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Certyfikat gwarancji

Obejmującej urządzenie CNC firmy Haas Automation, Inc.                                                    Ważna od 1 stycznia 1999 r.

ZAKRES OGRANICZONEJ GWARANCJI

Wszystkie nowe automatyczne zmieniacze palet Haas objęte są ograniczoną gwarancją wyłącznie przez firmę Haas Automation na następujących warunkach:

Każda maszyna CNC i jej podzespoły firmy Haas (z wyjątkiem ograniczeń i wyłączeń wyszczególnionych poniżej)objęta jest gwarancją ze względu na wady materiałów oraz jakość wykonania na okres jednego roku od daty instalacji. 

Data instalacji jest to data instalacji danej maszyny u użytkownika końcowego. Od autoryzowanego dystrybutora firmy Haas można nabyć dodatkowo przedłużenie gwarancji na jeden rok.

OGRANICZENIA I WYKLUCZENIA

Gwarancją nie są objęte podzespoły podlegające zużyciu podczas normalnej eksploatacji i wraz z upływem czasu jak również powłoka malarska, stan i wykończenie okna, żarówki, uszczelnienie, itd.

W celu zachowania prawa do gwarancji należy przestrzegać procedury konserwacji zalecanej przez producenta. 

Niniejsza gwarancja traci ważność, jeśli urządzenie zostanie poddane niewłaściwemu użytkowaniu oraz w przypadku zaniedbania, wypadku, nieodpowiedniej instalacji lub zastosowania, lub, jeśli urządzenie zostało niewłaściwie naprawione przez klienta lub przez nieautoryzowanego technika obsługi technicznej. Obsługa gwarancyjna jest dostępna u autoryzowanego dystrybutora firmy Haas.

Firma Haas Automation nie bierze odpowiedzialności za wszelkie dodatkowe lub przypadkowe uszkodzenia części, osprzętu, maszyn lub stratę czasu, która może być spowodowana przez wadliwe działanie. Niniejsza gwarancja jest przenaszalna z pierwotnego użytkownika końcowego na innego użytkownika, jeśli maszyna zostanie sprzedana w ramach prywatnej sprzedaży przed upływem pierwszego roku.

Uwaga:
W razie jakiegokolwiek problemu z maszyną, najpierw należy zapoznać się z instrukcją obsługi. Jeśli to nie pomoże rozwiązać problemu, należy skontaktować się z autoryzowanym dystrybutorem firmy Haas. Dopiero, jeśli to działanie nie da rezultatu, należy zadzwonić bezpośrednio do firmy Haas na niżej podany numer.
Haas Automation, Inc.

2800 Sturgis Road
Oxnard, ca 93030-8933

Telefon: (805)278-1800
Fax:       (805)278-0861

Certyfikat rejestracji gwarancji

Obrabiarki wielooperacyjne (centra obróbki) firmy Haas podlegają ograniczonej gwarancji udzielanej wyłącznie przez Haas Automation na następujących warunkach:

Każda maszyna CNC i jej podzespoły firmy Haas (z wyjątkiem ograniczeń i wyłączeń wyszczególnionych poniżej)objęta jest gwarancją ze względu na wady materiałów oraz jakość wykonania na okres jednego roku od daty instalacji. 

Data instalacji jest to data instalacji danej maszyny u użytkownika końcowego. Od autoryzowanego dystrybutora firmy Haas można nabyć dodatkowo przedłużenie gwarancji na jeden rok.

OGRANICZENIA I WYKLUCZENIA

Gwarancją nie są objęte podzespoły podlegające zużyciu podczas normalnej eksploatacji i wraz z upływem czasu jak również powłoka malarska, stan i wykończenie okna, żarówki, uszczelnienie, itd.

W celu zachowania prawa do gwarancji należy przestrzegać procedury konserwacji zalecanej przez producenta. 

Niniejsza gwarancja traci ważność, jeśli urządzenie zostanie poddane niewłaściwemu użytkowaniu oraz w przypadku zaniedbania, wypadku, nieodpowiedniej instalacji lub zastosowania, lub, jeśli urządzenie zostało niewłaściwie naprawione przez klienta lub przez nieautoryzowanego technika obsługi technicznej. Obsługa gwarancyjna jest dostępna u autoryzowanego dystrybutora firmy Haas.

Firma Haas Automation nie bierze odpowiedzialności za wszelkie dodatkowe lub przypadkowe uszkodzenia części, osprzętu, maszyn lub stratę czasu, która może być spowodowana przez wadliwe działanie. Niniejsza gwarancja jest przenaszalna z pierwotnego użytkownika końcowego na innego użytkownika, jeśli maszyna zostanie sprzedana w ramach prywatnej sprzedaży przed upływem pierwszego roku.

Uwaga:
W razie jakiegokolwiek problemu z maszyną, najpierw należy zapoznać się z instrukcją obsługi. Jeśli to nie pomoże rozwiązać problemu, należy skontaktować się z autoryzowanym dystrybutorem firmy Haas. Dopiero, jeśli to działanie nie da rezultatu, należy zadzwonić bezpośrednio do firmy Haas na niżej podany numer.
Haas Automation, Inc.

2800 Sturgis Road
Oxnard, california 93030-8933 USA

Telefon: (805)278-1800
Fax:        (805)278-0861
W celu zarejestrowania użytkownika końcowego niniejszej maszyny, aby uzyskać późniejsze aktualizacje i uwagi dotyczące bezpieczeństwa produktu, należy niezwłocznie przesłać rejestrację maszyny. Proszę wypełnić poniższe dane i przesłać na powyższy adres z dopiskiem ATTETION APC REGISTRATIONS.        




        Do rejestracji proszę dołączyć kopię faktury w celu zatwierdzenia daty gwarancji oraz w celu objęcia dodatkowych opcji, które być może zostały zakupione. 

Nazwa firmy:

Nazwisko osoby do kontaktu:


Adres:














Dealer:

Data instalacji: 


Nr modelu:

Nr seryjny:


Telefon:

Fax:


WAŻNA UWAGA!!!
                                                                                   PROSZĘ NATYCHMIAST PRZECZYTAĆ!!!

Niniejsza maszyna jest wyposażona w numer seryjny zapisany elektronicznie, którego nie można zmienić. Ma to na celu zabezpieczyć użytkownika w przypadku kradzieży oraz służy do śledzenia obiegu maszyn w przypadku sprzedaży innym właścicielom. Po około 800 godzinach użytkowania maszyna zostanie automatycznie wyłączona, jeśli nie została odblokowana przez firmę Haas Automation. Aby odblokować maszynę musimy posiadać powyższą rejestrację z numerem seryjnym oraz autoryzacje od dealera. Użytkownik otrzyma numer od firmy Haas, który należy napisać w miejscu numeru seryjnego na stronie ustawień (#26). Autoryzacja od dealera rozpoczyna się od odbioru końcowego maszyny. Jeśli z jakiegoś powodu numer seryjny maszyny zostanie wymazany z pamięci, wtedy maszyna zostanie z powrotem ustawiona w stan 200 godzinnego limitu zabezpieczającego. 

Procedura satysfakcji Klienta
Szanowny Kliencie firmy Haas,

całkowita satysfakcja i życzliwość Państwa mają istotne znaczenie zarówno dla nas firmy Haas Automation, Inc., jak również dla dystrybutora firmy Haas, u którego zostało zakupione to urządzenie. Normalnie wszelkie sprawy dotyczące transakcji zakupu oraz obsługi naszego urządzenia będą szybko załatwiane przez właściwego dystrybutora.

Jednakże, jeśli Państwa sprawy nie zostaną załatwione ku pełnej satysfakcji i zostały one przedyskutowane z członkiem zarządu firmy dealerskiej, z dyrektorem generalnym lub bezpośrednio właścicielem firmy dealerskiej, proszę postąpić w sposób następujący:

Proszę skontaktować się z centrum obsługi Klienta firmy Haas Automation pod numerem telefonu 800-331-6746 oraz poprosić Dział Obsługi Klienta. Abyśmy mogli jak najszybciej załatwić Państwa sprawy, prosimy podczas rozmowy podać następujące informacje:

· nazwisko, nazwa firmy, adres i numer telefonu;

· model maszyny i numer seryjny;

· nazwa dealera i nazwisko osoby w firmie dealerskiej;

· rodzaj sprawy.

Można również napisać do firmy Haas Automation pod poniższy adres:

Haas Automation, Inc.

2800 Sturgis Road
Oxnard, california 93030 USA

Att: Customer Satysfaction Manager
e-mail: service@haasCNC.com
Po skontaktowaniu się z Centrum Obsługi Klienta firmy Haas Automation dołożymy wszelkich starań, aby szybko rozwiązać problemy w bezpośredniej łączności z Państwem i właściwym dystrybutorem. Jako firma Haas Automation jesteśmy przekonani, że dobre relacje Klient – dystrybutor – producent są warunkiem trwałego sukcesu dla wszystkich zainteresowanych stron. 
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1.0 automatyczny zmieniacz palet (apc)
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1.1 Przegląd

WAŻNA UWAGA!

Przed próbą instalacji lub uruchomienia urządzenia APC należy przeczytać cały ten rozdział. Jeśli nie będą przestrzegane zalecone procedury może dojść do poważnych wypadków lub uszkodzenia maszyny.

Automatyczny zmieniacz palet (APC) firmy Haas służy do automatycznego ładowania i rozładowywania palet w urządzeniu HAAS VF-3 lub VF-4. Urządzenie APC jest kontrolowane przez sterowanie VMC i wykorzystuje to samo zasilanie powietrza pneumatycznego i zasilanie elektryczne. Do zmiany palet wymagany jest jedynie zwykły kod M (M50).

Urządzenie APC składa się z podstawy, która służy jako pozycja podstawowa „home” dla dwóch palet 19” x 40” oraz zespołu odbiorczego, który jest przykręcony śrubami do stołu VMC i utrzymuje palety w swoim miejscu podczas operacji obróbki. Urządzenie VMC zawiera przewody sprężonego powietrza do mocowania palet, a specjalne automatyczne drzwi z boku obudowy VMC umożliwiają ładowanie i rozładowywanie palet. Urządzenie APC posiada swój własny pulpit operatora, który zawiera przyciski CYCLE START (START CYKLU), FEED HOLD (WSTRZYMANIE POSUWU), PALLET READY (PALETA GOTOWA) i EMERGENCY STOP (ZATRZYMANIE AWARYJNE).

Urządzenie APC można zaprogramować na ładowanie palety lub zmianę palet przez wywołanie M50. Gdy zostanie zaprogramowana zmiana palety, wtedy stół VMC przesuwa się w prawo obok położenia pustej palety na podstawie APC. Wtedy zespół odbiorczy odmocowuje paletę. Automatyczne drzwi otwierają się, stół przesuwa się w położenie rozładowania i paleta jest przesuwana w swoje położenie podstawowe. Stół VMC przemieszcza się do drugiego położenia palety, paleta jest popychana na zespół odbiorczy i jest mocowana w swoim położeniu. Następnie stół powraca do swojego zaprogramowanego położenia i drzwi zamykają się.

Przemieszczenie palety odbywa się za pomocą silnika napędowego i łańcucha. Silnik napędowy posiada nienastawne sprzęgło poślizgowe, które zapobiega uszkodzeniu silnika, jeśli zmiana palety zostanie fizycznie zablokowana.

UWAGA:
Podczas zmiany palety maszyna generuje sygnał dźwiękowy. Jest to ostrzegawczy sygnał dźwiękowy, lecz nie jest to alarm.

1.2 Wymiary robocze APC

Wymiary APC
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Obrysy robocze APC
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Obrysy palety APC
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2.0 harmonogram konserwacji

Poniżej przedstawiono listę wymaganych czynności konserwacyjnych zalecanych dla automatycznego zmieniacza palet typu HAAS. Te zalecenia należy przestrzegać w celu utrzymania maszyny w dobrym stanie technicznym oraz w celu spełnienia warunków gwarancji.

Konserwacja okresowa

OKRES

CZYNNOŚCI KONSERWACYJNE

CODZIENNIE
Oczyścić wióry, chłodziwo i inne zanieczysz-czenia z urządzenia APC i obszaru zespołu odbiorczego. Zwrócić szczególną uwagę na pręty mocujące zespołu odbiorczego oraz na szyny mocujące palety i wycieraczki. Oczyścić wióry i chłodziwo z łącznika zamocowania palety w zespole odbiorczym. Nałożyć lekką warstwę smaru na trzpień ruchomy i wykonać kilka ruchów. Nie nałożyć zbyt dużo smaru.
OSTRZEŻENIE:

Nadmierne spiętrzenie wiórów będzie                          wymagać częstszego oczyszczania z wiórów.


Oczyścić dwa kołki ustalające na podstawie zespołu odbiorczego oraz odpowiadające tuleje w paletach. Nałożyć bardzo cienką warstwę smaru uniwersalnego na kołki i tuleje, jeśli jest to konieczne.


Oczyścić nadmiar wiórów i chłodziwa z łańcucha napędowego palety. 

OKRES

CZYNNOŚCI KONSERWACYJNE

CO TYDZIEŃ
Wykręcić dwie śruby 1/4” z tablicy sterowniczej i obrócić w położenie otwarcia. Oczyścić wióry i chłodziwo z napędowego koła łańcuchowego i łącznika krańcowego. Nałożyć cienką warstwę smaru uniwersalnego na trzpienie ruchome łącznika i wykonać kilka ruchów. Sprawdzić, czy manometr/regulator na tablicy kontrolnej smarowania/powietrza maszyny VMC wskazuje 85 psi.


Sprawdzić stan wycieraczek. Na każdej palecie są dwie wycieraczki. 

CO MIESIĄC
Sprawdzić prawidłowe działanie drzwi, zarówno do góry jak i w dół. Oczyścić i nasmarować boczne szyny prowadzące drzwi, jeśli jest to wymagane.
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3.0 instalacja

WYMAGANE NARZĘDZIA

· Poziomnica ślusarska (2)

· Liniał mierniczy 6’

· Klucze do wkrętów z gniazdem sześciokątnym

· Podnośnik widłowy o nośności 5,000 funtów, z widłami o długości przynajmniej 6’

· W zakresie dostawy – narzędzie do obracania łańcucha APC (P/N 20-0102)

· W zakresie dostawy – zwieracz APC

Przed zainstalowaniem maszyny VMC, należy się upewnić, czy jest wystarczająca ilość miejsca na podłodze po prawej stronie maszyny VMC w celu umieszczenia urządzenia APC. Urządzenie APC zwiększy szerokość całego układu maszyny VMC o około 52½”       (58 ½” w przypadku VF-4). Należy się upewnić, czy zostały spełnione wszystkie wymagania dotyczące zasilania sprężonego powietrza i zasilania elektrycznego dla maszyny VMC.

Wymagania ogólne

Zakres temperatury roboczej

410F do 104 0F (5 do 40 0C)

Zakres temperatury składowania
-40F do 158 0F (-20 do 70 0C)

Wilgotność otoczenia: wilgotność względna poniżej 90%, bez




  skraplania

Wysokość: 0-7000 stóp.

Widok z góry urządzenia VF/APC
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WIDOK Z GÓRY MASZYNY VF 3/4 Z URZĄDZENIEM APC

3.1 Kody M do ustawienia APC

Podczas procedury instalacji APC wykorzystywane są następujące kody M. Te kody M nie są przeznaczone do programowania urządzenia APC w innym czasie.

M14
Idź do położenia ładowania palety #1

M15
Idź do położenia ładowania palety #2

M17
Odmotuj paletę i otwórz drzwi automatyczne

M18
Zamocuj paletę i zamknij drzwi automatyczne

UWAGA!
Przy programowaniu kodów M, kod M17 służący do otwarcia drzwi należy zawsze programować przed M14 lub M15, które służą do ustawienia stołu w położeniu ładowania palety / rozładowania palety. Gdy paleta jest obecna na zespole odbiorczym, wtedy ramię napędowe palety będzie kolidować z ruchem drzwi.

3.2 Wypoziomowanie wstępne / wyosiowanie

W tym rozdziale opisano ustawienie urządzenia APC w miejscu instalacji i wstępne wyosiowanie w stosunku do maszyny VMC. Po zakończeniu procedury wyosiowania, rolki na zespole odbiorczym VMC i na podstawie APC będą na tej samej wysokości i będą ze sobą wyosiowane. W rozdziale „Ustawienie dokładne”, urządzenie APC zostanie wyosiowane jeszcze dokładniej przez ustawienie zmiennych w sterowaniu VMC.

1. Wyjąć urządzenie APC z transportowej skrzyni kratowej. Usunąć wszystkie zamocowania i otaśmowania. Zdemontować śruby zamontowane na czas transportu palety i przy użyciu Loctite zainstalować ustalające korki gwintowe z łbem gniazdowym (patrz rys. 2.1). Podnieść palety i odłożyć je na bok. Wyjąć cylinder pneumatyczny drzwi i wiązkę kabli z miejsc, w których były składowane w misce APC.
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Wymontować śruby mocujące paletę na czas transportu i zainstalować korki gwintowe ½” – 13. Użyć do tego celu Loctite. Sprawdzić wzrokowo, czy korki nie wystają w kanałach dla rolek.

Rys. 2.1
Wymontowanie śrub przewidzianych na czas transportu

UWAGA!
Palety posiadają wycieraczki na spodzie szyn zaciskowych przy końcu od strony VMC. Te wycieraczki powinny wystawać poza położenie tymczasowego składowania. 

2. Ważna uwaga! Przed zainstalowaniem urządzenia APC należy się upewnić, czy została zainstalowana i wypoziomowana maszyna VMC. Należy również zapewnić, aby w porcie 5. osi „5th Axis” z boku szafy sterującej VMC, został zainstalowany zwieracz APC (patrz rys. 2.2).
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3. Zdemontować nakrętkę zabezpieczającą i podkładkę z końca trzpienia cylindra pneumatycznego, lecz należy zostawić przeciwnakrętkę w swoim miejscu. Zamocować do maszyny cylinder pneumatyczny drzwi automatycznych i wspornik za pomocą czterech śrub 1/4"-20 BHCS, jak przedstawiono na rys. 2.3.

4. Włożyć trzpień cylindra pneumatycznego do wspornika drzwi, następnie zamontować nakrętkę zabezpieczającą i podkładkę na spodzie trzpienia cylindra.

5. Zainstalować wyłącznik drzwiowy i wspornik na maszynie VMC za pomocą dwóch śrub SHCS. Zapewnić, aby wyłącznik był skierowany w kierunku drzwi. Włożyć przewód pneumatyczny drzwi do łącznika na podstawie cylindra pneumatycznego.

6. Włączyć zasilanie POWER ON na maszynie VMC i przywrócić wszystkie osie w położenie zerowe za pomocą ZERO RETURN. Sprawdzić, czy maszyna VMC pracuje normalnie.

7. W trybie MDI zaprogramować M17. Stół zostanie odmocowany (uniesie się do góry) i otworzą się drzwi automatyczne. Drzwi i stół pozostaną w górze. Oczyścić środek konserwujący na czas transportu z rolek, kołków ustawczych i prętów mocujących.

8. W trybie MDI zaprogramować M14. Stół przesunie się w położenie ładowania palety #1. (Przedni prawy róg maszyny VMC).

BUWAGA:
Gdy paleta jest obecna, wtedy kod M14 spowoduje powolny przesuw stołu.

9. Podnieść urządzenie APC za pomocą podnośnika widłowego i zainstalować śruby poziomujące w nóżkach. Dokonując wstępnego ustawienia wysokości należy obracać śruby, aż do momentu, gdy długość śruby wystającej powyżej nóżki APC będzie taka sama jak długość śruby poziomującej VMC wystającej powyżej podstawy VMC. Zamontować w swoim miejscu podkładki poziomujące (3).

10. Ustawić urządzenie APC na swoim miejscu na podkładkach poziomujących w taki sposób, aby było ono wyśrodkowane w stosunku do otworu drzwi VMC (patrz rys. 2.4). Należy zapewnić, aby obrzeże obudowy APC było wyśrodkowane w rynnie ściekowej VMC (patrz rys. 2.5).
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Rys. 2.4 Szczeliny A i B 

powinny być jednakowe 
Rys. 2.5
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11. Zamocować element usztywniający APC do VMC i APC za pomocą 6. śrub (4 śruby 3/8” w nóżkach APC i 2. śruby 1” w podstawie VMC), lecz nie dokręcać śrub (patrz rys. 2.6). W VF-3 wykorzystywane są dwa otwory w elemencie usztywniającym, które są najbliżej maszyny VMC, natomiast w VF-4 wykorzystywane są dwa otwory znajdujące się najdalej od maszyny VMC.
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Rys. 2.6
Instalacja elementu usztywniającego APC

 (przedstawiono na przykładzie VF-3)

12. Umieścić liniał mierniczy na rolkach zarówno zespołu odbiorczego VMC (niezamocowanego), jak i na rolkach urządzenia APC w celu sprawdzenia wysokości APC (patrz rys. 2.7). Zapewnić, aby liniał mierniczy został umieszczony na przynajmniej dwóch rolkach zarówno na niezamocowanym zespole odbiorczym jak i na urządzeniu APC w celu uzyskania dokładnego odczytu. Wyregulować śruby poziomujące w nóżkach APC, aż liniał mierniczy całkowicie ułoży się na wszystkich rolkach.
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Rys. 2.7
Ustawienie wyosiowania rolek APC

13. Przyłożyć liniał mierniczy z boku rolek na zespole odbiorczym VMC i na APC w celu upewnienia się, czy rolki są wyosiowane wzdłuż osi Y. Liniał mierniczy powinien być przyłożony do przynajmniej dwóch rolek zarówno na APC jak i VMC w celu uzyskania dokładnego odczytu.

Jeśli rolki nie są równoległe, wtedy należy przesunąć APC. Urządzenie APC można lekko przesunąć przez uderzenie młotkiem w podkładki poziomujące.

UWAGA:
Jeśli rolki są ustawione równolegle, lecz nie są wyosiowane, wtedy ustawienia zostaną wykonane później, jak to opisano w rozdziale „Ustawienie dokładne”.

14. W trybie MDI zaprogramować M15. Stół przesunie się w położenie ładowania palety #2 (prawy tylny róg maszyny VMC). Powtórzyć kroki 12 i 13, gdy stół znajduje się w tym położeniu.

15. Dokręcić równomiernie cztery śruby 3/8” SHCS i dwie śruby z łbem sześciokątnym (patrz rys. 2.6) na elemencie usztywniającym APC, aby nie zostało naruszone wyosiowanie APC. Ponownie sprawdzić poziom i wszystkie wyosiowania. 

16. Otworzyć pokrywę pulpitu operatora APC zamocowaną zawiasowo przez odkręcenie dwóch śrub BHCS (patrz rys. 2.8).
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Rys. 2.8
Pokrywa pulpitu operatora APC

17. Zapewnić, aby rolka napędowa na łańcuchu APC została ustawiona w środku pod skrzynką sterowniczą, jak pokazano na rys. 2.9. Jeśli rolka ta nie jest w tym położeniu, wtedy należy użyć narzędzia do ustawienia położenia łańcucha i należy go obrócić w wymagane położenie.

W celu użycia tego narzędzia należy umieścić go w środku napędowego koła łańcuchowego z klinem wzdłużnym w rowku klinowym koła łańcuchowego (patrz rys. 2.10). Proszę zwrócić uwagę, że narzędzie wchodzi tylko około 1/4" do koła łańcuchowego. Przycisnąć i obrócić narzędzie za pomocą klucza w celu ustawienia łańcucha.

Ważna uwaga!
Proszę pamiętać o wyjęciu narzędzia ustawczego 


po zakończeniu powyższej czynności.
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Rys. 2.9
Ustawienie rolki 
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18. Włożyć dwie śruby oczkowe 1/2"-13 do każdej palety (patrz rys. 2.11). Zamocować taśmy lub łańcuchy do śrub oczkowych i przy pomocy podnośnika widłowego lub innego dźwignika podnieść każdą z palet na urządzenie APC. Należy zapewnić, aby każda paleta została umieszczona w taki sposób, aby zapadka ramienia napędowego znalazła się pod pulpitem operatora APC oraz, aby rolki APC pasowały do rowków na spodzie palet (patrz rys. 2.12).

UWAGA:
Należy uważać, aby nie ustawić palet na rolce napędowej łańcucha. Jeśli jest to konieczne należy obrócić nieznacznie łańcuch za pomocą narzędzia do ustawienia położenia łańcucha. 

OSTRZEŻENIE!
Należy zachować szczególną ostrożność przy przesuwaniu palet; każda paleta waży 300 funtów i może spowodować poważny wypadek. Należy zachować ostrożność, aby nie uszkodzić palet lub rolek APC.
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Rys. 2.11
Położenia śrub



oczkowych do 



podnoszenia
Rys. 2.12
Umieszczenie palety 

19. Przesunąć palety na klocki cierne do zderzaka twardego (patrz rys. 2.13). Obrócić nieznacznie łańcuch za pomocą narzędzia do ustawiania położenia łańcucha, aby każda zapadka ramienia napędowego mogła być zwolniona z rolki napędowej łańcucha.
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Rys. 2.13
Widok podstawy APC przedstawiający klocek cierny 
         i zderzak twardy

20. Wyłączyć zasilanie maszyny VMC.

OSTRZEŻENIE!

To spowoduje opadnięcie drzwi automatycznych. Uważać na ręce.

21. Wyjąć zwieracz z portu piątej osi (B) z boku szafy sterowniczej maszyny VMC (patrz rys. 2.2) i włożyć złączkę APC do tego portu. Zamocować kabel do linki wyłącznika drzwiowego oraz zamontować przewody powietrzne z tyłu maszyny VMC.

22. Wkręcić wąż wydmuchowy powietrza do APC. Zdemontować przewód rurowy z górnej złączki łącznika krzyżowego tablicy rozdzielczej smarowania / powietrza VMC i w to miejsce zamontować przewód powietrzny APC (patrz rys. 2.14).
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Rys. 2.14
Podłączenie węża powietrznego APC do łącznika krzyżowego smarowania / powietrza maszyny VMC

3.3 Ustawienie dokładne

Urządzenie APC zostało ustawione, uruchomione i wyregulowane w zakładzie producenta. Ze względu na niewielkie zmiany przy demontażu i ponownym montażu może zajść konieczność dokładnego ustawienia urządzenia APC, aby zapewnić możliwie jak najsprawniejsze ładowanie i rozładowywanie palet. 

UWAGA:
Podczas ładowania i rozładowywania palety normalnie można usłyszeć odgłos „kliknięcia”. Jeśli to „kliknięcie” nie jest nadmierne, nie należy go przypisywać niewłaściwemu ustawieniu niewspółosio-wemu.

Zmienne makro

Następujące zmienne makro sterują położeniem stołu VMC podczas zmiany palet. Ustawienie dokładne obejmuje ustawienie zmiennych #500-507 oraz ustawienie wysokości urządzenia APC. Np. zmienna #500 steruje położeniem X, do którego przesunie się stół VMC w celu załadowania palety 1. Jeśli zespół odbiorczy nie zamocuje palety wskutek niewspółosiowego ustawienia kołków ustalających i tulei palety, wartość tę można zmienić, aby przesunąć zespół odbiorczy bliżej lub dalej w stosunku do APC. Palec napędowy na łańcuchu powinien opuszczać paletę bezpośrednio na kołki ustalające. Podobnie, jeśli paleta jest niewłaściwie ustawiona wzdłuż osi Y, co powoduje przesuwanie palety na jeden bok podczas ładowania i rozładowywania, wtedy można zmodyfikować zmienną #501.

Można zmodyfikować następujące zmienne makro w celu ustawienia lokalizacji stołu do ładowania i rozładowywania palet:

#500
=
położenie ładowania palety 1 wzdłuż osi X

#501
=
położenie ładowania palety 1 wzdłuż osi Y

#502
=
położenie rozładowania palety 1 wzdłuż osi X

#503
=
położenie rozładowania palety 1 wzdłuż osi Y

#504
=
położenie ładowania palety 2 wzdłuż osi X

#505
=
położenie ładowania palety 2 wzdłuż osi Y

#506
=
położenie rozładowania palety 2 wzdłuż osi X

#507
=
położenie rozładowania palety 2 wzdłuż osi Y

Zmienna makro #510 może być ustawiona na zero w celu pozostawienia obu palet na urządzeniu APC. Można tego dokonać w celu oczyszczenia lub konserwacji zespołu odbiorczego.

W celu wykorzystania tych poleceń zmienne makro muszą być uaktywnione. Zmienne makro można przeglądać na stronie CURNT COMDS (bieżące instrukcje) na ekranie VMC. Do zlokalizowania właściwej listy zmiennych makro należy użyć klawiszy PAGE UP i PAGE DOWN. W celu przeglądania tej listy należy użyć przycisków z kursorem w prawo i z kursorem w lewo. Należy zapoznać się z instrukcją obsługi VMC gdzie podano instrukcję, jak należy zmodyfikować te zmienne.

1. Włączyć zasilanie maszyny VMC. Zwolnić przycisk E-STOP i przycisnąć RESET.

2. W trybie MDI zaprogramować M17, a następnie M14 w celu ustawienia stołu VMC.

3. Ręcznie przesunąć paletę sąsiadującą z zespołem odbiorczym z APC do zespołu odbiorczego. Jeśli jest to konieczne należy użyć narzędzia do ustawienia położenia łańcucha w celu obrócenia łańcucha, aż rolka napędowa łańcucha zwolni zapadkę ramienia napędowego.

UWAGA:
M14 ustawi zespół odbiorczy w stosunku do palety #1 (paleta najbliższa przodu maszyny VMC).


M15 ustawi zespół odbiorczy w stosunku do palety #2 (paleta najbliższa tyłu maszyny VMC).

4. Przesunąć kilka razy paletę między zespołem odbiorczym i urządzeniem APC. Gdy paleta przechodzi po rolkach zespołu odbiorczego należy zwrócić uwagę, czy oś Y lub oś Z jest niewłaściwie ustawiona.






   Jeśli wyosiowanie wzdłuż osi Y jest niewłaściwe w niewielkim stopniu, wtedy należy przesunąć impulsowo stół w kierunku osi Y (w przyrostach .001), aż uzyska się sprawne ładowanie i rozładowanie palety. Zapisać końcowe położenie osi Y w zmiennych makro #501 i #503. Te dwie zmienne należy początkowo ustawić na tę samą wartość, a później mogą być one ustawione oddzielnie, jeśli ładowanie lub rozładowanie nie będzie sprawne.






       Jeśli okaże się, że wyosiowanie wzdłuż osi Z jest niewłaściwe
, wtedy należy ustawić wysokość urządzenia APC przez regulację śrubami poziomującymi, aż uzyska się sprawne ładowanie i rozładowanie palet.

5. Przesunąć paletę z powrotem na urządzenie APC. W trybie MDI zaprogramować M15 w celu przesunięcia palety w położenie ładowania #2. Powtórzyć kroki 3 i 4 opisane powyżej dla palety #2.

Wysokość APC i wyosiowanie osi Y (zmienne makro #501, 503,505 i 507) są teraz ustawione.

6. W trybie MDI zaprogramować M18 w celu zamocowania palety i zamknięcia drzwi automatycznych.

UWAGA:
Podczas wykonywania M18 pojawi się komunikat „PEND MOVE – CY/ST” i ruch zostanie zatrzymany. W celu kontynuowania ruchu należy przycisnąć przycisk CYCLE START.

7. Należy sprawdzić wyosiowanie wzdłuż osi X. Aby tego dokonać, należy wykonać następujące kroki:

Aby zatrzymać zmianę palety w celu ustawienia zmiennych makro należy przycisnąć FEED HOLD w dowolnej chwili. Spowoduje to zatrzymanie zmiany palety po zakończeniu aktualnego kroku. Przyciśnięcie CYCLE START spowoduje ponowne uruchomienie programu. Jeśli podczas zmiany palety zostanie przyciśnięty E-STOP, wtedy silniki zatrzymają się natychmiast i maszyna będzie musiała być ponownie ustawiona. Jeśli w tym czasie nie zadziała automatycznie jeden z łączników położenia łańcucha, wtedy położenie łańcucha będzie musiało być ponownie ustawione za pomocą narzędzia do ustawienia położenia łańcucha.

OSTRZEŻENIE

Jeśli sekwencja zmiany palety zostanie zatrzymana z jakiegoś powodu (np. E-STOP, zanik zasilania lub niskie ciśnienie sprężonego powietrza), wtedy przed uruchomieniem maszyny VMC należy sprawdzić położenie palety i łańcucha. Patrz rozdział w niniejszej instrukcji obsługi p.t. „Powrót do normalnego stanu po zaniku zasilania lub zatrzymaniu E-STOP”.

W żadnym wypadku nie należy próbować uruchamiać maszyny VMC, dopóki ramię napędowe palety nie zostanie zwolnione z palca napędowego palety na łańcuchu.

Wprowadzić program do MDI, który obejmuje M36 (miga lampka „Pallet Ready”), M50 (zmiana palety) i M99 (powtórzenie).

Przycisnąć CYCLE START i zacznie migać lampka PALLET READY.

Przycisnąć PALLET READY i paleta zacznie się ładować. Ważna uwaga! Gdy łańcuch zacznie się przesuwać, wtedy natychmiast należy przycisnąć FEED HOLD. To spowoduje załadowanie palety, lecz nie zostanie ona zamocowana.

Po zatrzymaniu palety należy sprawdzić, czy tuleja na spodzie palety znajduje się bezpośrednio nad kołkiem ustalającym w zespole odbiorczym (w zakresie +/- .09). Jeśli kołek i tuleja nie znajdują się w jednej linii, wtedy należy zmienić położenie ładowania zespołu odbiorczego.

Lekko przesunąć (trącić) paletę w celu ustawienia kołka i tulei w jednej linii, a następnie należy przycisnąć CYCLE START. Paleta powinna zostać całkowicie zamocowana.

Przed rozpoczęciem zmiany drugiej palety należy zmienić zmienną makro dla położenia ładowania następnej palety. Należy użyć „500” dla palety 1 lub „504” dla palety 2. Zazwyczaj położenia ładowania i rozładowania będą takie same dla obu palet. 

Powtarzać proces osiowania wzdłuż osi X, aż kołek i tuleja znajdą się w jednej linii.

Doskonale wyosiowana paleta będzie przesuwać się prosto do góry i w dół przy operacji mocowania i odmocowania. Palety wykorzystujące tolerancje położenia w zakresie +/- .09 będą wykazywały osiadanie w lewo lub w prawo przy przesuwaniu w górę i w dół podczas mocowania. To osiadanie nie wpływa na ostateczne wyosiowanie palet. Tolerancja położenia palety wynosi +/- .0005.

UWAGA:
Podczas zmiany palety maszyna generuje sygnał dźwiękowy. Jest to akustyczny sygnał ostrzegawczy, lecz nie jest to alarm.

8. W celu potwierdzenia prawidłowych położeń ładowania palety wzdłuż osi X należy ponownie uruchomić program, który składa się z M36, M50 i M99. Należy zwróci uwagę na te miejsca, w których proces nie przebiega sprawnie, przycisnąć FEED HOLD i zmienić jedną ze zmiennych makro w celu wyeliminowania tego niewspółosiowego ustawienia.

UWAGA:
Należy zapewnić potwierdzenie wyosiowania w obu położeniach ładowania palety. Po potwierdzeniu zmienne należy zapisać lub zachować na dysku.

4.0
programowanie 

4.1 Instrukcje programu

Urządzenie APC jest sterowane przez program znajdujący się w pamięci CNC. Kody M są stosowane w programie części do sterowania urządzenia APC. Program zmiany palety działa z wykorzystaniem kodu M50 w programie części, który odwołuje się do makroprogramu, którego nie można przeglądać ani edytować. W celu zadziałania kodu M50, parametr 82 (M MACRO CALL 09001) musi być ustawiony na 50.

Urządzenie APC można zaprogramować w taki sposób, że jeden program obsługuje obie palety lub każda paletę obsługuje inny program. W rozdziale „Programy przykładowe” podano dwa programy podstawowe: pierwszy przykładowy program obsługuje tę samą część na obu paletach, a drugi program obsługuje inną część na każdej palecie.

Urządzenie APC posiada swój własny pulpit operatora, który zawiera przyciski CYCLE START, FEED HOLD i EMERGENC STOP, które mają takie same funkcje jak przyciski na tablicy sterowniczej VMC. Ten pulpit zawiera również przycisk PALLET READY, który jest wykorzystywany dla funkcji APC. Patrz rys. 3.1.
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Rys. 3.1
Pulpit operatora APC (widok z góry)

Jeśli kod M36 zostanie zaprogramowany przed kodem M50, wtedy na APC zacznie migać lampka „PALLET READY” po zakończeniu programu części użytkownika, i zanim nastąpi zmiana palety urządzenia będzie czekać, aż zostanie przyciśnięty przycisk PALLET READY. Ten kod M jest opcjonalny, lecz jest zalecany, ponieważ zapobiega on zmianie palety, jeśli operator nie jest gotowy. Przycisk PALLET READY można przycisnąć w dowolnej chwili i sygnał ten zostanie przyjęty, gdy zakończy się następny program i będzie wymagana zmiana palety. 

WAŻNA UWAGA!
Jeśli podczas pracy wymagane są ustawienia współosiowości, wtedy należy zaglądnąć do rozdziału „Instalacja” i dokonać modyfikacji odpowiednich zmiennych makro.

4.2 Kody M

W bloku programu można zaprogramować tylko jeden kod M. Wszystkie kody M stają się aktywne lub zaczynają działać przy końcu bloku. Do programowania urządzenia APC używane są następujące kody M:

M36
Wstrzymanie aż do przyciśnięcia przycisku „PALLET READY”

M50
Wykonaj zmianę palety

4.3 Programy przykładowe

Przykład #1:

Program podstawowy wykorzystujący lampkę „Pallet Ready” na urządzeniu APC.

Oxxxx










   M36

(Miga lampka „Pallet Ready” – oczekiwanie aż do


przyciśnięcia przycisku PALLET READY w celu 



kontynuacji). 

M50

(Dokonaj zmiany palety po przyciśnięciu przycisku „Pallet Ready”).

· (Program części użytkownika).

M99

(Powtórz program).

Przykład #2:

Podstawowy program zmiany palety, który śledzi, która część ma być obrabiana na każdej palecie.

Oxxxx










  M36

(Miga lampka „Pallet Ready” – oczekiwanie, aż


zostanie przyciśnięty przycisk PALLET READY w celu 

kontynuacji)

M50

(Wykonaj zmianę palety po przyciśnięciu przycisku „Pallet Ready”)

Jeśli [#510 EQ 1] wtedy M98 (PROGRAM CZĘŚCI UŻYTKOWNIKA DLA PALETY #1)

Jeśli [#510 EQ 2] wtedy M98 (PROGRAM CZĘŚCI UŻYTKOWNIKA DLA PALETY #2)

UWAGA:
M99 na końcu programu spowoduje pracę ciągłą. M30 na końcu programu spowoduje oczekiwanie sterowania na przyciśnięcie CYCLE START przez operatora.

5.0 wykrywanie i usuwanie usterek

5.1 Sekwencja maszyny

Maszyna wykonuje następujące sekwencje, gdy zostaną zaprogramowane poniższe kody M.

M14 – GO TO PALLET #1 LOAD POSITION 
(służy tylko do 

 instalacji maszyny)

Przesuń stół do położenia ładowania palety #1.

M15 – GO TO PALLET #2 LOAD POSITION 
(służy tylko do 

 instalacji maszyny)

Przesuń stół do położenia ładowania palety #2.

M17 – UNCLAMP PALLET AND OPEN AUTOMATIC DOOR (służy tylko do
 instalacji maszyny)

Jeśli stół jest blisko drzwi, odsuń stół od drzwi.

 Odmocuj paletę. 








 Otwórz drzwi automatyczne.






 Sprawdź wyłącznik otwarcia drzwi – jeśli drzwi nie są otwarte, wygeneruj alarm #1108.







  Sprawdź wyłącznik odmocowania na zespole odbiorczym – jeśli zespół odbiorczy nie jest odmocowany, wygeneruj alarm #1002.

M18 – CLAMP PALLET AND CLOSE AUTOMATIC DOOR (służy tylko do
 instalacji maszyny)

Zamocuj paletę. 








  Sprawdź wyłącznik zamocowania na zespole odbiorczym – jeśli zespół odbiorczy nie jest zamocowany w ciągu czasu zadanego w zmiennej makro #509, wtedy wygeneruj alarm #1003.


 Zamknij drzwi automatyczne.






 Sprawdź wyłącznik otwarcia drzwi – jeśli drzwi nie są zamknięte, wygeneruj alarm #1009.

M36 – HOLD UNTIL „PALLET READY” BUTTON IS PRESSED
Gdy zostanie przyciśnięty przycisk „PALLET READY”, wtedy należy uaktywnić zmianę palety M50 (patrz poniżej).

M50 – PERFORM PALLET CHANGE
Przygotuj do zmiany palety:

Zamknij chłodziwo.








 Zamknij chłodziwo wrzeciona (jeśli dotyczy).



 Zatrzymaj wrzeciono.







 Uaktywnij silnik APC.







 Włącz sygnał dźwiękowy „BEEPER”. („BEEPER” odnosi się do dźwiękowego sygnału ostrzegawczego APC, a nie do stanu alarmu).










 Odczytaj stan wszystkich trzech łączników położenia palety (jeden łącznik wykrywający zamocowanie / odmocowanie zespołu odbiorczego i dwa łączniki dla położenia podstawowego palety) w celu określenia pustego położenia.


Odczytaj stan łączników:

Jeśli obydwie palety są w położeniu podstawowym (home) na APC, przesuń do położenia ładowania palety # wyszczególnionego w zmiennej makro #510.







 Jeśli paleta jest na zespole odbiorczym, wyznacz położenie rozładowania.








 
 Przesuń stół do właściwego położenia rozładowania.

 Otwórz drzwi automatyczne.

Wykonaj zmianę palety (w przypadku palety na zespole odbiorczym):

Odmocuj zespół odbiorczy.





   Uruchom napęd łańcucha (rozładuj paletę).



 Zatrzymaj napęd łańcucha, gdy paleta uruchomi wyłącznik zatrzymania.









 Przesuń stół do nowego położenia.





 Uruchom napęd łańcucha (załaduj paletę).

     Zatrzymaj napęd łańcucha, gdy blok łącznika hamulca uruchomi wyłącznik zatrzymania hamulca.





 Zamocuj zespół odbiorczy.






 Odsuń stół od drzwi automatycznych.

Powrót do normalnej pracy:

Wyłącz sygnał dźwiękowy „BEEPER”.





 Wyłącz napęd łańcucha.







 Zamknij drzwi automatyczne.

UWAGA:
Zanim będzie można kontynuować normalną pracę VMC musi zakończyć się pomyślnie makroinstrukcja zmiany palety M50.


Jeśli zmiana palety M50 zostanie przerwana, łączniki programowe nie pozwolą na normalną pracę VMC. Należy uruchomić drugą instrukcję M50 w celu ponownego ustawienia łączników. Jeśli ta operacja spowoduje wprowadzenie niewłaściwej palety do VMC, wtedy należy wykonać dodatkową instrukcję M50.


Operator musi zachować ostrożność przy wielokrotnym uruchamianiu instrukcji M50 w celu ustawienia palet. Operator musi mieć świadomość niekompletnego zamocowania, narzędzia i przebywania personelu. 

5.2 Wyłączniki krańcowe

Urządzenie APC zawiera pięć wyłączników krańcowych (5) i jeden czujnik zbliżeniowy, które monitorują pracę maszyny:

Door Open Switch -
wyłącznik otwarcia drzwi – wykrywa, gdy drzwi są całkowicie w górnym położeniu. Proszę zwrócić uwagę, że drzwi nie są wykrywane w położeniu dolnym.

Receiver Clamp/Unclamp Proximity Sensor – czujnik zbliżeniowy zamocowania / odmocowania zespołu odbiorczego – wykrywa, czy zespół odbiorczy jest w dolnym (zamocowanym) położeniu.

Pallet Stop / Location Switches (2) – wyłączniki zatrzymania / położenia palety – wykrywają, czy każda paleta jest w położeniu podstawowym „home” (na urządzeniu APC). Gdy paleta jest rozładowywana, napęd łańcucha zatrzyma się, gdy ten wyłącznik zostanie zwolniony.

Chain Stop / Locatin Switches (2) - wyłączniki zatrzymania / położenia łańcucha – wykrywają położenie łańcucha oraz sprawdzają, czy jest on we właściwym położeniu w celu wykonania operacji. Po załadowaniu palety napęd łańcucha zatrzyma się, gdy ten wyłącznik zostanie zwolniony.

OSTRZEŻENIE!

W żadnym wypadku nie należy przesuwać wyłączników krańcowych.

5.3 Powrót do normalnego stanu po zaniku zasilania lub zatrzymaniu E-Stop

Powrót do normalnego stanu w przypadku zaniku zasilania lub zatrzymania E-Stop zainicjowanego podczas zmiany palety:


Wykrywanie stanu zaniku zasilania lub zatrzymania E-Stop                                                                                                                                                                                      w trakcie  przejścia palety między zespołem odbiorczym i APC.
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Rys. 1

Znane położenia palety. Paleta 1 jest na zespole  odbiorczym i uaktywnia łącznik zamocowanej palety. Paleta 2 jest na APC i uaktywnia łącznik położenia podstawowego palety pod tablicą sterowniczą.
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Rys 2

Należy sprawdzić wyosiowanie kołka ustawczego i tulei przy ręcznym ustawianiu                              palety na zespole odbiorczym.
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Rys. 3

Gdy paleta 2 jest zamocowana w zespole odbiorczym, blok zwalniający musi dotykać łącznika,            jak przedstawiono 
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Rys. 4

Przycisnąć i przytrzymać przyciski uruchomienia solenoidu (niewielkie białe przyciski) aby utrzymać przepływ powietrza w celu odmocowania zespołu odbiorczego i przytrzymania otwartych drzwi.         Jeśli przyciski zostaną zwolnione, drzwi zamkną się i nastąpi zamocowanie zespołu odbiorczego. 

6.0 alarmy / usterki

Jeśli usterka wystąpi podczas pracy, wtedy na maszynie VMC zacznie migać czerwona lampka i na ekranie zostanie wyświetlony odpowiedni komunikat. Kod alarmu zostanie zapisany w historii alarmów maszyny VMC i będzie dostępny do późniejszego wykorzystania.

Zatrzymanie awaryjne EMERGENCY STOP lub usterka maszyny, które nie są związane z wejściami APC lub programem spowodują zatrzymanie wszystkich silników. Przyciśnięcie przycisku RESET spowoduje wykasowanie tych usterek 

Ważna uwaga!
Jeśli podczas zmiany palety zostanie przyciśnięty E-Stop, wtedy sterowanie może nie znać położenia palet lub łańcucha, w zależności od tego, kiedy został przyciśnięty E-Stop, po czym zostanie wygenerowany alarm #1011. W tym przypadku należy zapoznać się ze schematem blokowym sekwencji powrotu do normalnego stanu w rozdziale „Wykrywanie i usuwanie usterek”. 

Gdy pojawi się alarm, należy usunąć problem, a następnie należy uruchomić pojedynczą instrukcję M50 w trybie MDI w celu ponownego ustawienia urządzenia APC.

Poniżej przedstawiono listę alarmów związanych z urządzeniem APC:

UWAGA:
Maszyny z wersją oprogramowania 10.02 lub wersją późniejszą będą miały odpowiednie numery alarmu przedstawione w nawiasach.

180
Pallet Not Clamped
(631) – Paleta niezamocowana

Przed obróbką części, maszyna VMC sprawdza, aby się upewnić, czy paleta jest we właściwym położeniu i czy jest całkowicie zamocowana. Ten alarm zostanie wygenerowany, jeśli jeden z powyższych warunków nie jest spełniony, lub gdy nie została zakończona makroinstrukcja zmiany palety. Makroinstrukcja zmiany palety może zostać przerwana przez przyciśnięcie          E-Stop, Reset lub Feed Hold.

Ten alarm wskazuje, że stół VMC nie jest w prawidłowym położeniu, zmiana palety nie została zakończona lub został przyciśnięty E-Stop.

Jeśli paleta jest zamocowana, należy uruchomić M50 w celu ponownego ustawienia maszyny. Jeśli paleta jest we właściwym położeniu, lecz nie jest zamocowana, należy dosunąć paletę do zderzaka twardego, uruchomić M18 w celu zamocowania palety, a następnie uruchomić M50 w celu ponownego ustawienia maszyny. Jeśli paleta jest zamocowana, lecz nieprawidłowo, należy uruchomić M17 w celu odmocowania palety, następnie przesunąć paletę we właściwe położenie, uruchomić M18 w celu zamocowania palety, po czym uruchomić M50 w celu ponownego ustawienia maszyny.

Mniej powszechną przyczyną tego alarmu może być ślizganie się sprzęgła poślizgowego, uszkodzenie silnika, uszkodzenie solenoidu powietrza lub zablokowanie lub załamanie przewodu powietrznego.

1002

Unclamp Error
(632) – Błąd odmocowania

Paleta nie odmocowała się w zadanym przedziale czasu. Może być to spowodowane przez uszkodzony solenoid powietrza, zablokowany lub załamany przewód powietrza lub przez problem mechaniczny.

1003

Clamp Error
(633) – Błąd zamocowania

Paleta nie zamocowała się w czasie zadanym przez makroinstrukcję M50. Ten alarm jest najczęściej spowodowany przez nieprawidłowe położenie stołu VMC. Można go ustawić za pomocą zmiennych makro dla położenia X (#500, 504), jak opisano w rozdziale „Instalacja”. Jeśli paleta jest w prawidłowym położeniu, lecz nie jest zamocowana, wtedy należy dosunąć paletę do zderzaka twardego i uruchomić M18. Jeśli paleta jest zamocowana, lecz nieprawidłowo, należy uruchomić M17 w celu odmocowania palety, następnie przesunąć paletę w prawidłowe położenie i uruchomić M18 w celu zamocowania palety. Mniej powszechna przyczyną może być ślizganie się sprzęgła poślizgowego, usterka silnika, uszkodzenie solenoidu powietrza lub zablokowany lub załamany przewód powietrzny. 

1004

Mislocated Pallet @ APC
(634) – Nieprawidłowe 








   położenie palety

Paleta nie jest we właściwym miejscu na APC. Paletę należy dosunąć z powrotem ręcznie do zderzaka twardego.

1005

Pal No Conflict & Ch
(635) – Nieprawidłowy numer 







   palety

Do zmiennej makro #510 wprowadzono nieprawidłowy numer palety. Uruchomić M50 w celu ponownego ustawienia tej zmiennej.

1006

Switch Missed Pal 1

(636) – Nie zadziałał 








   wyłącznik palety 1

Paleta #1 nie powróciła z zespołu odbiorczego do APC w zadanym przedziale czasu. Może być to spowodowane przez blok łącznika łańcucha, który nie uruchomił łącznika krańcowego, lub przyczyną może być inny problem mechaniczny, taki jak ślizganie się sprzęgła. 

1007

Switch Missed Pal 2

(637) – Nie zadziałał 








   wyłącznik palety 2

Paleta #2 nie powróciła z zespołu odbiorczego do APC w zadanym przedziale czasu. Może być to spowodowane przez blok łącznika łańcucha, który nie uruchomił łącznika krańcowego, lub przyczyną może być inny problem mechaniczny, taki jak ślizganie się sprzęgła. 

1008

Door Not Open


(638) – Drzwi nie otworzyły 







   się 

Automatyczne drzwi nie otworzyły się (w zadanym czasie), gdy było konieczne wykonanie funkcji APC. Może być to spowodowane przez uszkodzony solenoid powietrza, zablokowany lub załamany przewód powietrzny lub problem mechaniczny.

1009

Door Not Closet

(639) – Drzwi nie zamknęły 







   się 

Automatyczne drzwi nie zamknęły się (w zadanym czasie), gdy było to konieczne po wykonaniu funkcji APC. Może być to spowodowane przez uszkodzony solenoid powietrza, zablokowany lub załamany przewód powietrzny lub problem mechaniczny.

1010

Mising Pallet @ Receiver
(640) – Nie zadziałał 







        wyłącznik zespołu 







   odbiorczego

Sekwencja zmiany palety została zatrzymana, ponieważ nie został uaktywniony wyłącznik zespołu odbiorczego. Paleta jest niezamocowana lub nie jest na zespole odbiorczym. Zapewnić, aby paleta została prawidłowo ustawiona na zespole odbiorczym (przy zderzaku twardym), następnie uruchomić M18 w celu zamocowania palety.

1011

Unknown Chain Location
(641) – Nieznane położenie 







   łańcucha

Nie zadziałał wyłącznik położenia łańcucha, wskutek czego sterowanie nie może zlokalizować położenia łańcucha. Może się to zdarzyć, gdy zostanie przerwana zmiana palety z jakiegoś powodu, jak np. alarm lub przyciśnięcie E-Stop. Aby usunąć ten problem, palety i łańcuch należy przesunąć z powrotem w rozpoznane położenie, tak, aby obydwie palety znalazły się w położeniu podstawowym lub jedna paleta znalazła się w położeniu podstawowym a jedna na zespole odbiorczym. W celu obrócenia łańcucha we właściwe położenie należy użyć narzędzia do ustawienia położenia łańcucha. Palety należy przesunąć na swoje miejsce ręcznie.

1012

Incorrect Chain Location
(642) – Nieprawidłowe 








   położenie łańcucha

Łańcuch nie jest w położeniu do załadowania lub rozładowania palet, gdy jest to konieczne. Aby to poprawić, paleta, która nie jest na swoim miejscu musi być z powrotem przesunięta ręcznie w prawidłowe położenie. 

7.0 warunku techniczne

Dane techniczne palety

Ciężar


300 funtów

Grubość


1 ½”

Otwory pod śruby
odstęp 5 cali, 1/2"-13 x 3/4 gwint DP

UWAGA!
Wiercone otwory w palecie powinny mieć głębokość 


mniejszą niż 1”. 
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Rys. 6.1
Układ i rozmieszczenie otworów pod śruby na palecie.

UWAGA!
W przypadku obciążenia palety powyżej 250 funtów, obciążenie powinno być rozłożone równomiernie wokół środka palety w celu uniknięcia przechylenia palety podczas ładowania i rozładowania.

8.0 rysunki złożeniowe
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Zespół APC
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SZCZEGÓŁ A

Skala 1 : 2

Zespół APC

Zespół APC

Pozycja   Ilość 
Nr części 

Nazwa 

1. 

3
14-7068 
ODLEW, PODKŁADKA POZIOMUJĄCA 

2. 

1 
20-0046 
PODPORA, LUŹNE KOŁO ŁAŃCUCHOWE 

3. 

2 
20-0048 
RAMIĘ NAPĘDOWE, APC

4. 

2 
20-0049 
ZAPADKA, APC

5. 

1 
20-0050 
PODPORA, SILNIK, APC

6. 

2 
20-0051 
PROWADNICA, ŁAŃCUCH, APC

7. 

1 
20-0052 
BLOK NAPINACZA 

8. 

2 
20-0053 
PALETA

9. 

4 
20-0054 
SZYNA MOCUJĄCA 

10. 

1 
20-0057 
LUŹNE KOŁO ŁAŃCUCHOWE 

11. 

1 
20-0060 
CZOP, LUŹNE KOŁO ŁAŃCUCHOWE 

12. 

2 
20-0065 
KLOCEK CIERNY 

13. 

2 
20-0066 
ZDERZAK PALETY, APC

14. 

4 
20-0071 
WYCIERACZKA, APC

15. 

1 
20-0193 
PODSTAWA, OBROBIONA 

16. 

1 
25-0066 
OSŁONA PRZECIWROZBRYZGOWA, NISKI PROFIL

17. 

3 
25-0072 
NÓŻKA, APC

18. 

2 
25-0077 
OSŁONA PALETY, TYLNA

19. 

1 
25-0082 
WSPORNIK ŁĄCZNIKA, ŁAŃCUCH, NISKI

20. 

1 
25-0085 
WSPORNIK ŁĄCZNIKA, RAMIĘ #1

21. 

2 
25-0095 
MISKA ŚCIEKOWA PALETY 

22. 

4 
25-0100 
WSPORNIK, WYCIERACZKA 

23. 

1 
25-0101 
WSPORNIK ŁĄCZNIKA, RAMIĘ #2

24. 

1 
25-0102 
WSPORNIK ŁĄCZNIKA, ŁAŃCUCH, WYSOKI 

25. 

2 
25-0105 
OSŁONA PALETY, PRZEDNIA 

26.

1 
30-0054 
ZESPÓŁ ŁAŃCUCHA, APC

27. 

1 
30-0055 
ZESPÓŁ SPRZĘGŁA POŚLIZGOWEGO

28. 

1 
32-1800 
SILNIK WAHADŁOWY, 507-01-110AH

29. 

8 
40-0017 
ŚRUBA  FHCS, 5/16-18 X 3/4"

30. 

8 
40-16081 
ŚRUBA  BHCS, 6-32 X 5116"

31. 

1 
40-1614 
ŚRUBA  SHCS,1/4-20X11/4

32. 

2 
40-1617 
ŚRUBA  FHCS,1/4-20X1"

33. 

4 
40-1636 
ŚRUBA  SHCS, 3/8-16 X 1 1/4

34. 

13 
40-1654 
ŚRUBA  SHCS, 1/2-13 X 1"

Pozycja    Ilość 
Nr części 

Nazwa 

35. 

4 
40-1667 
ŚRUBA  SHCS, 5/16-18X 11/4

36. 

124 
40-1703 
ŚRUBA  FHCS, 10-32 X 1/2

37.

 8 
40-1850 
ŚRUBA  SHCS,10-32X3/8"

38. 

8 
40-1920 
ŚRUBA  FHCS, 1/4-20 X 5/8

39. 

2 
40-1950 
ŚRUBA  SHCS, 10-32 X 3/4

40. 

32 
40-1961 
ŚRUBA  SHCS,3/8-16X2"

41. 

4 
40-1970 
ŚRUBA  FHCS,1/4-28X1"

42. 

3 
40-1981 
ŚRUBA  FBHCS, 1/4-20 X 1/2

43. 

3 
44-1700 
SSS, MISKA PT. 3/4-10 X 4:"

44. 

12 
45-1666 
PODKŁADKA, PŁASKA 1/2 I.D.

45. 

1 
46-1625 
NAKRĘTKA SZEŚCIOKĄTNA, CZARNA OKSYD. 1/4-20

46. 

20 
48-0012 
KOŁEK USTALAJĄCY, 12mm X 30 mm DŁUGOŚĆ.

47. 

32 
49-16201 
ŚRUBA  BHCS, 10-32 X .38

48. 

4 
51-0030 
TULEJA DRĄŻONA .6260 I.D.

49. 

2 
51-2836 
ŁOŻYSKO PROMIENIOWE, #60052RS

50. 

20 
51-4000 
ŁOŻYSKO PROMIENIOWE  12 X 32 X 10MM

51. 

1 
56-0085 
PIERŚCIEŃ USTALAJĄCY 5100-100

52. 

2 
59-1057 
ZDERZAK, PALETA 

20” (50.8 cm) wysokość drzwi powyżej palety 


40” (101.6 cm) szerokość otwarcia drzwi


19” (48.26 cm) szerokość palety


3/8” (.95 cm) odległość między paletami


½” (1.27 cm) odległość między paletą i drzwiami


40” (101.6 cm) długość palety





POKRYWA URZĄDZENIA DO ZMIANY NARZĘDZI 





LINIA ŚRODKOWA UCHWYTU NARZĘDZIOWEGO  





LINIA ŚRODKOWA ROWKA KLINOWEGO UCHWYTU NARZĘDZIOWEGO 





NAJNIŻSZY PUNKT NA KARUZELI 





TACA NA WIÓRY 





POŁOŻENIE ZMIANY NARZĘDZIA  





MAX. PRZESUW OSI Z 





OTWARCIE DRZWI APC  





Góra palety  





Taca na wióry  





PALETA 





UŻYTECZNA PRZESTRZEŃ ROBOCZA OBUDOWY





STÓŁ FREZARSKI (W POŁOŻENIU PODSTAWOWYM)


WIELKOŚĆ: VF-3 48” X 18” (121.92 X 45.72 CM)


PRZESUW: VF-3 40” X 20” (101.60 X 50.80 CM)





Czy zasilanie jest włączone ?





UWAGA!


Gdy paleta zatrzyma się między APC i zespołem odbiorczym,  wtedy palec napędowy na łańcuchu będzie zaczepiony o ramię napędowe palety. Może dojść do poważnego uszkodzenia, jeśli osie „X” lub „Y” przesuną się automatycznie. 





TAK





Czy zasilanie  wyłączyło się po zatrzymaniu E-Stop?





NIE





Przesunąć ręcznie paletę do znanego położenia.  To położenie jest na zespole odbiorczym lub na APC i uruchomiony jest odpowiedni wyłącznik (patrz rys. 1). Sprawdzić wyosiowanie kołka i tulei (patrz rys. 2).





TAK





NIE





Czy zespół odbiorczy jest odmocowany? 





TAK





NIE





Uruchomić M17 w celu otwarcia drzwi i odmocowania zespołu odbiorczego





Obrócić łańcuch do znanego położenia, które jest zgodne z położeniami palety. Należy użyć narzędzia do obrotu koła łańcuchowego w celu przesunięcia łańcucha (patrz rys. 3)





Uruchomić M18 w celu zamknięcia drzwi i zamocowania zespołu odbiorczego 





Uruchomić M50 w celu zakończenia cyklu palety.  Zakończona instrukcja M50 spowoduje ponowne ustawienie ukrytej zmiennej. 





Włączyć zasilanie na VMC.


Nie należy przyciskać Power Up Restart.


Nie należy przywracać do zera wszystkich osi (Zero Return).


Nie należy zerować pojedynczej osi.


Nie należy przesuwać impulsowo lub w inny sposób osi X i Y. 





Przy włączonym, zasilaniu elektrycznym i zasilaniu sprężonego powietrza spowodować, aby pomocnik ręcznie uruchomił solenoidy na tablicy smarowania w celu otwarcia drzwi APC i odmocowania zespołu odbiorczego.  Aby zapewnić ciągły przepływ powietrza  należy utrzymywać stałe ciśnienie na siłownikach. (patrz rys. 4).





Przesunąć ręcznie paletę do znanego położenia.  To położenie jest na zespole odbiorczym lub na APC i uruchomiony jest odpowiedni wyłącznik (patrz rys. 1). Sprawdzić wyosiowanie kołka i tulei (patrz rys. 2).








Obrócić łańcuch do znanego położenia, które jest zgodne z położeniami palety. Należy użyć narzędzia do obrotu koła łańcuchowego w celu przesunięcia łańcucha (patrz rys. 3)








Zwolnić siłowniki elektromagnetyczne





Wyzerować osie 





     *  Istnieje 5 wyłączników monitorujących położenie palet i łańcucha.  


        1 wyłącznik palety na zespole odbiorczym (wyłącznik zamocowania palety)


        2 wyłączniki palety na APC (wyłączniki położenia podstawowego palety)


        2 wyłączniki łańcucha APC (wyłączniki Pin Clear)





   **  Jeśli zasilanie VMC zostało wyłączone w sposób zamierzony lub wskutek zaniku zasilania, wtedy może nastąpić uszkodzenie palety APC, zespołu odbiorczego lub łańcucha napędowego, jeśli zostaną przesunięte osie X lub Y w maszynie VMC po włączeniu zasilania.





  ***  Po włączeniu zasilania maszyna VMC wykryje położenie palety i łańcucha, po czym wygeneruje alarm, jeśli zastanie wykryte nieznane położenie łańcucha lub nieznane położenie palety.





 ****  Na początku  makroinstrukcji APC M50, ukryta zmienna jest ustawiana na 1 i ponownie ustawiona na 0 przy końcu. Maszyna VMC nie będzie działać prawidłowo, jeśli nie zakończyła się zmiana palety (M50). 
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