/Wl STACJA ODSTAWCZA
g2\ DSR1-1S040-170

INSTRUKCJA UZYTKOWANIA




7 STACJA ODSTAWCZA
g2\ DSR1-1S040-170

INFORMACJE OGOLNE

Stacja odstawcza DSR1-1SO40-170 stuzy jako pomocnicze
miejsce przeznaczone do bezpiecznego odktadania uchwytow
narzedziowych 1SO40 w sytuacji kiedy jego odtozenie do
automatycznego magazynu obrabiarki CNC jest niemozliwe.

UWAGAI!!

Stacja odstawcza nie jest w zaden sposob powigzana
sygnhatowo z maszyng. Przed montazem, uruchomieniem oraz
obstugg urzadzenia moze zajmowac sie wytacznie
wykwalifikowany personel, posiadajgcy odpowiednie uprawnienia
oraz zapoznany z niniejsza instrukcjg i przepisami BHP. W razie
pytan lub watpliwosci nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem.

Producent ani dystrybutor nie ponosza zadnej
odpowiedzialnosci za szkody materialne, uszkodzenia maszyny,
obrazenia ciata lub straty finansowe wynikajgce z uzytkowania
urzadzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem, niniejsza
instrukcjg lub na skutek dokonywania samowolnych modyfikacji
konstrukcyjnych.

Profmill Wojciech Lato phone: +48 605 072 592
ul. Jézefa Chetmonskiego 7 e-mail: biuro@profmill.pl

02-495 Warszawa www.profmill.pl




7 STACJA ODSTAWCZA
g2\ DSR1-1S040-170

INFORMACJE TECHNICZNE
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1. Montaz na stole roboczym obrabiarki

Montaz stacji odbywa sie za pomocg
jednej Sruby M12x40 oraz nakretki T-
owej o rozmiarze 16mm (brak w
zestawie).

Réwnolegtos¢ wzgledem rowkow stotu
zapewniajg kamienie w podstawie
stacji (brak w zestawie).

Pozycja katowa stacji moze byc
zmieniana o 90°

\_ /

2. Ustalenie pozycji narzedzia w stacji — ptaszczyzna XY

/Po umieszczeniu narzedzia w stacji\

nalezy wyznaczyc srodek w osi stozka
ISO 40 i zapisanie go pod np. G53
Wideo: Bazowanie XY

UWAGA: POZYCJA WYMIANY W
STACJI ZALEZY OD CIEZARU
NARZEDZIA | DLA KAZDEGO

NARZEDZIA MUSI BYC

\WYZNACZONA INDYWIDUALNIE/
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INTEGRACJA Z OBRABIARKA

3. Ustalenie pozycji narzedzia w stacji — wysokos¢é wymiany w osi Z

/ Pozycje w osi Z nalezy okreslic metodg prob poprzez zgrubne \
wyznaczenie pozycji wymiany (rowek uchwytu na poziomie chwytakow
stacji) a nastepnie powolny reczny dojazd narzedziem w kierunku Y i
korekte wysokosSci Z tak, aby wjazd do stacji powodowat niewielkie
obnizenie chwytakow i ruchomej czesci stacji.
Pozycje nalezy zapisa¢ pod np. G53
Wideo: Bazowanie Z

UWAGA: POZYCJA WYMIANY W STACJI ZALEZY OD CIE,,ZARU
NARZEDZIA | DLA KAZDEGO NARZEDZIA MUSI BYC
WYZNACZONA INDYWIDUALNIE

UWAGA: Z UWAGI NA UGIECIE CHWYTA_KC')W NARZEDZIE JEST
POBIERANE | ODKEADANE Z ROZNYCH POZYCJI
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3. Wymiana narzedzia — program testowy

Celem programu testowego jest sprawdzenie poprawnos$ci ustawienia stacji na stole
roboczym obrabiarki oraz informacji wprowadzonych do sterowania obrabiarki
(koordynaty, zmienne itp.).

Program zawiera instrukcje postepowania w komentarzach. Przed uruchomieniem
nalezy uzupetni¢ zmienne X,Y,Z potozenia narzedzia do wymiany.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o kontakt z dystrybutorem.

Program testowy jest dostepny pod adresem:: XXX
Dziatanie programu testowego: wideo Wymiana narzedzia

UWAGA:

PROGRAM TESTOWY MA JEDYNIE CHARAKTER POGLADOWY. PRZED JEGO
URUCHOMIENIEM OPERATOR ZOBOWIAZANY JEST SPRAWDZIC POPRAWNOSC
DZIALANIA POPRZEZ WERYFIKACJE G-KODU, URUCHOMIENIA TESTOWEGO
POZA POZYCJA STACJI (TZW DRY-RUN) ORAZ ZACHOWANIA SZCZEGOLNEJ
OSTROZNOSCI PODCZAS URUCHAMIANIA WYMIANY NARZEDZIA Z ORAZ DO
STACJL.

PRODUCENT ORAZ DYSTRYBUTOR NIE PONOSZA ZADNEJ
ODPOWIEDZIALNOSCI ZA SZKODY MATERIALNE, USZKODZENIA MASZYNY,
OBRAZENIA CIALA LUB STRATY FINANSOWY WYNIKAJACE Z BLEDOW
OPERATORA

UWAGA: PROGRAM TESTOWY ZOSTAL STWORZONY DLA KONKRETNEJ
OBRABIARKI CNC W OKRESLONEJ KONFIGURACJI MAGAZYNU NARZEDZI
ORAZ POTRZEB PRODUKCYJNYCH | MOZLIWOSCI TECHNOLOGICZNYCH.
JEGO PRZEDSTAWIENIE W NINIEJSZEJ INSTRUKCJI MA NA CELU JEDYNIE

POKAZANIE JEDNEJ Z MOZLIWOSCI UZYCIA STACJI ODSTAWCZEJ
DSR1-1SO40-170.

KAZDY KLIENT JEST ZOBOWIAZANY SAMODZIELNIE PRZYGOTOWAC
PROGRAM MAJAC NA UWADZE Wt ASNE INDYWIDUALNE WYMAGANIA,
POTRZEBY ORAZ OBRABIARKE.

\_ J
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4. Zagrozenia

4 )

UWAGA:
WDROZENIE STACJI ODSTAWCZEJ WYMAGA WPROWADZENIA KILKU
WARUNKOW GRANICZNYCH:

1. Wymiana reczna przy wykorzystaniu przyciskéw fizycznych ATC FWD oraz ATC
REV.

Istnieje zakaz wykorzystywania tych przyciskow przy pracy z stacja odstawcza.
NIEBEZPIECZENSTWO: Jezeli oprawka katowa jest we wrzecionie i zostanie
nacisniety wskazany przycisk oprawka zostanie odtozona do magazynu maszyny,
co spowoduje kolizje.

2. Zatrzymanie cyklu wymiany narzedzia poprzez przycisk RESET.
NIEBEZPIECZENSTWO: znacznik potozenia oprawki katowej zostanie
niepoprawnie wypisany w programie (np. podczas odkfadania narzedzia oprawka
znajduje sie we wrzecionie a znacznik wskazuje na to, ze oprawka jest w stacji).
Spowoduje to zty podjazd do pobrania/loddania gtowicy, co spowoduje kolizje.

3. Zatrzymanie cyklu wymiany narzedzia i wcisnigcie przycisku RESET.
NIEBEZPIECZENSTWO: Jezeli zaciag wrzeciona bedzie trzymat nadal narzedzie i
odjedziemy recznie spowoduje to kolizje.

4. W maszynie musi zostaé przypisany do stacji odstawczej numer narzedzia.
W zwiazku z tym w danym gniezdzie magazynu nie moze znajdowac si¢ narzedzie.
GNIAZDO MUSI POZOSTAC PUSTE.

ODPOWIEDZIALNOSC ZA WSZELKIE KOLIZJE WYNIKLE Z NIEZROZUMIENIA
DZIALANIA STACJI ORAZ PROGRAMOW ORAZ NIEODPOWIEDNIA OBStUGE
PONOSI KLIENT/OPERATOR
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5. Uwagi koncowe

( )
Zawsze nalezy upewnic sie ze podczas

wymiany nie dojdzie do kolizji pomiedzy stacja,
narzedziem oraz elementami obrabiarki.

Program testowy zostat stworzony na potrzeby
wymiany narzedzia w kierunku osi Y.

W przypadku montazu stacji w taki sposob ze
kierunek wymiany jest zgodny z osig X nalezy
upewnic sie ze pin ustalajgcy narzedzia
znajduje sie ze strony przeciwnej niz stacja
podczas wymiany. W przeciwnym wypadku
dojdzie do kolizji.

Podczas obrébki nalezy zawsze
zostawi¢ odpowiedni zapas przestrzeni
wokot stacji majgc na uwadze zakres
ruchow przy wymianie narzedzia oraz
wymiary samego narzedzia.

Pobieranie narzedzia ze stacji musi
odbywac sie poza zasiegiem pracy
magazynu narzedzi aby unikngc¢ kolizji
podczas pracy magazynu
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