упор (вторая рабочая станция)

первый передний толкатель

второй передний толкатель
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В.3
Уровень шума

Уровень звукового давления в месте расположения оператора: 85 дВ (А).

Определение уровня шума было проведено в соответствии с методикой, изложенной в инструкции EN31202 - ISO 7960 - prEN 848.

Обрабатываемые материалы: древесностружечная плита, покрытая меламином, толщина 18 мм.

Измерительные инструменты: фонометр ВК 2230

К1 - коэффициент коррекции шума фона, меньший, чем 4 дВ (звуковое давление А);

К3 - коэффициент коррекции звукового окружения, меньший, чем 4 дВ (звуковое давление А).

Указанные уровни шума представляют собой его выходные мощности, которые не могут служить основой для измерения вредности уровня. Хотя существует определенная зависимость между выходной шумовой мощностью и уровнями шумового воздействия на оператора, выходная шумовая мощность, не может быть использована для определения необходимых защитных мер, уменьшающих уровень шума. Факторами, определяющими уровень шумового воздействия, которому подвергается обслуживающий персонал, являются длительность шумового воздействия, характеристики рабочей площади, а также наличие источников пыли, шума и так далее, например, количество станков, находящихся в одном обрабатывающем помещении, а также временные соотношения между рабочими периодами этих станков. В любом случае информация, приведенная ниже, будет полезна для пользователей станков при оценке опасности и риска, которым подвергаются работники цеха.

Приложение C.


Транспортировка и установка
! 
ОПАСНО

Перед началом проведения этих операций необходимо внимательно прочесть следующие предупреждения:
Отправка оборудования может быть адаптирована к различным транспортным средствам (автодорожному, железнодорожному, морскому или воздушному) и обычно согласуется с Покупателем в момент приобретения станка. Для возможности перевозки станок разбирается на несколько частей; в настоящем Приложении приводится список перевозимых частей (см. стр.120) с соответствующим весом.
Операции по подъему и перемещению, необходимые для разгрузки и расположения станка на свое окончательное местоположение, должны быть осуществлены компетентным персоналом, обладающим необходимой технической подготовкой, согласно указаниям, предоставленным в настоящем Приложении на стр. 121 и 122.
Место установки станка должно быть достаточно освещено, вентилировано, обладать подходящими размерами и соединениями с различными системами (электрической, пневматической,…). По этому вопросу обращайтесь в параграф «Расположение станка, точки подсоединения и габариты» на стр. 123. Системы, к которым будет подсоединен станок, и место, в котором он будет установлен, должны соответствовать требованиям, описанным на стр. 127. Кроме того, пол помещения должен обладать подходящей грузоподъемностью и быть достаточно ровным.
Сборка, юстировка и подсоединение станка являются исключительно компетенцией опытного и квалифицированного техника Отдела технического обслуживания компания BIESSE SpA. Следовательно, не снимайте упаковку, не открывайте ящики с поставленным в оснащении материалом, и особенно, не включайте станок без разрешения на это вышеуказанного персонала.
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С.1
Транспортируемые части станка
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	Часть станка
	Размеры (мм)
	Вес (кг)

	А

(*)
	Основная структура базовой версии
	5600 х 2250 х Н 2200
	3300

	
	Основная структура с электрическим шкафом
	5600 х 2350 х Н 2200
	3750

	
	Основная структура с электрическим шкафом для ЧПУ NC500
	5600 х 2350 х Н 2200
	4000

	В
	Кабина безопасности (**)
	5650 х 500 х Н 1500
	530


(*)
К весу основной структуры необходимо добавить 150 кг. на каждую группу вертикального сверления, которыми оснащен станок.
(**)
Поставляется только в версии СЕ станка и только по запросу.
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С.2
Подъем
Ниже указаны инструкции по подъему каждой отдельной части станка. Для данных операций применяйте средства (балки, тросы...) подходящей грузоподъемностью и длины.
Основная структура
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Кабина безопасности
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С.3
Перемещение

Ниже описаны инструкции по перемещению основной структуры. Для перемещения остальных частей используйте погрузчик.

Основная структура

1. При помощи погрузчика поднимите станок с одной стороны, как это показано на рисунке ниже.
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2. Расположите под основанием тележку или похожее устройство.
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3. Переместите погрузчик на противоположную сторону и поднимите станок в горизонтальное положении. 
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4. Поддерживая такое положение, переместите станок на предусмотренное место.
C.4
Расположение станка, точки подсоединения и габариты
Ниже приведены расположения разных моделей с указанием нахождения станка, точек подключения к сети питания и габаритов. 

    
           Приложение С. Транспортировка и установка
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Версия СЕ с фотоэлектрическим барьером
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точка подключения к электрической системе

точка подключения к пневматической системе (соединение 3/4”, минимальный внутренний диаметр трубы 3/4”)
точка подключения к системе вытяжки: (( 120 мм., высота от земли 1743 мм.)
 А -  электрический шкаф (опцион)

 В -электрический шкаф для Числового Программного Управления NC500 (опцион)
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Версия СЕ с кабиной безопасности
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точка подключения к электрической системе

точка подключения к пневматической системе (соединение 3/4”, минимальный внутренний диаметр трубы 3/4”)
точка подключения к системе вытяжки: (( 120 мм., высота от земли 1743 мм.)

 А -  электрический шкаф (опцион)

 В -электрический шкаф для Числового Программного Управления NC500 (опцион)
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Версия не СЕ
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точка подключения к электрической системе

точка подключения к пневматической системе (соединение 3/4”, минимальный внутренний диаметр трубы 3/4”)
точка подключения к системе вытяжки: (( 120 мм., высота от земли 1743 мм.)

 А -  электрический шкаф (опцион)

 В -электрический шкаф для Числового Программного Управления NC500 (опцион)
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С.5
Реквизиты места установки станка
Далее приводится описание основных реквизитов как различных систем, к которым подключается станок, так и окружающей среды, в которой будет он установлен.

Реквизиты электрической системы
Качество электрической системы должно гарантировать основные реквизиты, соответствующие нормативам СЕI 60204-1, IEC 204-1, исключение составляет иные соглашения с Заказчиком.

	Напряжение питания
	См. табличку данных станка, погрешность 10%

	Частота напряжения питания
	См. табличку данных станка, погрешность 2 %

	Максимальная потребляемая мощность
	См. табличку данных станка

	Нелинейное искажение
	Со второго до пятого < 10% + с шестого до тридцатого < 2%.

	Дисбаланс напряжение питания трех фаз
	< 2%

	Импульсы напряжения
	Продолжительностью меньше 1,5 ms и < 200 % напряжения питания.

	Перерыв напряжения
	Продолжительность < 3 ms;  период > 1 сек.

	Дыры напряжения
	Значение < 20% напряжения пика питания; период > 1 сек.

	Соответствие нормативам установки
	CEI 64-8, IEC 364.


Станок не оборудован аварийным дифференциальным рубильником. Необходимо предусмотреть установку аварийного дифференциального рубильника, согласно местных норматив или законодательств на основе характеристик электрической системы, учитывая все приведенные ниже условия:

1. Силовое электронное оборудование, установленное в станке и предназначенное для уменьшения электромагнитного влияния работы станка на другие приборы, создает токи утечки, идущие по проводу заземления. Поэтому в станке рекомендуется использовать аварийный дифференциальный контактор, который не подвергался бы влиянию высокой частоты.
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2. На станке возможны неисправности линии заземления по постоянному току (IEC 755).
3. Аварийный дифференциальный контактор должен быть очень прочного типа, устойчивого при импульсных перенапряжениях атмосферного происхождения или при маневрах. (EN 61008-1)  и при пробе волной 8/20 s >1000A (VDE 0432 T2).

С целью коммутации напряжений величиной до 400 В электрический шкаф оборудован главным разъединителем с автоматическим расцеплением против короткого замыкания с токами до 10 КА.R.M.S. Если предполагаемые токи короткого замыкания в точках ввода силовых цепей будут превышать это значение, то защита должна быть увеличена до 15 КА.

С целью коммутации напряжений величиной выше 415 В главный разъединитель в состоянии переносить воротное замыкание с токами до 5 КА. 

Соединительный кабель

Кабель соединения станка с сетью питания должен быть экранирован или должен проходить в металлической проводке для уменьшения электромагнитных помех. Экранирование или металлическая проводка должны быть заземлены. Минимальное сечение соединительного кабеля:
· Для главного переключателя на 100 А = ( 50 мм2;

· Для главного переключателя на 160 А = ( 95 мм2;

· Для главного переключателя на 200 А = ( 120 мм2;

· Для главного переключателя на 250 А = ( 185 мм2;

Установленная электрическая мощность

Станок оснащен многочисленными электрическими компонентами, следовательно, для того, чтобы знать установленную электрическую мощность, см. идентификационную табличку.
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Реквизиты пневматической системы
Пневматическая система должна гарантировать давление питания минимум 6,5 бар.
Потребление сжатого воздуха станка, которое необходимо знать, чтобы приспособить систему, можно получить, суммируя следующие значения  потребления каждой группы с пневматическим приводом:

- горизонтальная сверллильная группа = 190 NL/min.

- вертикальная сверлильная группа = 190 NL/min.

- группа прижима = 148 NL/min.

- реечный прижим = 146 NL/min.

- боковой толкатель = 36 NL/min.

- передние толкатели = 97 NL/min.

Сжатый воздух, поступаемый в станок, должен обладать следующими реквизитами чистоты:
- размер твердых частиц: Класс 4 (<40 микрон);
- максимальное содержание масла: Класс 3 (1 мгр./м3);
- максимальное значение точки росы: Класс 4 ((10°С).
Реквизиты вытяжной системы

Если предусмотрена вытяжная система, она должна быть постоянно подсоединена к станку, и функционировать вместе с ним. Эта установка должна постоянно поставлять минимальную скорость воздушного потока 30 м./сек.
! 
ОПАСНОСТЬ

Недостаточные характеристики и возможности этой системы могут привести к вреду для здоровья персонала.

На трубе соединения с системой вытяжки должно быть установлено переключаемое устройство «гильотина» для возможности исключения станка от общей системы, оно должно находиться в легко доступном месте и поле зрения оператора.
Потребление воздуха для вытяжки, которое необходимо знать, чтобы приспособить систему, является 1908 м3/час.
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Реквизиты окружающей среды

Окружающая среда, в которой устанавливается станок, должна обладать следующими реквизитами:

· Температура : от 0° до +35°С (при работе кондиционера от 0 до + 50°С)

· Максимальная относительная влажность : 90% (не конденсированная)

· Максимальная высота (над уровнем моря) : 1000 м (исключение составляет другое соглашение с Заказчиком).

Приложение D. 

Разборка и демонтаж
 

На протяжении технического срока службы станка может возникнуть необходимость переустановки его в другой цех или на другой завод. В таком случае необходимо следовать нижеописанным инструкциям.

1. Выключите основной выключатель станка и выключатель заводского цеха, переведя его в положение OFF (ВЫКЛ). Отключите станок от сети электрического питания.

2. Снимите и уберите все инструменты, которые все еще остаются в станке.

3. Очистите станок и покройте, подвергающиеся ржавчине, части специальным средством.

4. Транспортировку и установку станка на новое место производите в соответствии с указаниями, описанными в настоящем Руководстве.

Данный станок содержит жидкие и твердые смазочные вещества. Для нейтрализации смазки, которая остается на частях станка и не может быть использована вторично, следует воспользоваться проверенными разлагающимися естественным способом растворителями. 

Для сбора смазочных веществ используйте пустые емкости и, если возможно, обратитесь к соответствующим местным службам, занимающимся вывозом этих веществ. Кроме того, необходимо удалить аккумуляторы, батарейки, пробки электронных схем, находящиеся на станке.



     
    
           Приложение D. Разборка и демонтаж

Когда истекает технический срок службы станка, его необходимо полностью вывести из эксплуатации, так чтобы станок уже нельзя было использовать по своему прямому назначению. Эта процедура предусматривает повторное использование отдельных его элементов и материалов, из которых он выполнен. Однако при повторном использовании отдельных элементов станка они не могут использоваться в тех целях, для которых были предназначены при проектировании.

Компания "BIESSE" снимает с себя всякую ответственность, за какой бы то ни было ущерб, причиненных людям, связанным с отдельными элементами станка, или материальный ущерб, являющийся следствием вторичного использования этих элементов в целях, отличных от тех, для которых они были предназначены при проектировании. Компания "BIESSE" не признает какой-либо явной или опосредованной пригодности любых выведенных из эксплуатации вследствие окончания срока службы элементов станка для их повторного использования.

Приложение Е.  

Условия выполнения гарантийных 
обязательств

Е.1
Условия гарантии
Компания BIESSE S.p.a. гарантирует, что поставленный станок был испытан на заводе-изготовителе, и что результат проверки работы станка был положителен.

Наши гарантийные обязательства по отношению к поставленному станку действительны в течение 12 месяцев, считая с момента его поставки, если между компанией BIESSE S.p.a. и покупателем не достигнуто соглашения, устанавливающего пуск станка в эксплуатацию на заводе покупателя. Если же между обеими сторонами согласован ввод в действие станка на производственных площадях покупателя, то гарантия на станок устанавливается сроком на 6 месяцев с момента пуска станка у покупателя, но в любом случае - не более чем на 9 месяцев с момента его поставки. Использование станка с интенсивностью работы более чем 48 часов в неделю влечет за собой соответствующее сокращение срока действия этих гарантийных обязательств.

Компания BIESSE S.p.a., кроме того, несет ответственность за дефекты в электрических и электронных частях станка. Однако предоставленная на это гарантия не будет распространяться на дефекты, вызванные нормальным естественным износом и выработкой тех частей и элементов станка, которые по самой своей сущности предназначены для быстрого или постоянного использования, например, прокладки, ремни, щетки, плавкие предохранители и т.д. Гарантия на замененные или подвергнутые ремонту компоненты станка истекает в то же самое время, что и общая гарантия станка.
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Далее, компания BIESSE S.p.a. не будет ответственна за любые изменения, произошедшие в станке вследствие несоблюдения инструкций, приведенных в соответствующих руководствах, и в любом случае - если эти изменения явились следствием несоответствующего управления станком или его обслуживания.

Поэтому покупатель вправе потребовать замены каких-либо частей станка, если они вышли из строя при условии, что обнаруженные дефекты не обусловлены неправильным обращением со станком, либо в случае проведения работ по внесению в станок технических изменений при условии, что компания BIESSE S.p.a. дала на них предварительное письменное согласие.

Покупатель теряет какое-либо право на гарантию, если он не предоставит в компанию BIESSE S.p.a. детальный письменный отчет, в котором будет дана характеристика любых дефектов соответствия, обнаруженных в станке, - в течение 15 дней со дня обнаружения этих отклонений. Кроме того, покупатель теряет свое право на предоставленную гарантию, если он не дает возможности продавцу произвести все необходимые проверки или если после запроса продавца о возвращении ему дефектного компонента станка за его собственный счет, покупатель не возвращает запрошенный компонент в кратчайшие сроки.

Технические документы, которые сопровождают поставленный станок, подготовлены с максимальным учетом действующих Директив и текущих правил техники безопасности. Поэтому для достижения максимальных рабочих характеристик станка и для того чтобы гарантировать максимальный срок службы составляющих его частей, представляется предельно важным, чтобы пользователь полностью ознакомился со всей документацией, поставленной со станком. 

Конфигурация некоторых частей или устройств, описанных или иллюстрируемых в поставленных технических документах, может отличаться от конфигурации, фактически реализованной в конкретной версии станка, которая разработана и предназначена для совершенно определенных производственных требований или требований по уровню безопасности. В этом случае некоторые описания, ссылки или рекомендованные процедуры могут иметь общий характер, хотя их эффективность при этом не уменьшается. 
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Поставка инструментов или специального оборудования со станком связана с конкретными условиями его работы и правилами техники безопасности, принятыми в каждой стране. Прилагаемые чертежи и фотографии имеют единственной целью - служить иллюстративным примером рассматриваемого вопроса на предмет наиболее полного понимания читателем изложенного.

Изделия, создаваемые в компании "BIESSE", постоянно развиваются и обновляются, и поэтому Компания оставляет за собой право изменять функциональные или эстетические характеристики станков, вносить изменения в чертежи любой функциональной части станка или его дополнительных элементов, а также приостанавливать производство и поставку элементов без предварительного уведомления заказчика и без принятия на себя в связи с этим каких бы то ни было обязательство. Кроме того, компания BIESSE S.p.a резервирует за собой право производить любую необходимую структурную или функциональную модификацию, наряду с изменением поставки запасных частей и принадлежностей, без каких-либо обязательств со своей стороны по объяснению каких бы то ни было причин этих изменений.
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Е.2
Служба технической помощи
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