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Informatii referitoare la manualul de utilizare Hammer.

1 Informatii referitoare la manualul de utilizare

1.1  Explicitarea simbolurilor
Instructiuni de siguranta

Instructiunile de sigurantd sunt identificate prin simboluri in aceste instructiuni.
Instructiunile de sigurantd sunt introduse prin cuvinte de avertizare care exprimd
gradul de pericol.

Respectati intotdeauna instructiunile de sigurantd si actionati cu atentie pentru a
evita accidentele, vatamarile corporale si daunele materiale.

PERICOL

.. indicd o situatie iminent de periculoasd care va duce la moarte
sau rani grave dacd nu este evitatd.

AVERTIZARE

.. indicd o situatie posibil periculoasé care poate duce la moarte
sau rdni grave dacd nu este evitatd.

ATENTIE

.. indicd o situatie posibil periculoasd care poate duce la rani
usoare sau usoare dacd nu este evitatd.

INDICATIE

.. indica o situatie potential periculoasd care poate duce la
daune materiale dacd nu este evitatd.

e

Sfaturi si recomandari

... evidentiaza sfaturi si recomandari utile, precum si informatii

1 pentru o functionare eficientd si fara probleme.

OK / NOK

Pictograme Explicatie

Rezultatul este corespunzator.

OK

Rezultatul nu este corespunzator.

NOK Mod de procedurd pentru remedierea

defectiunilor.
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1.2

1.3

1.4

1.5

Informatii referitoare la manualul de utilizare

Continutul manualului de utilizare

Acest manual de utilizare descrie manipularea corectd si in conditii de
sigurantd a masinii.

Informatiile prezentate in cuprinsul manualului de utilizare trebuie sa fie
respectate complet si Tn mod neconditionat!

Manualul de utilizare reprezintd parte integrald a masinii. Acesta trebuie
sa fie pastrat in imediata apropiere a masinii si s& poatd fi consultat n
permanentad.

Manualul de utilizare se va transmite odatd cu masina.

Raspunderea si acordarea garantiei

Drepturi de autor

Instruire

Toate informatiile si instructiunile din acest manual de utilizare sunt prezen-
tate in concordantd cu reglementdrile aplicabile, stadiul actual de dezvol-
tare al tehnicii, precum si cu experienta noastrd profesional& indelungatd si
cunostintele dobéandite in toti acesti ani.

Producétorul nu isi asuma nicio réspundere pentru daunele si defectiunile
rezultate ca urmare a nerespectdrii manualului de utilizare.

Textele si reprezentdrile grafice nu corespund neapdrat cu pachetul de
livrare. Imaginile si graficele nu corespund unei scari de reprezentare de
1:1. Pachetul de livrare poate sa difere de informatiile si instructiunile,
precum si de reprezentdrile grafice prezentate aici in cazul modelelor rea-
lizate la comanda si a solicitarilor privind instalarea unor optiuni suplimen-
tare sau ca urmare a modificdrilor intreprinse ca urmare a dezvoltdrii teh-
nicii.

Ne rezervam dreptul de a intreprinde modificari tehnice ale produsului Tn
vederea imbundatatirii caracteristicilor de performantd si dezvoltdrii acestuia.

Perioada de garantie are la baz& reglementdrile nationale si aceasta poate
fi accesatd la adresa de Internet www.felder-group.com.

Dacd aveti intrebari, va rugdm sa contactati producétorul.

Aceste instructiuni trebuie tratate confidential. Acesta este destinat exclusiv
persoanelor care efectueazd lucréri la nivelul sau cu ajutorul masinii.

Toate informatiile, textele, desenele tehnice, imaginile si celelalte reprezen-
tari grafice sunt protejate in sensul legii dreptului de autor si se supun dreptu-
rilor privind protectia proprietatii industriale.

Orice utilizare necorespunzdtoare se pedepseste conform legii.

Transmiterea catre terti si multiplicareq, indiferent de forma si de modali-
tatea de realizare, chiar si numai a unor fragmente de text, precum si
utilizarea si comunicarea continutului acestui manual de utilizare nu sunt
permise far& acordul scris din partea producatorului. Incdlcarea acestei
prevederi obligd la acordarea de despdagubiri. Ne rezervam dreptul de a
pretinde despdagubiri suplimentare.

Ne rezervam dreptul de a exercita toate drepturile de proprietate industriala.

Inainte de inceperea lucrarilor realizate la nivelul masinii este necesar ca fie-
care dintre persoanele insércinate cu efectuarea unor lucrari desfasurate la
nivelul sau cu ajutorul masinii s fie citit si inteles acest manual de utilizare.
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Aceastd cerintd se aplica chiar si in cazul in care persoana in cauzé a mai
lucrat anterior cu acelasi model de masin& sau cu o masing similara si chiar
dacd persoana respectiva a beneficiat cu acea ocazie de un program de
instruire efectuat de producdtor.

e Cunoasterea continutului manualului de utilizare reprezint& una dintre con-
ditiile necesare pentru protejarea personalului angajat in fata pericolelor
potentiale, precum si pentru evitarea erorilor, asigurénd astfel o exploatare
corespunzdtoare si in conditii de sigurantd a masinii.

e Se recomandd ca administratorul sa solicite personalului angajat sa con-
firme c& a luat la cunostintd continutul manualului de utilizare.
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Instructiuni de siguranté

2 Instructiuni de siguranta

2.1  Utilizarea conform destinatiei

Masina descrisd in aceste instructiuni de utilizare este utilizatd exclusiv
pentru prelucrarea lemnului, materialelor plastice si a materialelor similare
prelucrabile. Siguranta in exploatare este asiguratd numai in cazul in care
masina este exploatatd in conformitate cu destinatia de utilizare.

Orice utilizare dincolo de utilizarea conform destinatiei de utilizare, respectiv
orice alt& utilizare a masinii care diferd destinatia de utilizare este interzisa
si este consideratd ca reprezenténd o utilizare necorespunzétoare. Sunt
excluse revendicdrile de orice fel impotriva producétorului sau reprezentan-
tilor s&i autorizati care se referd la daune rezultate ca urmare a unei utilizari
care nu este conformé& cu destinatia de utilizare a masinii.

Administratorului i revine raspunderea exclusiva pentru toate daunele pro-
duse ca urmare a unei utilizari care nu este conformd cu destinatia de
utilizare.

Destinatia de utilizare include, de asemeneaq, respectarea corectd a condi-
tiilor de exploatare, precum si a informatiilor si instructiunilor de lucru men-
tionate in cadrul acestui manual de utilizare. Masina poate fi exploataté
numai cu piese si accesorii recomandate de producdtor.

Masina descrisa in aceste instructiuni de operare a fost dezvoltatd exclusiv
pentru sectorul privat si pentru serii individuale sau mici din sectorul comer-
cial.

2.2 Raspunderea administratorului

Este permisa utilizarea masinii numai in stare tehnica ireprosabila si care s
confere sigurantd in exploatare.

Masina trebuie sa fie verificata inainte de fiecare utilizare in vederea identi-
ficarii eventualelor deficiente si deteriordri.

A nu se |&sa masina n functiune nesupravegheatd.

Asigurati masina deconectatd impotriva repunerii in functiune neautorizate
(lacat la intrerupdtorul principal, scoaterea cheii din comutatorul regimurilor
de functionare, securizarea perimetrului in care se afld masina, scoaterea
stecherului din prizg,...).

Pe langd instructiunile de siguranta si instructiunile de lucru mentionate in
acest manual de utilizare trebuie, de asemeneq, sd fie respectate si urmate
reglementarile locale de prevenire a accidentelor si reglementdrile generale
de sigurantd, precum si reglementdrile aplicabile privind protectia mediului.

Administratorul si personalul autorizat de acesta sunt responsabili pentru
exploatarea corespunzdtoare a masinii, precum si pentru deferminarea clard
a responsabilitatilor referitoare la instalarea, deservirea, intretinerea si cura-
tarea masinii. Tineti copiii departe de masind, unelte si accesorii.

2.3  Cerinte pentru personalul angajat

Lucrarile efectuate la nivelul sau cu ajutorul masinii pot fi realizate numai
de personalul de specialitate autorizat si instruit in mod corespunzator. Per-
sonalul de specialitate este reprezentat de acele persoane care, in baza
pregdtirii, a cunostintelor si experientei lor profesionale, precum si a cunos-
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tintelor pe care le detin cu privire la dispozitiile relevante, sunt in masura sa
evalueze in mod corespunzdtor sarcinile de lucru care le-au fost incredintate
si s& recunoascd posibilele pericole.

o Personalul angajat trebuie s fie instruit cu privire la pericolele potentiale si
functiile masinii.

o In cazul in care personalul angajat nu detine cunostintele necesare, acesta
trebuie s& fie instruit. Responsabilitdtile privind efectuarea lucrdrilor desf&su-
rate la nivelul sau cu ajutorul masinii (instalarea, deservirea, intretinereaq,
repararea) trebuie sa fie clar definite si sa fie respectate infocmai.

o Lucrdrile desfasurate la nivelul sau cu ajutorul masinii pot fi efectuate doar
de acele persoane de la care se asteaptd ca isi pot indeplini in corespun-
zator sarcinile de lucru.

e Se interzice efectuarea unor lucrdri care pot pune in pericol siguranta per-
soanelor, mediului inconjurdtor sau masinii.

e Ca reguld generald, persoanele care se afla sub influenta drogurilor, alcoo-
lului sau medicamentelor care afecteazd capacitatea lor de a reactiona nu
pot efectua lucrari desfasurate la nivelul sau cu ajutorul masinii.

o La selectarea personalului trebuie sa se respecte reglementarile privind res-
trictiile referitoare la vérsta personalului angajat si reglementdrile specifice
categoriilor ocupationale aplicabile la locul de utilizare a masinii.

e Masina poate fi operatd numai de persoane cu varsta legald care sunt
capabile mental sau sub supravegherea unei astfel de persoane.

e Operatorul trebuie, de asemeneaq, sd se asigure cd persoanele neautorizate
sunt tinute departe de masing, la o distantd de sigurantd suficient de mare.

e Personalul angajat are obligatia de a raporta imediat administratorului orice
modificare a masinii care afecteaza siguranta.

2.4  Moadificarile si transformarile aduse masinii

e Pentru evitarea pericolelor si pentru asigurarea unei performante optime este
important sd nu fie intreprinse niciun fel de modificari sau de transformari
si nici s& fie montate atasamente la nivelul masinii pentru care nu exista un
acord explicit din partea producdtorului.

o Toate pictogramele, placutele si etichetele aplicate pe masing trebuie sa fie
mentinute in stare lizibila si nu trebuie sa fie indepartate.

o Pictogramele, placutele si etichetele deteriorate trebuie s& fie inlocuite ime-
diat.

2.5 Siguranta la locul de munca

e Respectarea instructiunilor de siguranta si instructiunilor de lucru mentionate
in acest manual de utilizare ajutd la prevenirea leziunilor corporale si pagu-
belor materiale in timpul lucrarilor desfasurate la nivelul sau cu ajutorul
masinii.

o Nerespectarea acestor instructiuni poate duce la punerea in pericol a per-
soanelor si la deteriorarea sau distrugerea masinii.

o Nerespectarea instructiunilor de siguranta si instructiunilor de lucru mentio-
nate Tn acest manual de utilizare, precum si a reglementdrilor locale de
prevenire a accidentelor si reglementarilor generale de siguranta duce la
pierderea dreptului la acordarea de despagubiri si emiterea de pretentii in
baza raspunderii asumate de producator si de agentii acestuia.

10
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2.6

2.6.1

Echipament individual de protectie

Interdictii

Operatorul trebuie s& poarte un echipament individual de protectie adecvat in
timpul utilizarii masinii deoarece existd elemente ale masinii sau agenti tehnolo-
gici care pot reprezenta factori de pericol.

Este interzis s& purtati haine largi, care atérnd, méneci largi, pantaloni si camasi
prea lungi si prea largi efc. atunci cand lucrati cu masina. Purtarea curelelor,
esarfelor, benzilor de material, bretelelor, colierelor, bratarilor, p&rului lung lasat
liber, nestrans intr-o plasd de pdr efc. se interzic atunci cand lucrati cu masina.

In timpul deservirii masinii, aceste elemente se pot prinde in componentele mobile
ale masinii si prin urmare pot fi foarte periculoase. Sunt strict interzise purtarea
de mocasini, incaltaminte din lemn, papuci sau oricare alt fel de incalt&minte
care ar putea s& va afecteze mobilitatea si stabilitatea.

In timpul lucrdrilor desf&surate la nivelul sau cu ajutorul masinii se vor respecta
intotdeauna urmatoarele interdictii:

Indicatie

Se interzice purtarea pdrului lung neprins!
O plasa de par trebuie purtata cu par lung si barba.

Purtarea bijuteriilor (l&ntisoare, ceasuri, inele, cercei lungi etc.)
este inferzisdl!

11
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2.6.2  Echipamente de siguranta obligatorii

In timpul lucrdrilor desf&surate la nivelul sau cu ajutorul masinii se vor purta:

Indicatie

Imbracaminte de protectie:
Imbracaminte de lucru strdnsd pe corp (rezistentd scazuta la
rupere, fard méneci largi etc.).

Incaltaminte de protectie:
Pentru protectie Tmpotriva caderii grele si a alunecarilor pe supro-
fete antiderapante

Manusi de protectie rezistente la temperaturi mari si la agenti
tehnologici:
Protectia impotriva ranirilor prin tdiere, leziunilor cutanate si arsu-
rilor.
o Utilizarea componentelor fierbinti.
o Utilizarea substantelor de lucru periculoase pentru s@natate.
e Utilizarea substantelor chimice.

Protectia cailor respiratorii:
Protectie impotriva vaporilor si pulberilor nocive. Respectati fisele
cu date de securitate ale agentilor tehnologici utilizati.

o Utilizarea diversilor adezivi (de exemplu, PUR).
o Activitati care produc praf.
e Lucrari de intrefinere.

Protectii pentru auz:
Protectia impotriva emisiilor de zgomot ale masinii.

2.7  Riscuri reziduale

Masina a fost supusé unei analize pentru identificarea factorilor de risc. Con-
structia si proiectarea masinii se bazeaza pe analiza realizaté si corespund
stadiului actual de dezvoltare al tehnicii.

Masina indeplineste cerintele aplicabile privind siguranta in exploatare in cazul
in care este exploatatd n conformitate cu destinatia de utilizare. In ciuda respec-
tarii tuturor masurilor de protectie, in timpul lucrdrilor realizate la masing existd
urmdtoarele riscuri reziduale:

12
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Functionare necorespunzatoare pe masind
Vatamari corporale grave

o Lucrdrile la masing pot fi efectuate numai de personal autorizat si instruit,
care este familiarizat cu modul de utilizare a masinii si respectd cu strictete
toate instructiunile de siguranta.

o Daca este posibil, efectuati lucrari numai atunci cénd masina este deconec-
tatd de la toate sursele de energie si este prevenitd o repornire neintentio-
natd.

® Masina trebuie opritd atunci cand se efectueaza lucréri la masind.

o Inainte de efectuarea lucrdrilor la echipamentele electrice deconectati
masina de la reteaua electrica.

o Nu dezactivati sau ocoliti dispozitivele de protectie.

Lipsa echipamentului individual de protectie
Vé&tamari corporale grave

o Purtati echipamentul individual de protectie adecvat.

Unelte ascutite si obiecte ascutite
Leziuni prin taiere sau intepare

o Utilizati manusi de protectie.

Activitati generatoare de praf

Praful rezultat de la lemnul de fag si de stejar este clasificat drept cancerigen.
Praful rezultat de la alte tipuri de lemn este suspecat ca ar fi cancerigen. Activitati
generatoare de praf pot cauza probleme grave de sandtate.

o Utilizati o masca de protectie impotriva prafului la activitatile in timpul
cdrora se genereazd praf in mod intens.

o Folositi procedee de curdtare in timpul cérora nu se produce mult praf.

Dezordinea la locul de munca

Obiectele si sculele nemontate sau aflate de jur imprejur pot cauza vat&mari
corporale grave.

o Asigurati-va c& dispuneti de suficientd libertate de miscare.
o Indepartati obiectele nemontate din zona de lucru.
e Pastrati zona de lucru ordonatd si curata.

lluminarea insuficienta a locului de instalare
Vatamari corporale grave

e lluminati suficient locul de instalare.

Asezarea pe masind

Mastile sau componentele iesite in afard ale masinii nu sunt adecvate pentru a fi
folosite ca suprafete de asezare pentru persoane. In urma céderii de pe masing
pot surveni contuzii grave.

e Se inferzice urcarea pe masing.
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Poluarea sonora in timpul functiondrii masinii
Vatamari grave ale auzului

o Utilizati protectia pentru auz.

Dispozitive de siguranta scoase din functiune

Masina este dotatd cu diverse dispozitive de protectie cu functie de siguranta.
Dacd dispozitivele de protectie se scot din functiune, nu mai este asigurata
functia de sigurantd. Dispozitivele de protectie scoase din functiune pot produce
vatdmari corporale grave.

e Nu dezactivati sau ocoliti dispozitivele de protectie.

Corpuri straine din materialele care urmeaza a fi prelucrate

Corpurile strdine din materialele care urmeaza a fi prelucrate pot provoca
scantei, care pot duce la incendiu. Aceste incendii pot provoca arsuri grave sau
otravire cu fum.

e Folositi materiale de Tnalta calitate.

e Indepértati zilnic depunerile de praf din masing si din zona de productie.

Defectarea alimentarii cu energie

In cazul unei defectiuni apdrute la alimentarea cu energie, sculele se pot roti mai
mult timp decét cel mai mare timp necesar pentru oprire. Aceasta poate cauza
r&niri prin tdiere sau sectionarea membrelor.

o Asteptati sa se opreascd toate componentele.

o Deconectati masina de la toate sursele de energie si asigurati-vé de repor-
nire.

Deteriordri ale componentelor electrice sau a izolatiei acestora

Componentele electrice defecte sau deteriordrile izolatiei pot cauza electrocutdri
mortale.
e Lucrdrile efectuate asupra instalatiilor electrice pot fi efectuate numai de
catre personal calificat, in conformitate cu reglementdrile de siguranta.

¢ Inainte de efectuarea lucrarilor la echipamentele electrice deconectati
masina de la reteaua electrica si asigurati-o impotriva repornirii.

14
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Instructiuni de siguranté

2.7.1 Transportarea, amplasareq, instalarea si eliminarea la deseuri

Transport necorespunzdtor

Masina se poate rasturna sau poate cddea din cauza unui transport necorespun-
zator. Aceasta poate duce la striviri grave.

Efectuati transportul conform indicatiilor din aceste instructiuni.

Transportul trebuie sa fie realizat in mod cat mai lin. Evitati socurile meca-
nice.

Pastrati suficientd distantd de masind in timpul transportului.
Mutati persoanele neautorizate in afara zonei.

Curdtati, eliberati si asigurati zona de lucru.

Asigurati un spatiu de evacuare pentru cazul in care masina cade.

Utilizati numai unelte de ridicare adecvate care au o capacitate de incar-
care suficientd.

Lanturile, curelele, cablurile sau alte dispozitive de ridicare trebuie sa fie
echipate cu carlige de siguranta.

Nu folositi lanturi, curele sau cabluri rupte, inodate sau uzate.

Lanturile, curelele si cablurile nu trebuie sa se sprijine pe muchiile ascutite.

Fixati mijloacele de ridicare doar in punctele de fixare prevazute. Nu ridi-
cati niciodatd masina de elementele sale proeminente.

Respectati centrul de greutate al masinii.

Luati mdsuri pentru a preveni alunecarea masinii.

Nu ridicati niciodatd sarcini pe deasupra persoanelor.
Nu va opriti sub sarcinile suspendate.

Montarea si instalarea necorespunzdtoare

Vatamari corporale grave

Masina poate fi instalatd numai de personal autorizat si instruit, care este
familiarizat cu modul de utilizare a masinii si respectd cu strictete toate
instructiunile de siguranta.

Inainte de amplasare si de instalare, verificati dacd masina este completd si
dacd aceasta se afld in stare tehnicd corespunzatoare.

Asamblati si instalati doar o masing (si componente) care este completd.
Nu amplasati masina in zone cu campuri electromagnetice puternice.

Nu amplasati masina pe cdile de evacuare.

Amplasati masina numai in interiorul cladirilor.

Asezati masina pe o suprafatd-suport cu suficientd capacitate portantd, anti-
derapantd si lipsitd de vibratii.

Utilizati dispozitivele de protectie conform specificatiilor si verificati functio-
narea corespunzdtoare a acestora.

Capacitatea de incércare, acoperirea si suprafata solului trebuie s& rémana
neschimbate pe termen lung.

Zona de lucru trebuie sa fie iluminatd corespunzdtor.
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Instalarea deficitara a furtunurilor de exhaustare

Instalarea deficitard a furtunurilor de extractie poate provoca incendii si explozii
in sistemul de extractie. Acest lucru poate provoca daune personale si materiale
grave.

o Folositi numai furtunuri de exhaustare greu inflamabile.
e Folositi numai furtunuri de extractie electroconductoare.
o Impdamantati furtunurile de exhaustare impotriva descércdrilor electrostatice.

Lucrdri necorespunzatoare la echipamentele electrice
Electrocutari mortale

o Lucrarile efectuate asupra instalatiilor electrice pot fi efectuate numai de
catre personal calificat, in conformitate cu reglementarile de siguranta.

¢ Inainte de efectuarea lucrdrilor la echipamentele electrice deconectati
masina de la reteaua electrica si asigurati-o impotriva repornirii.

Atingere indirectd cu curenti reziduali
Electrocutdri mortale

o Echipati linia de alimentare a masinii cu un intrerupdtor de curent de defect.

2.7.2  Operareq, intretinerea si remedierea erorilor
Reglare necorespunzatoare si lucru de configurare
V&tamari corporale grave

o Efectuati lucrarile de reglare si echipare, precum si schimbarea sculelor
numai cu masina opritd.

Cresterea peste temperatura ambiantd admisa, respectiv scaderea sub aceasta

La cresterea peste temperaturile admise si la sc&derea sub acestea pot apdrea
disfunctionalitati ale masinii si miscari accidentale ale masinii, care pot duce la
accidentdri grave ale persoanelor si pagube importante.

o Utilizati masina numai in limitele plajei de temperaturd indicate.

16
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Intretinere necorespunzatoare

Instructiuni de siguranté

Vatamari corporale grave

Masina poate fi intretinutd numai de personal autorizat si instruit, care este
familiarizat cu modul de utilizare a masinii si respectd cu strictete toate
instructiunile de siguranta.

Ori de cate ori este posibil, efectuati lucrarile de intretinere numai daca
masina a fost deconectatd de la toate sursele de energie si daca este preve-
nitd o repornire accidentald a acesteia.

Asteptati ca toate componentele mobile s& fie nemiscate.

Tehnicienii de intretinere trebuie s cunoascd functionarea exactd si misca-
rile masinii si sG cunoascd succesiunea exactd a operatiunilor.

Inchideti zona din jurul masinii in timpul lucrérilor de intretinere.
In timpul lucrérilor de intretinere, aplicati la masina inscriptia ,Masind in
intretinere.”

Contactul vizual cu operatorii trebuie s& fie permanent, pentru a asigura o
comunicare rapidd si fard echivoc.

Solicitati operatorilor sa repete si s& confirme instructiunile inainte de a le
executa.

Porniti masina numai dacd nu se afld nicio persoand in zona de siguranta.

Dupd efectuarea lucrdrilor de intretinere, instalati din nou toate componen-
tele conform reglementdrilor si verificati functionarea acestora.

Ca parte a intretinerii masinii, intreaga masing, inclusiv dispozitivele de
sigurantd, trebuie verificatd in mod regulat pentru a preveni deteriorarea
acesteia.

fineti evidenta tuturor lucrérilor de intretinere efectuate intr-un registru.

Inlocuirea sau repararea necorespunzdtoare a dispozitivelor de siguranté cu functie de siguranta

Depunerile de praf

V&tamari corporale grave

Dispuneti inlocuirea sau repararea dispozitivelor de sigurantd numai de
catre personalul expert al Felder Group.

Depunerile de praf se pot aprinde la contactul cu componente fierbinti sau pot
forma atmosfere explozive in cazul turbiondrii. Incendiile sau exploziile pot cauza
vat&dmari corporale grave.

Curdtati zona de productie cand este necesar.

Sursele de iluminare cu flacara deschisd, fumatul si curdtarea cu aer com-
primat sunt interzise.

Efectuati lucrdrile in timpul cdrora se genereaza scantei si lucrdrile la tempe-
raturi inalte numai dacd existd o autorizare in acest sens.

Remediere necorespunzatoare a disfunctionalitatilor

Vatamari corporale grave

Asteptati sa se opreascd toate componentele.

Deconectati masina de la toate sursele de energie si asigurati-o Tmpotriva
repornirii.
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2.8  Utilizari gresite previzibile
Exemplele prezentate atentioneazd asupra pericolelor. Nu existd pretentia cd

acestea ar fi complete.

Aceste informatii trebuie sa i dea posibilitatea utilizatorului de a evalua mai bine
pericolele si riscurile.

Utilizarea gresita generala

o Nu respectati instructiunile de utilizare.

e Operati masina chiar dacd instructiunile de utilizare sunt incomplete sau nu
sunt disponibile in limba nationald.

o Asezati obiecte sau scule pe suprafata de lucru.

o Utilizarea de material sau scule care nu sunt prevazute pentru masing.

¢ Montarea de scule nepermise sau neaprobate in masing.

e Folositi scule modificate.

o Utilizarea de piese de schimb si de consumabile neaprobate de producétor.
e Modificati sau transformati masina.

e Modificareq, indepdrtarea sau suntarea dispozitivelor de protectie.

o Declansati intentionat dispozitivele de protectie.

e Urcati pe masina.

Utilizare eronata in timpul functiondrii

e Operarea neatentd a masinii.
o Utilizarea masinii fara dispozitivele de protectie prevazute.
o Verificati cu regularitate functionarea dispozitivelor de protectie.
o Prelucrarea unor piese prea mari sau prea grele.
o Prelucrati piese foarte mici fara elemente auxiliare.
o Pdstrati accesoriile la indemand.
e Prelucrarea de materiale necorespunzatoare, cum ar fi otelul.
o Prelucrarea de piese de prelucrat nefixate sau fixate insuficient.

18
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3 Declaratia de conformitate

Declaratia de conformitate

iele2006,/42/CE

C€

Indicatii cu privire la numdrul maginii:

Declaratie de conformitate CE in conformitate cu Directiva privind utila-

Numarul masinii se imprimd pe pagina de gardd a manualului de utilizare.

Prin prezenta declardm cé utilajul mentionat mai jos, datoritd conceptiei, constructiei si tipului constructiv in
versiunea introdusd de noi in circulatie, respectd cerintele de bazd de securitate si sénatate ale urmétoarelor

directive CE (a se vedea tabelul).

Fabricant

Felder KG
KR-Felder-Straf3e 1
6060 Hall in Tirol

Denumirea produsului

Masind CNC cu portal

Produs Hammer

Denumire tip HNC3 825

Au fost aplicate urmatoarele directive CE 2006/42/CE
2014/30/CE

Aceastd declaratie de conformitate CE este valabilé doar dacd pe masing este aplicat marcajul CE.
Efectuarea unei modificdri constructive sau de altd naturd a masinii fard aprobare din partea companiei
noastre duce la anularea imediatd a acestei declaratii de conformitate. Semnatarul acestei declaratii este si
reprezentantul autorizat pentru intocmirea documentatiei tehnice.

Prof.hc Ing. Johann Georg Felder

CEO Felder KG

KR-Felder-Strafle 1, A-6060 HALL in Tirol

Data: 1.2.2022

19



Date tehnice

4 Date tehnice
4.1 Date tehnice

Masina

Ambalaqj incl. cu masina

20

Hammer.

Toate informatiile tehnice sunt destinate echipamentelor standard faré mandring

si hota de exhaustare.

Descriere Valoare | Unitate
Lungime totala 1111 | mm
Latimea totala 766 | mm
Inaltimea total 685 | mm
Greutate HNC3 825 cca. 85 | kg
Greutate HNC3 825 perform cca. 103 | kg
Descriere Valoare | Unitate
Lungime totala 1150 | mm
Latimea totala 800 [ mm
Inaltimea total 861 [ mm
Greutate HNC3 825 cca. 112 | kg
Greutate HNC3 825 perform cca. 130 | kg

Fig. 1: Axele masinii
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Diferite caracteristici tehnice

Sistem de actionare ax

Date tehnice

Descriere Valoare | Unitate
Os x 825 | mm
Osy 479 | mm
Axa Z 160 | mm
Descriere Valoare | Unitate
Distantd liberd portal 625 | mm
Inaltime liberd portal 160 [ mm

Suprafata mesei

1005 x 574 | mm

Caneluri tip T in masa pentru M6 17,5x7,5 | mm
Ax de antrenare axa Z fus filetat tra- 14 x 6 | mm
pezoidal

Ax de antrenare axa X / Y fus filetat 16 x 10 | mm

cu bile

Descriere Valoare | Unitate
Sisteme de actionare ax motor pas cu NEMA 24

pas

Curent 2,8 A
Unghi pas (pas complet); 1,8)°
Cuplu de oprire 1,06 | Nm
Mod pas Y% - 1600
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Punct de referinta

Transversal

Acuratete

22

Hammer.
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Fig. 2: Punct de referintd

Os x
Osy

GOONWON—

Fata masinii

Punctul zero al masinii
Punct de referint&

Punctul zero al masinii este situat in partea din spate, coltul stdng (spate: intreru-

pator principal, racord curent electric).

Os x Osy Axa Z
Limitd pozitiva 825,00 479,00 160,00
Limitd negativa 0,00 0,00 0,00
Punct de referinta | 798,00 449,00 160,00
Descriere Valoare | Unitate
Viteza de deplasare axa X /'Y max. 7 | m/min
Viteza de deplasare axa Z max. 5| m/min
Descriere Valoare | Unitate
Rezolutie tehnica in modul pas 1/8 0,00625 | mm
axa X /Y
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4.2

Scula

Date tehnice

Descriere Valoare | Unitate
Rezolutie tehnicd in modul pas 1/8 0,00375 | mm
axa Z

Repetabilitate + 0,05 [ mm
Joc de functionare axa X /'Y <0,02 | mm
Joc de functionare axa Z <0,1 | mm
Rigiditatea torsionald (150 N) 0,1 | mm

ON|

() Precizia masinii

Pentru a atinge aceste niveluri de precizie, toti parametrii tehnolo-
1 gici trebuie selectati corect. Parametrii incorecti duc la rezultate

slabe. Performanta declaratd a masinii poate fi atinsd numai

cu controlerul Eding si software-ul. Performanta masinii poate fi

redusd dacd se utilizeaza alte controlere si software.

(@

Fig. 3: Lungimea de prelucrare

1 Port-sculd

perform

2 Scula

3 Lungimea de prelucrare
Descriere Valoare | Unitate
Lungimea de prelucrare HFM 1000 85 [ mm
Lungimea de prelucrare HNC3 825 105 | mm

23
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Turatia axurilor de antrenare

4.3

24

Hammer.

Descriere Valoare | Unitate
@ scula max. 36 | mm

@ coadd sculd max. HFM 1000 PV- 8 [ mm
WS

@ coadd sculd max. HFM 1000 PV- 10 | mm

ER

& coadd sculd max. HNC3 825 per- 16 | mm

form

o Uneltele de frezat cu diametrul mai mare decat 16 mm trebuie s& respecte
standardele DIN EN 847-1: 2018-01 sau DIN EN 847-2: 2018-01.

o Respectati instructiunile de utilizare ale producatorului sculei.

o Selectati instrumentul si viteza recomandatd pentru materialul relevant.

e Sculele sudate si sculele care au un diametru mai mare de 8 mm pot fi
utilizate numai cu o carcasd de protectie. = Capitolul 5.1.3 ,Carcasd de

protectie” de la pagina 31

e Sculele cu o singurd componentd cu un diametru de pénd la 8 mm pot fi

utilizate f&rd o carcasd de protectie.

e La varianta de masind HNC3 825 cu colier EURO de 43 mm trebuie res-
pectate cerintele pentru o utilizare sigurd si corespunzétoare a motorului
respectiv utilizat sau a sculei electrice de catre client.

Conditii de exploatare si depozitare

Descriere Valoare | Unitate
HFM 1000 4.000 - 25.000 | Minim’
HNC3 825 perform 6.000 - 24.000 | Minim"!
Descriere Valoare | Unitate
Temperaturd de exploatare/ambiantd de la +5 pana | °C

la +40
Temperaturd de depozitare de la -10 pané | °C

la +50
Umiditatea aerului (neumectant) 90 | %
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4.4 Conexiune electrica

HNC3 825

Date tehnice

Fig. 4: Efectuati conectarea la alimentarea electricd.

1 Conexiune de alimentare C14
2 Intrerupdtor principal
3 Controlul turatiei (0-10 volti)
4 Conector la capul masinii
5 Ghidaj de aspiratie / cablu
Descriere Valoare | Unitate
Conectarea pe partea masinii Conector aparat
Cl4
Tensiunea de intrare a masinii c.a. 88-264 |V
Frecventd de retea 50/ 60 | Hz
Consumul de putere al masinii / incl. 460 / 2300 | W
accesorii, maximum
Tensiune de iesire mufa aparat C13 egald cu ten-
siunea de intrare
a masinii
conexiunea maximd a curentului la 8|A
capota capului
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HNC3 825 perform

NN
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Fig. 5: Conexiuni convertizor de frecventd HNC3 825 perform

1 Conexiune de alimentare C14
2 Intrerupdtor principal

Descriere Valoare | Unitate
Tensiune: Conector aparat

Cl14
Tensiune de intrare tablou de 200-240 |V

comandd& convertizor de frecventd

(HNC3 825 perform)*

Frecventd de retea 50/ 60 | Hz

Consum de putere CF tablou de 2300 | W
comandd max. (HNC3 825 perform)

HNC3 825 perform trebuie sa fie precedat de un dispozitiv de protectie la
curenti reziduali, diferentiali de min 300 mA de tipul A (sau superior).

4.5 Evacuarea aerului uzat

Racord exhaustare Standard

Descriere Valoare | Unitate
@ racord exhaustare Standard 32 [ mm
Flux de aer 20 | m/s
Volumul fluxului (la 20 m/s) 60 [ m3/h
Presiune 20.000 | Pa
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Racord exhaustare perform

Date tehnice
Descriere Valoare | Unitate
& racord exhaustare perform 100 | mm
Flux de aer 20 | m/s
Volumul fluxului (la 20 m/s) 565 | m3/h
Presiune 1000 | Pa

4.6 Emisiile de praf

Zonele de lucru ale acestei masini sunt evaluate conform informatiilor DGUV
209-044 ca prezentand un nivel redus de praf. Concentratia de praf de lemn
respirabil din aer avand o valoare de 2 mg/m? este respectatd cu certitudine.
Totusi, acest lucru este valabil numai dacd sunt respectate conditiile specificate in

capitolul "Aspirare".

4.7  Emisii de zgomot

Instructiuni pentru masurare

Dacd trebuie verificate valorile indicate ale emisiilor, trebuie efectuate masurdtori
conform aceluiasi procedeu si in aceleasi conditii de functionare si amplasare.

Toate valorile sunt specificate in dB (A) si au un factor de incertitudine de
4 dB (A). Conditii de masurare si date suplimentare in conformitate cu ISO

19085-1:2021, capitolul 6.2.2.

Masurarea a avut loc conform urmétoarelor prevederi:

e ENISO 3746, nivel de putere acustica

e ENISO 11202, valori referitoare la emisiile la locul de munca

HNC3 825 (fara scula)

Functionare in gol*

Emisiile de zgomot 65 dB (A)

Incertitudine de mdasurare 4 dB (A)

*Valori m@surate masind, emisii de zgomot HFM a se vedea manualul de utili-

zare separat.

HNC3 825 perform

Masurarea a fost efectuatd fard unealtd la ralanti.

Functionare la relanti

Emisiile de zgomot 82 dB (A)

Incertitudine de mdsurare 4 dB (A)
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Hammer.

AVERTIZARE: Valorile indicate pentru emisia de zgomot sunt valabile numai
dacd se aplicd aceleasi conditii de functionare si amplasare.

Alte conditii de functionare si de amplasare, de exemplu, un alt proces de
lucru pot duce la aparitia unor valori mai mari de emisie a zgomotului, cu
pericolul subevaludrii.

AVERTIZARE: Valorile emisiei de zgomot indicate nu sunt valori de expu-
nere.

Desi existd o anumitda corelatie intre valorile de emisie si valorile de expu-
nere, valorile de emisie nu pot fi utilizate pentru a determina cu certitudine
dacd sunt necesare masuri de precautie suplimentare.

Factorii care influenteazd gradul real de expunere sunt procesul de lucru
efectiv, proprietdtile spatiului de lucru si alte surse de zgomot adiacente din
intreprindere.

Pentru a mentine emisiile de zgomot la un nivel cét mai redus, utilizati
intotdeauna instrumente bine ascutite si mentineti viteza corectd.

si intretinerea masinii si tipul materialului care se prelucreazd influenteaza
emisia de zgomot.

Ca regula generald, protectia auditiva trebuie sa fie utilizata Tntotdeauna,
cu toate acestea, ea nu nlocuieste cerinta privind utilizarea unor instrumente
bine ascutite si mentinerea unei viteze corecte.

Operatorul masinii trebuie sa se informeze cu privire la zgomotul obisnuit
produs in timpul functiondrii si s& acorde atentie eventualelor modificari ale
emisiilor de zgomot.

Emisiile de zgomot modificate pot indica anumite erori de functionare.

Daca trebuie verificate valorile indicate ale emisiilor, trebuie efectuate masu-
r&tori conform aceluiasi procedeu si in aceleasi conditii de functionare si
amplasare.
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5 Vedere de ansamblu asupra masinii

L —®

Fig. 6: Vedere de ansamblu asupra masinii

Batiu masing

Suport piesa de prelucrat

Conexiune de alimentare si comutator principal
Portal cu cap de masina

Cap de lucru

Prindere ax portfrez&

Conexiuni oprire de urgentd, PC, axa 4, AUX

NOOUMNWN—

5.1 Instalatiile de siguranta

5.1.1 intrerupdtor principal

Intrerupdtorul principal decupleazd masina si convertizorul de frecventa* de la
alimentarea cu energie electricd a masinii.
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30

Fig. 7: Intrerupditor principal
1 Intrerupétor principal masind
2 Intrerupdtor principal convertizor de frecventd*

Pe partea posterioard a masinii si a convertizorului de frecventd* se afla céte un
[intrerupator principal].

Pozitia ,0” /,,OFF” OPRIT alimentare electrica
Pozitia ,/” /,,ON” PORNIT alimentare electrica
* numai HNC3 825 perform

Hammer.
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5.1.2  Element de actionare oprire de urgenta

Cu elementul de actionare pentru [oprire de urgentd]-se opresc toate miscarile
masinii. Elementul de actionare pentru [oprire de urgentd] se deblocheaza prin
rotire.

Fig. 8: Element de actionare oprire de urgentd

5.1.3  Carcasa de protectie

Pentru a v& asigura c& masina poate fi operatd in sigurantd, trebuie utilizatd
carcasa de protectie. Aceastd carcasd trebuie s& cuprindd complet masina, pe
toate cele patru laturi.

@/

Fig. 9: Carcasd de protectie



Vedere de ansamblu asupra masinii Hammer.

Descriere Valoare | Unitate
Lungimea 1500 | mm
Latime 1000 [ mm
Inltime 800 | mm
Grosime 19 | mm
Material MDF

5.2  Pictograme, placute si etichete

Toate pictogramele, placutele si etichetele aplicate pe masing trebuie sa fie menti-
nute n stare lizibild si nu trebuie s& fie indepdrtate.

@ mome CEER

Fig. 10: Pictograme, pldcute si etichete

1 Plécutd cu caracteristici

2 Indicatie intretinere / lubrifiere

3 Avertizare cu privire la ranirea mainilor
4 Racorduri
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5.3 Date de pe placuta cu caracteristici

Felder KG
KR-Felder-StraBe 1, A-6060 HALL in Tirol
felder-group.com, info@felder-group.com

+43 5223 58500, Fax +43 5223 56130
e |‘TYPE: UK
T NR.: Code: c € cA
e : V: PH: HZ: A:
KW:
Baujahr / year of construction / ANNEE DE CONSTR.: @

Fig. 11: Placuta cu caracteristici

Indicatiile producétorului
Denumire tip

Numar masind

Conexiune electrica

Anul fabricatiei

Date suplimentare (optional)

OO NANWN —



Transportare, ambalare, depozitare Hammer.

6 Transportare, ambalare, depozitare

6.1 Inspectarea transportului

1. ) Lla primirea marfii trebuie s fie efectuatd o verificare a integrittii acesteia
si pentru identificarea eventualelor deteriordri produse n timpul transpor-
tului.

2. ), Dacd constatati deteriordri vizibile, nu acceptati livrarea sau acceptati
livrarea sub rezerva dreptului de refuzare a marfii in cazul neremedierii
deficientelor constatate.

3. ) Notati deteriordrile constatate in documentele de transport/avizul de inso-
tire a marfii apartinénd transportatorului.

4. ) Depuneti o reclamatie.

5. ) Deficientele care nu au fost identificate nemijlocit trebuie s fie reclamate
imediat dup& constatarea acestora, deoarece cererile privind acordarea
de despagubiri pot fi depuse numai cu respectarea termenelor limita specifi-
cate pentru depunerea reclamatiilor.

6.2 Ambalaje

In cazul in care nu a fost incheiat niciun acord privind returnarea ambalaijelor,
ambalajele folosite vor fi separate in functie de tip si de dimensiune si vor fi
transmise ulterior spre reutilizare sau reciclare.

Pentru transportul maritim ambalati masina etans si protejati-o impotriva coro-
ziunii. Folositi desicant.

Protectia mediului

Ambalajele sunt materii prime importante si pot fi utilizate in continuare in nume-
roase situatii sau prelucrate si refolosite in mod corespunzator.

() Pastrati ambalajul/sigurantele de transport
1 Se recomandd depozitarea ambalajelor si a lacatelor de trans-

port, odatd indepdrtate. Dacd, din cauza unor defecte, masina
trebuie returnatd producatorului, atunci trebuie utilizate ambala-
jele originale si sigurantele de transport originale.

Transport in strdinatate: impachetati bine masina si protejati-o
impotriva coroziunii. Folositi desicant.

MEDIU INCONJURATOR
Eliminati ambalajul intr-un mod ecologic

- Eliminati materialele de ambalare intr-o manierd ecologica
si in conformitate cu reglementdrile locale privind eliminarea
deseurilor.

- Contractati o companie de reciclare.

6.3 Depozitare

Pastrati obiectele sigilate in ambalajul lor péna cénd sunt asamblate / instalate
si asigurati-va ca respectati simbolurile de stivuire si stocare de pe exteriorul
ambalajului.
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Conditii de depozitare

Transportare, ambalare, depozitare

A nu se depozita in aer liber.

A se depozita in spatii uscate si fard praf. Dacd este necesar, folositi desi-
cant.

A se proteja de lumina solard.

Evitati socurile mecanice.

Evitati fluctuatiile mari de temperaturd (formare condens).

Ungeti toate piesele masinii neacoperite (protectie impotriva ruginii).

In cazul unei depozitari mai indelungate (peste 3 luni), verificati periodic
starea generald a tuturor componentelor si a ambalajului. Dacd este
necesar, reimprospdtati sau refaceti conservarea.
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7 Amplasare si instalare

7.1  Dezambalarea magsinii

Tutorial video

Scanati codul QR si urmariti instructiunile video.

Alternativ, utilizati acest link: http://fg.am/hncfirststeps

Fig. 12: Ambalaje

Personal:

e Operator al masinii instruit
Echipament de protectie:

o Imbrdcaminte de protectie

e Manusi de protectie

e Bocanci de protectie
Unealta:

o Cutter
1. ) Indepdrtati cu grij& ambalajul.

2. ), Pastrati ambalajul, iar dacd este necesar, eliminati ambalajul la deseuri,
conform prevederilor nationale.
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() Pastrati ambalajul/sigurantele de transport
1 Se recomandd depozitarea ambalajelor si a lacatelor de trans-

port, odatd indepdrtate. Dacd, din cauza unor defecte, masina
trebuie returnatd producdtorului, atunci trebuie utilizate ambala-
jele originale si sigurantele de transport originale.

7.2 inléturati dispozitivele de blocare la transport

Masina este fixatd pe palet cu 2 suporturi de transport.

\ \ ,,,,\/',:::::"::::f"!:”\\\'7 ~

Fig. 13: Sigurante de transport

1 Sigurante de transport

2 Suruburi
3 Suruburi
Personal:

o Operator al masinii instruit
o Fortd auxiliard suplimentara

Echipament de protectie:
o Imbrdcdminte de protectie
e Manusi de protectie
e Bocanci de protectie
Unealta:
e Surubelnita Torx T30
Este necesard o fortd auxiliara suplimentara.
1. ) Indepértati dispozitivele de blocare de transport de pe palet.
2. ) Ridicati masina de pe paletul de transport.

3. Inclinati masina in sus si indepdrtati suporturile de transport de pe masing.
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7.3

38

Amplasarea masinii

Hammer.

/I\ AVERTIZARE

Transport necorespunzator

Zdrobire severd din cauza caderii sau rasturndrii sarcinilor

Curdtati, eliberati si asigurati zona de lucru.
Mutati persoanele neautorizate in afara zonei.

Asigurati un spatiu de evacuare pentru cazul in care masina
cade.

Utilizati numai unelte de ridicare adecvate care au o capaci-
tate de incdrcare suficientd.

Retineti centrul de greutate al masinii.

Luati m@suri pentru a preveni alunecarea masinii.

Nu ridicati niciodatd sarcini pe deasupra persoanelor.

Nu va opriti sub sarcinile suspendate.

Pastrati suficientd distantd de masin in timpul transportului.
Transportul trebuie sa fie realizat i mod cat mai lin.

Lanturile, curelele, cablurile sau alte dispozitive de ridicare
trebuie sa fie echipate cu cérlige de siguranta.

Nu folositi lanturi, curele sau cabluri rupte, Tnodate sau uzate.

Lanturile, curelele si cablurile nu trebuie sa se sprijine pe
muchiile ascutite.

AVERTIZARE

Amplasarea necorespunzétoare

Vé&tamari corporale grave

Respectati distantele minime.

Nu amplasati masina in zone cu campuri electromagnetice
puternice.

Nu amplasati masina pe cdile de evacuare.
Asigurati o iluminare suficientd.

INDICATIE

Amplasarea necorespunzétoare

Daune materiale

Asezati masina pe o suprafatd-suport cu suficientd capacitate
portantd si lipsitd de vibratii.
Amplasati masina numai in interiorul cladirilor.



HNC3 825 / HNC3 825 perform Amplasare si instalare

-
-
-

s
2

=

Fig. 14: Nivelarea masinii
1 Picioare de nivelare

Personal:

o Operator al masinii instruit
o Fortd auxiliard suplimentara

Echipament de protectie:
o Imbracdminte de protectie
e Manusi de protectie
e Bocanci de protectie
Unealta:
e Poloboc
Este necesard o fortd auxiliard suplimentara.
1. ) Aduceti masina in locul de amplasare.

2. ) Nivelati masina pe directie longitudinald si transversald cu suruburile de
nivelare.

» Masa masinii este in echilibru.
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7.4  Montarea capotei pentru exhaustare

N
v

Fig. 16: Capota pentru exhaustare HNC3 825 perform

1 Hot& de evacuare

2 Surub de reglare a ingltimii
3 Perie magneticd

4 Racord exhaustare

1. ), Montati capota pentru exhaustare pe capul masinii cu suruburile de reglare
a indltimii.
2. ) Atasati banda magnetica de perie la capota pentru exhaustare.

3. ) Reglati indltimea hotei pentru exhaustare.
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7.5 Montarea hotei de evacuare perform
1. ), Indepartati suruburile din capul de lucru.

[D

A

Fig. 17: Indepdrtarea suruburilor
1 Suruburi cap de lucru

2. ), Indepértati suruburile cu hexagon.

Fig. 18: Indepdrtati surubul cu hexagon
1 Surub cu locas hexagonal

3. ) Slabiti suruburile zimtate si deschideti complet capota de extractie perform.
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Fig. 19: Deschideti capota de extractie perform
1 Surub randalinat

4. Infiletati capota de extractie executati cu traversa intre portal si carcasa
axului si aliniati-o cu portalul.

Fig. 20: Hota de evacuare perform

1 Suport transversal
2 Carcasa axului
3 Portal

5. ) Strangeti suruburile de pe partea superioard a capului de lucru.
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Fig. 21: \SAuruburi cap de lucru

1 Suruburi
2 Saiba
3 Cilindrul de distantare

6. ) Pe partea inferioard a portalului: fixati surubul cu piulita. Montati o saibé
intre cele doud pldci si o saiba intre placa si piulita.

Fig. 22: Montarea hotei de evacuare perform

1 Pivlits
2 Saiba
3 Surub

7. ) Infiletati mansoanele de distantare intre portal si capota de extractie si
fixati-le cu suruburi hexagonale, saibe de blocare zimtate si saibe.
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Fig. 23: Fixarea suruburilor cu cap hexagonal

1 Suruburi cu cap hexagonal
2 Saibd evantai

3 Saiba

4  Mansoane de distantare

®» Hota de evacuare perform montatd.

7.6  Racordarea instalatiei de exhaustare

44

¢ Masina poate fi actionatd numai cu un sistem de extractie functional.

o Verificati inainte de prima utilizare sau dupé orice modificari semnificative,
dacd viteza aerului respectd cerintele.

o Dispozitivul de exhaustare trebuie verificat inainte de prima punere in func-
tiune, precum si zilnic in privinta deficientelor evidente, cét si lunar in pri-
vinfa eficientei.

o Utilizati extractoare de praf cu emisii reduse de praf pentru a curdta praful
de pe masing.
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Conectarea la sistemul de extractie a prafului
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Fig. 24: Racordarea instalafiei de exhaustare standard

1 Racord exhaustare (& 32 mm)
2 Surub de reglare a indltimii
3 Ghidaj aspiratie / cablu

-

-l.\limwmllllllmu |

Fig. 25: Racordarea hotei de evacuare perform

1 Colier
2 Racord exhaustare (& 100 mm)
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Personal:

e Operator al masinii instruit
Echipament de protectie:

o Imbrdcaminte de protectie

e Manusi de protectie

e Bocanci de protectie
Material:

e Coliere de cablu

e Clema furtun
1., R(llcordo',ci furtunul de exhaustare cu clema de furtun la stutul de exhaustare

al masinii.

2. e Hota de evacuare standard: fixati furtunul de exhaustare cu coliere de
cablu la ghidaj la portal.

e Hota de evacuare perform: fixati furtunul de exhaustare (de exemplu,
pe plafon), astfel incat furtunul de exhaustare sa nu atérne in zona de
prelucrare a masinii. In timpul functiondrii, asupra capului de lucru nu
trebuie sd actioneze niciun fel de forte de tractiune.

7.7  Efectuati conectarea la alimentarea electrica.

o Conexiunea electricd trebuie s& aib& priza corespunzdtoare.
e Inainte de conectarea sau scoaterea accesoriilor, masina trebuie opritd.

Prezentare generald

Fig. 26: Conexiunile din fata ale masinii

1 Port PC (25 Pin)

2 Oprire de urgentd

3 Sistem de masurare a lungimii sculei
4 Axaa 4-a

5 Port Auxiliar
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Fig. 27: Efectuati conectarea la alimentarea electrica.

Intrerupdtor principal

Conexiune de alimentare C14

Controlul turatiei (0-10 volti) (nu la HNC3 825 perform)
Ghidaj de aspiratie / cablu

Conexiune capul masinii (nu la HNC3 825 perform)

GOORNON—

Conectarea masinii

1. ) Comparati datele de pe pldcuta cu caracteristici cu datele retelei de
alimentare. Conectarea masinii poate fi realizatd numai dacd datele con-
corda.

2. ), Conectati masina folosind mufa C13 din spatele masinii la sursa de alimen-

tare.

Conectarea convertizorului de frecventa HNC3 825 perform

Mandrina HF de la HNC3 825 perform este premontatd si conectatd la masing.
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Fig. 28: Convertizor de frecventd HNC3 825 perform

1 Conexiune de alimentare C14
2 Intrerupdtor principal

)

' INDICATIE
Frecventa de retea incorecta
® Deteriorari la axul HF

- Axul HF trebuie sd aibd intotdeauna o alimentare de 230
de volti. Dacd este necesar, trebuie utilizat un convertizor de
frecventa.

1. ) Asezati convertizorul de frecventd pe o suprafatd stabild, netedd, langa
masingd.

2. ), Comparati datele de pe pldcuta cu caracteristici cu datele retelei de
alimentare. Conectarea masinii poate fi realizatd numai dacd datele con-
cordd.

3. ) Conectati masina folosind conectorul C13 din spatele masinii la sursa de
alimentare.

Element de actionare oprire de urgenta

L Nr. 4
® 7@ M
N

400060230

Fig. 29: Oprire de urgentd a conexiunii
1 Oprire de urgentd a conexiunii

1. ) Opriti masina de la intrerupdtorul principal, opriti alimentarea electrica.
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2. ), Conectati elementul de actionare pentru oprirea de urgentd la conexiunea
pentru oprire de urgentd.

Conectarea PC-ului (pentru Eding CNC)
PC-ul trebuie conectat la portul pentru PC (25 de pini) de la masing.

Nr. 4 A

%i ‘a v
N
O

400060230

o X

Fig. 30: Conectare PC

1 Port PC (25 de pini)

1. ) Opriti masina de la intrerupdtorul principal, opriti alimentarea electricd.
2. ) Conectati masina la controller cu cablul cu 25 de pini.

3. ) Conectati controllerul la PC folosind cablul USB.

7.8  Montarea motorului freza

/@

4

7]

A

Fig. 31: Montarea motorului freza

1 Fixarea motorului routerului
2 Conectarea la retea a motorului routerului (partea din spate)

3 Ghidaj aspiratie / cablu electric

Personal:

e Operator al masinii instruit
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Echipament de protectie:
o Imbrécdminte de protectie
e Manusi de protectie
e Bocanci de protectie
Unealta:
e Cheie pentru suruburi cu cap hexagonal inecat
Material:
e Coliere de cablu
Tensiunea de functionare este aceeasi cu tensiunea de intrare a masinii.

1. ) Fixati motorul frezd cu colierul de 43 mm si prindeti-l cu piulita (10-11

Nm).
2. , Conectati cablul de alimentare si sistemul de control al turatiei (optional) la
portal.

3. ) Fixati cablul la ghidajul de aspiratie / cablu electric cu coliere de cablu.

7.9 Instalarea software-ului

1. ) Pe pagina Web EdingCNC = https://www.edingcnc.com/ descarcati cea
mai recentd versiune EdingCNC de la ,Software — Download”.

‘
Eding Ta

driving creation

EdingCNC  Products Software  Support Third Party Contact us

Download

Eding CNC ™
The next-generation technology fc

With over 25+ years of experience with CNC control, we provide CNC machine buil

know that we provide the best CNC solution!

The EdingCNC controller is the perfect solution for experienced CNC operators and
design allows you to program and control your machines easily, and the advance:

easily.

Don't let your CNC controllers hold you back any longer. Upgrade to the Eding CNC

Fig. 32: Eding CNC
1 Download

2. ), Descarcati instructiunile de instalare si utilizare EdingCNC de la , Software
— Manuals”.

3. ) Instalati software-ul EdingCNC pe PC in conformitate cu instructiunile de
utilizare ale producatorului. Important: la incheierea procesului de instalare
trebuie instalate driverele USB.
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3 Setup - CNCA.03

Completi
Wizard

Click Finish to e

1
Wiew the R

ing the CNC4.03 Setup

Setup has finished installing CMC4.03 on your computer. The
application may be launched by selecting the installed icons.

xit Setup,

eleaseMotes, txt file

< Back

Fig. 33: Instalare drivere USB
1 Casetd de verificare drivere USB

4. ) Descarcati fisierele de configurare (= http://fg.am/hncini).

5. ) Dezarhivati folderul ZIP.

6. ) Selectati folderul ".. \Deutsch\EdingCNCDateien" in conformitate cu

dotarea masinii (HFM sau ax HF):

7. ) Mutati "enc.ini" "Spindle-O-pwmCompTable.ixt", "Joint X pitchComp-
Table.txt" si "Joint Y pitchCompTable.txt" in directorul de instalare (Stan-
dard: "C:\CNC4.03"). Inlocuiti fisierele existente.

8. ) Reglati parametrii axelor individuale pentru compensarea axelor in "Joint-X-

pitchCompTable.txt" si "Joint-Y-pitchCompTable.txt" in conformitate cu fisa

de informatii anexatd.

3

File Edit Format Help

;Pitch correction table for axis X
;This table contains 9 correction points
smaschine-position calibrated-Position

View

@ -]

188 188.881
288 260.086
Jee 308.831
4086 486.862
588 580.0892
1= 688.13
7ea 768.155
825 825.177

] Joint-Y-pitchCompTable.txt - Motepad - m} X

File Edit Format View Help

;Pitch correction table for axis Y
;This table contains 6 correction peints
jmaschine-position calibrated-Position

@ ]

188 99.945
288 199.88
Jee 299.871
4a8 399.774
479 478.717

~

—

Fig. 34: Compensarea axei
1 Parametrii axei individuale
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7.10 Conectare software extern

Masina poate fi comandatd cu controllere si software de la diversi producatori.
Performanta indicatd a masinii se atinge exclusiv cu EdingCNC. Daca se utili-
zeazd controllere si software de la alti producétori nu se garanteazd o functio-
nare corectd.

o Performanta declaratd a masinii poate fi atinsd numai cu controlerul
EdingCNC si software-ul. Performanta masinii poate fi redusé daca se utili-
zeazd alte controlere si software de la alti producatori.

o Dacd se utilizeazd alt software decat EdingCNC si, prin urmare, un alt
controler, in software trebuie ajustati parametrii.

o Alti parametri:

g g g o & o x oo o x g NP ¥ S K W - 0 90 g9 9 9 92 9 9
s b oo B oS B0 5 555 % 268 2 66066066 6 6
T e X o X o X o x 5 5 585 w oIz
X3 X2 3% Fx3Ioo o0 ©
1 2 3 4 5 Q 7 & 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
AN | A AR AR ZRZLI2R2RIRRRRRRRARAAZAZAIARR
/5.1
-1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12'13-14-15-16-17-18-19-20-21-22-23-24-25
-2XS1

Fig. 35: Alocare pini (detalii vezi schema de cablare)
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8 Reglarea si echiparea

8.1 Montarea sculei de frezat
Motor de frezat HFM 1000

Consultati manualul de utilizare HFM.

HNC3 825 perform
AVERTIZARE

Vatamari prin taiere si coliziuni intre piesele masinii
Leziuni grave cauzate de sculele rotative sau in coliziune

- Efectuati toate lucrérile de reglare, precum si schimbarea scu-
lelor numai cu masina opritd.

- Acordati atentie posibilelor coliziuni de opritoare, piese de
prelucrat efc.

- Purtarea méanusilor de sigurantd. Instrumentele se pot incdlzi
atunci cand sunt utilizate. Uneltele pot avea muchii ascutite.

AVERTIZARE
Scule proiectate in exterior
Leziuni grave si daune materiale

- Stréngeti sculele cu scula de operare aferenta si cu cuplul
corespunzator.

Fig. 36: Montarea sculei

1 Fixati mandrina
2  Piulita olandez&
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Stringerea sculei de frezat in HNC3 825 perform

54

Personal:

e Operator al masinii instruit
Echipament de protectie:

e Manusi de protectie
Unealta:

o Maulschlissel 22 mm
o Cheie cu varf

1. ) Comutati comutatorul [Schimbare scule ax HF] pe O / OFF.

1/ON 0/OFF

@° iz

200040235 |

e

Fig. 37: Comutator la tabloul de comanda ax HF
1 Comutator schimbare scule ax HF

» Deconectati axul HF.

2. , Curdtati mandrina cu bucsa elasticd, piulita olandeza si suportul.

3. ) Introduceti colierul mandrinei in piulita mansonului.

Hammer.

4. ) Introduceti scula routerului si mutati-o pénd cénd se opreste in soclul sculei.

5. ) Strangeti mandrina HF cu cheia fixd.

6. ) Strangeti piulita olandeza si verificati dacd scula de frezat este introdusd

corect.
7. , Comutati comutatorul [Schimbare scule ax HF] pe | / ON.

®» Ax HF in stare gata de functionare.
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8.2 Reglarea capotei pentru exhaustare

Fig. 38: Reglarea capotei pentru exhaustare

1 Surub de reglare a inaltimii
Reglarea capotei pentru exhaustare
1. ) Desfaceti surubul de reglare pe indltime.

2. ) Reglati hota de aspiratie astfel inct banda de perie s& iasd cu cétiva
milimetri peste instrument.

3. ) Strangeti pand la capdt surubul de reglare a indltimii.

8.2.1  Fixarea hotei de evacuare perform

Hota de evacuare perform poate fi fixatd la indltime fixa sau poate fi antrenatd
odatd cu capul de lucru.
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Fig. 39: Fixarea hotei de evacuare perform
1 Méner

2 Inéltime de antrenare surub randalinat
3 Inaltime fix& surub cu cap striat
INDICATIE
' Hota de evacuare blocata
o Coliziune intre sculd si masa masinii.
- Numai un surub cu cap striat (fixare indltime antrenatd sau
fixa).
1. ) Fixati capota de evacuare perform la méner.
2. ) Desfaceti ambele suruburi cu cap striat.
3. ) Fixarea indltimii hotei de evacuare.

4. ) Strangeti pand la capdt unul din cele doud suruburi cu cap striat pentru
a alege un tip de fixare a hotei de evacuare. Celdlalt surub cu cap striat
trebuie s& fie desf&cut.

o Inaltime de antrenare surub cu cap striat: hota de evacuare perform se
deplaseaza in sus si in jos cu capul de lucru.

o Indltime fix& surub cu cap striat: hota de evacuare perform radméne la
inaltimea fixatd.

8.3  Asamblarea si echiparea presei de ungere
Continutul pachetului de livrare

o Presd de ungere
e Set de ungere
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Personal:

e Operator al masinii instruit
Material:

e Cartus 100 ml Interflon Grease HD2 cod art. 10.2.008
1. ) Desurubati ajutajul montat.

2. , Insurubati ajutajul lung, subtire din setul de ungere.

Fig. 40: Ajutaj lung cu mustiuc concav
3. , Insurubati mustiucul concav (ajutaj concav).

4. ) Desurubati tubul de protectie al presei de ungere.

Fig. 41: Presa de ungere
1 Tub de protectie

5. ) Insurubati cartusul de vaseling.
6. ) Insurubati tubul de protectie al presei de ungere.

. » Pompati si impingeti cu obiectul auxiliar din partea de jos in cartus, pentru
a pompa aerul din presa de ungere.

C

®» Vaselina iese pe la varf.

®» Presa de ungere gata de utilizare.
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9 Operarea

9.1  Porniti masina
1. ), Deblocati elementul de actionare pentru [oprire de urgentd].
2. ), Porniti masina de la intrerupdtorul principal 1/ ON.
3. ) Porniti PC-ul.
4. ) Selectati rulare de referintd in software.
®» Se executd o cursa de referintd.
» Axele sunt referentiate.

®» Masina este gata de functionare.

Incélzirea HNC3 825 perform
Axul HNC3 825 perform trebuie incélzit, dacd

e temperatura ambiantd este sub 17 ° C.
e masina este noud: Tnainte de primele 5 zile de functionare.
e masina nu a fost pusd in functiune de mai mult de o luna.

1. ) Scoateti scula din mandring.

Fig. 42: Pivlita olandeza
1 Piulita olandez&

2. , Indepartati piulita olandezd a axului/mandrinei.

3. ) Porniti masina.

4.
Deschideti % <MDI> in Eding-CNC.

» Fereastra de editare este deschisd.
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MOl >

MDI>M03 512000

Fig. 43: Fereastra de editare MDI
5. ) Introduceti M03 512000 si confirmati cu [Enfer].
6. ) Incdlziti HNC3 825 perform 5 minute in gol cu 12.000 min! .
7., Introduceti M05 si confirmati cu [Enter].
®» Axul/mandrina se opreste.

®» Masina este gata de functionare.

9.2  Actionarea masinii

AVERTIZARE
Piese proiectate in exterior
Leziuni grave si daune materiale

- Utilizati dispozitive de fixare adecvate pentru a fixa piesele de
lucru pe masa masinii.

1., Incarcati G-Code in software-ul de operare.

2. ), Fixati piesa de prelucrat cu dispozitive de prindere adecvate pe masa
masinii. Folositi panouri de protectie, daca este necesar (de exemply,
atunci cand se executd frezare integrald). Utilizati dispozitive de prindere
conform instructiunilor producatorului.

3. ) Mutati-va la punctul zero al piesei (consultati instructiunile software).
4. ), Aduceti axele la zero, specific piesei de prelucrat. (X si Y).
5. ) Marcati marginea superioard a piesei de prelucrat in directia Z.

6. ) Porniti programul si prelucrati piesa.
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() Sfat: suntare pentru aplicatii de frezare

Cénd se efectueazd operatii de frezare dupda sablon, se reco-

1 mandd sd |asati punti materiale infre componentele mai mici
(suntare). In caz contrar, marginea finald a piesei libere de prelu-
crare va fi routatd si acest lucru poate duce la abateri dimensio-
nale.

9.3 Deplasare manuala axe

Deplaseaza axele

Rollen

\V

Fig. 44: Tastaturd

1 Taste sageti

2 Figurd sus / jos
3 Shift

4  Comanda (Ctrl)

Axa X: [tastd sGgeatd dreapta] / [tastd sdgeata stdnga]
Axa Y: [tastd sdgeatd sus] / [tastd sdgeatd jos]

Axa Z: [figurd sus] / [figurd jos]
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Viteza de deplasare
[Tasta sageatd]: 10 % (0,5 m/min)
[Tasta sageatd] + [CTRL]: 50 % (2,5 m/min)
[Tastd sdgeatd] + [Shiftl: 100 % (5 m/min)

Deplasare axe pas cu pas

A

—’ - . Joa
Apdsati g <JOG> sau [F9].
b 1d™ BaEa"
— -

ddd

Fig. 45: Setdri regim pas cu pas

10,001 mm la o apdsare a tastei

2 0,01 la o apdsare a tastei

3 0,1 mm la o apésare a tastei

4 1 mm la o apésare a tastei

5 Mod standard (deplasare cét timp se tine apdsatd tasta)

®» Deplasati axele pas cu pas cu tastele directionale (regim pas cu pas).

9.4  Oprirea masinii
Oprirea masinii in situatii de urgenta
) Apdasati elementul de actionare de [Oprire de urgentd].
®» Miscdrile masinii sunt oprite.

®» Masina este in stare de urgentd.

Oprirea masinii

y Decuplati masina si convertizorul de frecventd, dacd este cazul, de la intre-

rupdtorul principal.

9.5 Instructiuni de prelucrare

9.5.1  Compensarea arcurii piesei de prelucrat

Daca piesa de prelucrat este arcuitd, atunci fixati-o cu arcuirea orientatd in sus.
Dacé gdurile de blocare sunt gaurite pentru piulite, atunci acestea trebuie sa fie
alese astfel incat arcuirea sa fie compensatd in mod optim.
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Fig. 46: Arcuire a piesei de prelucrat

9.5.2 Influenta sculei asupra preciziei de lucru

Lungimea, numarul de muchii, unghiul de taiere si diametrul sculei influenteaza
precizia de lucru posibila. Sculele difera foarte mult de la producétor la produ-
cator.

o Utilizati scule ascutite.

o Selectati viteza de avans in functie de aplicatie.

o Respectati limitele de solicitare mecanica ale sculei.
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10 intre’;inere

10.1 Indicarea planului de intretinere

a fiecare 60 ore de functionare

Dupa fiecare 20 ore de functionare
Dupa fiecare 100 ore de functionare

s | 8
Cap. Lucrari de efectuat Qg- _,g ng_’
10.2 Axa X: ungerea mecanismului surub-piulita cu bile X 63
10.2 Axa X: lubrifiati c&rucioarele de ghidare X 65
10.2 Axa Y: ungerea mecanismului surub-piulitd cu bile X 67
10.2 Axa Y: lubrifiati carucioarele de ghidare X 69
10.2 Axa Z: ax trapezoidal filetat X 71
10.2 Axa Z: lubrifiati c&rucioarele de ghidare X 72
10.4 Verificati echipamentul de protectie X 78
12.8 Intretinerea laserului X 106

10.2 Ungerea axurilor de antrenare si a carucioarelor de ghidare

Axurile de antrenare si ghidajele trebuie lubrifiate la intervale periodice. In cazul
unor acumul&ri mari de praf sau de aparitie a zgomotelor, intervalele de lubri-
fiere trebuie scurtate.

' INDICATIE
Lubrifianti necorespunzatori, lubrifiere deficitara
® Pagube, rulmenti defecti, masina nu functioneazd corespunzator.

- Utilizati vaseling Interflon Grease HD2.

- Respectati intervalele de lubrifiere. Intervalele de lubrifiere tre-
buie scurtate, daca este necesar.

- Acordati atentie modificarii zgomotelor produse de masing.
Dacd este necesar, se efectueazd o curdtare si o lubrifiere.

Axa X: ungerea mecanismului surub-piulité cu bile

Niplurile gresoare ale mecanismului surub-piulita cu bile de la axele X se aflé sub
apératoarele laterale.
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Personal:

e Operator al masinii instruit
Echipament de protectie:

o Imbrdcaminte de protectie

e Manusi de protectie
Bocanci de protectie

Ochelari de protectie
Unealta:
o Presa de lubrifiant
o Carpe de curdtat
o Cheie pentru suruburi cu cap hexagonal Tnecat
Material:
o Vaseling Interflon Grease HD2
Interval: dup& 60 de ore de functionare sau dacd apar zgomote.

1. ) Slabiti suruburile si indepdrtati capacele.

Fig. 47: Capacul axei X

1 Partea din fatd a masinii
2 Suruburi

3 Capac stdnga

4 Capac dreapta
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U~ Ve VA VA

Fig. 48: Nipluri de ungere mecanism surub-piulitd cu bile axa X partea stangd

1 Scobitura
2 Niplu gresor axa X

2. ) Pozitionati portalul astfel incat niplul gresor din partea sténgd se se afle in
scobiturd.
ATENTIE! Axuri de antrenare in rotire liberd. Nu introduceti méana in zona
capacelor deschise ale axelor.

3. ) Opriti masina de la intrerupdtorul principal, opriti alimentarea electrica.
4. , Indepértati murddria.
5. ) Curdtati toate niplurile gresoare.
6. ) Aplicati presa de lubrifiant pe niplul gresor si pompati de 3 ori.
®» Pe la garniturile de etansare iese o cantitate mica de vaselind.
7. ) Ungeti toate niplurile gresoare (2 bucati).
8. ) Fixati capacul.
9. ) Porniti masina.

10.) Miscati de mai multe ori pe intreaga lungime a axului pentru a distribui
vaselina.

®» Axul este acoperit cu un strat subtire de vaseling.

Axa X: lubrifiati carucioarele de ghidare

Ambele nipluri greasoare se afla sub aparatoarea laterald. Ambele carucioare
de ghidare ale axei X au doud nipluri gresoare.

Personal:
e Operator al masinii instruit
Echipament de protectie:

o Imbracdminte de protectie
e Manusi de protectie



Intretinere

66

Hammer.

e Bocanci de protectie
o Ochelari de protectie

Unealta:
e Presd de lubrifiant
o Carpe de curdtat
o Cheie pentru suruburi cu cap hexagonal Tnecat
Material:
o Vaseling Interflon Grease HD2
Interval: dup& 100 de ore de functionare sau dacd apar zgomote.
1. ), Opriti masina de la intrerupdtorul principal, opriti alimentarea electricd.

2. ), Slabiti suruburile si indepdrtati capacele.

- = . “" R
zoo=—==j'\
_—,—,—;—/——%w\zqﬁ

N

Fig. 49: Capacul axei X

1 Partea din fatd a masinii
2 Suruburi

3 Capac sténga

4 Capac dreapta

3. ) Indepértati murddria.
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N

® 4 B ®

| q u

U~ A VA VA

Fig. 50: Niplu gresor axa X partea stdnga
3 Niplu gresor carucior de ghidare

4. ) Curdtati toate niplurile gresoare.

5. ) Aplicati presa de lubrifiant pe niplul gresor si pompati de 3 ori.
®» Pe la garniturile de etansare iese o cantitate mica de vaselind.

6. ) Ungeti toate niplurile gresoare (4 bucati).

7. ) Fixati capacul.

8. ) Porniti masina.

9. ) Miscati de mai multe ori pe intreaga lungime a axului pentru a distribui
vaselina.

®» Axul este acoperit cu un strat subtire de vaseling.

Axa Y: ungerea mecanismului surub-piulita cu bile

Niplurile gresoare ale mecanismului surub-piulita cu bile al axei Y se afla in
partea posterioard a masinii, pe portal.
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Fig. 51: Niplu gresor mecanism surub-piulita cu bile axa Y
Personal:

e Operator al masinii instruit
Echipament de protectie:

o Imbrdcdminte de protectie
e Manusi de protectie

Bocanci de protectie

Ochelari de protectie
Unedlté:

o Presa de lubrifiant
o Carpe de curdtat

Material:

e Vaseling Interflon Grease HD2
Interval: dup& 60 de ore de functionare sau dacd apar zgomote.
1. ), Opriti masina de la intrerupdtorul principal, opriti alimentarea electricd.
2. ), Indepdrtati murddria vizibila.
3. ), Curdtati niplul gresor.
4. ), Aplicati presa de lubrifiant pe niplul gresor si pompati de 3 ori.

®» Pe la garniturile de etansare iese o cantitate mica de vaselind.

5. ) Porniti masina.

6. ) Miscati de mai multe ori pe intreaga lungime a axului pentru a distribui
vaselina.

®» Axul este acoperit cu un strat subtire de vaseling.
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Axa Y: lubrifiati carucioarele de ghidare

Pe lateral, la portalul pentru ghidajele axei Y se gasesc cate doud nipluri gre-
soare.

Personal:
o Operator al masinii instruit
Echipament de protectie:

o Imbrdcaminte de protectie
e Manusi de protectie
e Bocanci de protectie

Ocbhelari de protectie
Unealta:
o Presa de lubrifiant
o Carpe de curdtat
o Cheie pentru suruburi cu cap hexagonal Tnecat
Material:
o Vaseling Interflon Grease HD2
Interval: dup& 100 de ore de functionare sau dacd apar zgomote.
1. ) Pozitionati capul de prelucrare in dreapta.

2. ), Opriti masina de la intrerupdtorul principal, opriti alimentarea electrica.
<« .

cmmom—-
- -
cameme

-
-
- -

x\

Fig. 52: Indepdrtarea mdstii de protectie
1 Capacul suruburilor

2 Capc
3. ) Scoateti cinci suruburi de la masca de protectie din dreapta.

4. ) Scoateti masca de protectie.
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Fig. 53: Niplu gresor ghidajul axei Y

1 Niplu de ungere

5. ) Curdtati niplul gresor.

6. ), Aplicati presa de lubrifiant pe niplul gresor si pompati de 3 ori.
®» Pe la garniturile de etansare iese o cantitate micd de vaseling.

7. ) Repetati procedura la ambele nipluri gresoare.

8. ) Fixati capacul.

9. ) Porniti masina.

10.) Pozitionati capul de prelucrare in sténga si repetati procedura.

11.) Miscati de mai multe ori pe intreaga lungime a axului pentru a distribui
vaselina.

®» Ghidajul este uns cu un strat subtire de vaselind.
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Axa Z: ax trapezoidal filetat

Fusul trapezoidal al axei Z trebuie uns cu regularitate cu o pensula.
Personal:

o Operator al masinii instruit
Echipament de protectie:

o Imbrdcdminte de protectie
e Manusi de protectie

Bocanci de protectie

Ochelari de protectie
Unealta:
o Carpe de curdtat
e Pensula
Material:
o Vaseling Interflon Grease HD2
Interval: la fiecare 20 de ore sau dacd apar zgomote.
1. ) Deplasati capul masinii in pozitia cea mai joasd.

2. ), Opriti masina de la intrerupdtorul principal, opriti alimentarea electrica.

Fig. 54: Lubrifierea axei Z
1 Surub cu locas hexagonal

2 Capc
3 AxaZ

3. ) Desfaceti surubul Inbus.
4. ) Scoateti masca de protectie.

5. ) Curdtati fusul trapezoidal cu o lavetd care nu lasa scame. Indepdrtati vase-
lina in exces.

6. ) Aplicati vaselina cu pensula, uniform, pe intregul fus trapezoidal.
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7. » Dacd este cazul, indepdrtati perii desprinsi din pensula.

8. ) Montati totul inapoi la loc in ordine inversa.

9. ) Porniti masina.

Hammer.

10.) Miscati de mai multe ori pe intreaga lungime a axului pentru a distribui

vaselina.

Axa Z: lubrifiati carucioarele de ghidare

72

In partea laterald a portalului se aflé cate doud nipluri de ungere pentru caru-
cioarele de ghidare ale axei Z.

ll'll!ll‘ll”l‘! 1
Fig. 55: Ungerea carucioarelor de ghidare
1 Niplu de ungere
Personal:

e Operator al masinii instruit
Echipament de protectie:

o Imbrdcaminte de protectie
e Manusi de protectie

Bocanci de protectie

Ochelari de protectie
Unealta:

e Presa de lubrifiant

o Carpe de curdtat
Material:

e Vaseling Interflon Grease HD2

Interval: dup& 100 de ore de functionare sau dacd apar zgomote.

1. ) Pozitionati axa Z astfel incat sa puteti avea acces la niplurile de ungere

prin gdurile din carcasd.

2. ), Opriti masina de la intrerupdtorul principal, opriti alimentarea electrica.
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3. ) Curdtati niplul gresor.

4. ), Aplicati presa de lubrifiant pe niplul gresor si pompati de 3 ori.
®» Pe la garniturile de etansare iese o cantitate mica de vaselind.

5. ) Repetati procedura la toate cele patru nipluri gresoare.

6. ) Porniti masina.

7. ) Miscati de mai multe ori pe intreaga lungime a axului pentru a distribui
vaselina.

®» Axul este acoperit cu un strat subtire de vaseling.

10.3 Verificarea / inlocuirea curelei de antrenare

Curelele de antrenare sunt piese supuse uzurii si trebuie verificate cu regularitate.
Tensiunea curelei de antrenare trebuie verificatd in mod regulat. Dacd tensiunea
curelei este prea mare sau prea micd, se poate ajunge la deteriorarea masinii.

Curea de antrenare axa Y
Personal:
e Operator al masinii instruit
Echipament de protectie:

o Imbracaminte de protectie
e Manusi de protectie

Bocanci de protectie

Ochelari de protectie

1. ) Opriti masina de la intrerupdtorul principal, opriti alimentarea electrica.

—

Fig. 56: Indepdrtarea mastii de protectie

1 Capacul suruburilor
2 Capc

2. ), Scoateti cinci suruburi de la masca de protectie din dreapta.
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3. ) Scoateti masca de protectie.

4. ), Verificati uzura si tensiunea curelei.

Curea in stare bund si tensiunea curelei corectd. Tensiunea curelei:

oK intre 200 si 220 Hz

Curea uzatd, tensiunea curelei incorectd.

NOK

Fig. 57: Suruburi de fixare
1 Suruburi de fixare

1. ) Slabiti cele patru suruburi de fixare a motorului (nu le inde-
pdrtati). Tineti nemiscat pe partea opusd.

2. , Indepdrtati cureaua dacd este uzatd / deterioratd si elimi-
nati-o la deseuri Tn mod corespunzator.

3. ) Montati o curea noud.

4. ) Indepdrtati motorul cu 0 ménd, de la ax si fixatil cu surubu-
rile de fixare. Tensiunea curelei trebuie s fie cuprinsé intre

200 si 220 Hz.

5. ) Puneti capacul la loc si insurubati-.

Curea de antrenare axa X
Personal:
o Operator al masinii instruit
Echipament de protectie:

o Imbrdcdminte de protectie

Manusi de protectie

Bocanci de protectie

Ochelari de protectie
Unealta:
e 2 dispozitive de strangere
1. ), Deplasati portalul masinii inspre opritorul din spate.

2. , Opriti masina de la intrerupdtorul principal, opriti alimentarea electrica.
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3. ) Fixati portalul masinii cu dispozitive de stréingere.

®» Acest lucru va asigura faptul c¢& portalul va réméne paralel.

Fig. 58: Capacul axei X

1 Suruburi
2 Capc

3 Pozitie dispozitiv de stréngere

4. ) Indepartati suruburile capacului si scoateti capacul cu atentie. Atentie la
conexiunile electrice.

5. ) Verificati uzura si tensiunea curelei.
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ok Cureain stare buna si tensiunea curelei corectd. Tensiunea curelei:
intre 37 si 41 Hz

Curea uzatd, tensiunea curelei incorectd.

NOK

Fig. 59: Curea axa X

1 Motorul de antrenare
2 Suruburi de fixare
3 Curea de transmisie

1. ) Indepértati banda veche si eliminati-o in mod corect.

2. ) Plasati o bandd noud peste rotile exterioare si introduceti in
motorul de antrenare, asa cum este prezentat.

3. ), Slabiti suruburile dispozitivului de tensionare a curelei si
intindeti cureaua. Tensiunea curelei trebuie s fie cuprinsé

intre 37 si 41 Hz.

4. , Fixati dispozitivul de tensionare a curelei.

6. ) Insurubati capacul inapoi si scoateti clemele de pe portal.

Curea de antrenare axa Z
Personal:
e Operator al masinii instruit
Echipament de protectie:

o Imbracaminte de protectie
e Manusi de protectie

e Bocanci de protectie

o Ochelari de protectie

1. ) Opriti masina de la intrerupdtorul principal, opriti alimentarea electrica.
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Fig. 60: Portal de acoperire

1 Suruburi portal

2 Orificiu pentru pozarea cablului
3 Surub cu locas hexagonal

4  Capacul axei Z

5 Portal de acoperire

2. ), Desfaceti surubul Inbus si indepdrtati capacul axei Z.
3. ) Indepartati suruburile de la portal si ghidajul cablului.
4. ) Scoateti masca de protectie a portalului.

5. ) Verificati uzura si tensiunea curelei.

Intretinere

77



Intretinere Hammer.

Curea in stare bund si tensiunea curelei corectd. Tensiunea curelei:

oK intre 200 si 220 Hz

NOK Curea uzatd, tensiunea curelei incorectd.

Fig. 61: Suruburi de fixare
1 Suruburi de fixare

1. ) Slabiti cele patru suruburi de fixare a motorului (nu le inde-
partati). Tineti nemiscat pe partea opusd.

2. ) Indepdrtati banda veche si eliminati-o in mod corect.
3. ) Montati o curea noud.

4. , Indepértati motorul cu o méand, de la ax si fixati cu surubu-
rile de fixare. Tensiunea curelei trebuie s fie cuprinsé intre
200 si 220 Hz.

6. ) Puneti capacul la loc si insurubati-l.

10.4 Verificati echipamentul de protectie
1. ) Pregdtirea masinii pentru deservire.
2. ), Porniti masina.
3. ) Apdsati butonul de [Oprire de urgentd].
®» Miscarile masinii se opresc.

®» Masina nu se poate pune in functiune.
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11 Remedierea defectiunii

Comportamentul in cazul unor defectiuni

AVERTIZARE
Remedierea necorespunzatoare a defectiunilor
Leziuni grave si daune materiale

- Remedierea defectiunilor poate fi efectuatd doar de un per-
sonal autorizat, instruit si familiarizat cu modul de operare a
masinii, cu respectarea tuturor prevederilor de sigurantd.

In cazul defectiunilor care reprezinta un pericol nemijlocit pentru persoane, valori
materiale, respectiv siguranta in timpul operdrii:

1. ) Opriti masina imediat cu [oprirea de urgentd] sau butonul de [oprire] rosu.

2. ) Asigurati masina impotriva repornirii si in plus deconectati-o de la alimen-
tarea cu energie.

3. ) Dispuneti deferminarea cauzei si eliminarea defectiunilor de cdtre un per-

sonal de specialitate autorizat.

11.2 Comportamentul dupa remedierea defectiunilor
Verificati

1. ) dacd defectiunea si cauza defectiunii au fost remediate in mod corespun-

zator.

2. , dacd toate dispozitivele de sigurantd sunt montate conform prevederilor si
se afla intr-o stare impecabild din punct de vedere tehnic si functional.

3. ) dacd nu stationeazd persoane in zona periculoasd a masinii.

11.3 Remedierea defectiunilor

Descrierea defectului

Cauza

Remediere

Masina nu porneste

Eroare la conexiunea electricd

Se verificd conexiunea electricd
(alimentareq, siguranta).

Intrerupdtorul principal este oprit
(pozitia ,O")

Se porneste intrerupdtorul prin-
cipal (pozitia “1").

Oprire de urgentd apdsatd

Deblocati oprirea de urgenta

Oprirea de urgentd nu este conectatd

Conectati opritorul de urgentd la
aparat

Axele nu se miscd, motoarele
pas cu pas functioneazd

Cureaua de transmisie este fisuratd.

Inlocuiti cureaua de transmisie

Axele nu se misc& corect /
abateri dimensionale

Tensiunea curelei este prea mare sau
prea mica

Verificati si reglati tensiunea
curelei

Rularea de referintd nu a fost efectuatd

Efectuati o alergare de referinta
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Hammer.

Descrierea defectului

Cauza

Remediere

Axele nu se misca corect /
abateri dimensionale

Se utilizeazd alt controller / software

ca EdingCNC.

o Verificati si setati parametrii.

e Utilizati controllerul
EdingCNC / software-ul.

Zgomote neobisnuite, vibratii

Axuri de antrenare neunse / murddrite

Ungerea / curdtarea axurilor de
antrenare

80




HNC3 825 / HNC3 825 perform

12 Laser

12.1 Vedere de ansamblu / caracteristici tehnice

Fig. 62: Prezentare generald

Evacuarea aerului uzat

Carcasa laser

Oirificiu iesire laser

Cutie de conexiuni magneticd masind
Orificiu pentru pozarea cablului

GOONWN—

Fig. 63: Prezentare generald parte spate

1 Orificii de montaqj
2 Cutie de conexiuni magnetica laser

Laser
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Informatii generale

Fascicul laser

Ventilator

Conexiune electrica

82

Hammer.

Descriere Valoare | Unitate
Dimensiuni (L x | x H) 40 x 55 x 140 | mm
Greutatea 300 |g
Temperatura ambiant& max. 40 | °C
Orificii de montaj (4 orificii) 24 x 15 | mm
Tip orificiu M3 x 0.5 x 4,5 | mm
Clasa laser 4
Descriere Valoare | Unitate
Putere de iesire optica 6| W
Densitate de putere optica 2500 | kW/cm?
Lungime de unda 450 (£ 10) [ nM
Marime fascicul laser 50 x4 | pm
Rezolutie 50 (>500) | pm (DPI)
Distanta pénd la material (valoare 60 | mm
standard, adaptare dacé este necesar)
Descriere Valoare | Unitate
Volumul 43 (25) | m3/ h (CFM)
Zgomot ventilator 58 | dBA
Descriere Valoare | Unitate
Intrare de modulatie analogic& 05/010|V
Intrare de modulatie PWM 05/010/ |V

0-24
Frecventd de bazé PWM recoman- 5-10 | kHz
datd
Tensiune bloc de alimentare 1224 |V
Putere absorbitd max. 30 | W
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Aer comprimat pentru duza de aer comprimat

Valorile actuale pot diferi in functie de aplicatie.

Laser

primat.

Descriere Valoare | Unitate
Consum de aer comprimat tdiere 10-15 | I/min
Consum de aer comprimat gravare 1-3 | 1/min
Capacitate min. rezervor de aer com- 50 ||

Materiale prelucrabile

Cu laserul se pot prelucra multe materiale diferite. Materialele trebuie verificate

individual in functie de aplicatie.

Material Taiere Gravare Grosime maxima verifi-
cata taietura
Hartie X X 0,1 mm
Carton (dur) X X 3 mm
Carton (ondulat) X X 6 mm
Lemn de balsa x x 10 mm
Placaj (moale) x x 6 mm
Placaj (dur) x x 3 mm
Lemn X X 3 mm
Cauciuc (inchis) ! x x 1,5 mm
Bumbac X X 0,5 mm
Denim X X 0,8 mm
Plexiglas (colorat) 3 x X 3 mm
Material plastic (inchis) | x X 1 mm
Piele sintetic& X X 2 mm
Piele veritabila x x 2 mm
Pasla x x 3 mm
Nylon X 0,2 mm
Folie ranforsatd cu fibra | x 0,5 mm
de sticla 2
Perne de incdlzire (mate- | x 3 mm
rial expandat)
Thermopad (textil) x 0,3 mm
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Hammer.

Material Taiere Gravare Grosime maximd verifi-
cata taietura

Folie termocontractantd | x 0,005 mm

(inchis)

Folie de plumb X 0,5 mm

Folie Kapton X 0,2 mm

Material expandat x 25 mm

(inchis)

PCB - X -

Carbune - x -

Sticla (vopsitd) - x -

Metal (vopsit) - x .

Otel inoxidabil - X -

Titan - X -

Aluminiu, cupru, alam&

x = posibil, - = nu este posibil

e 1 Existd multe tipuri de cauciuc. Cauciucul rezistent la temperaturi mari nu
poate fi tdiat. In acest caz, laserul poate lasa urme pe suprafata.

e 2 Depinde de grosimea fibrelor de sticla si de grosimea lor.

o 3 Depinde de culoare. Culorile inchise sunt mai usor de t&iat. Plexiglasul
tranparent nu poate fi taiat.
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12.2 Declaratie de conformitate laser

EU Declaration of Conformity

Manufacturer: Tomorrow's System Sp. z.0.0.
Brand: Opt Lasers
Address: Putaskiego 125/35
16-337 Biatystok
Poland
Object(s) of Declaration: PLH3D-Series
Type: Subassembly

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer. The
object of the declaration described above is in conformity with the relevant harmonization
legislation:

Low Voltage Directive 2014/35/EU

Conformity of the product with the requirements of the EU directives is established through
full compliance with the following standards:

Low Voltage Directive Test Standards
EN 61010 Electrical Equipment for Measurement, Control and Laboratory Use
Safety Requirements.

Authorized on behalf of Tomorrow's System, z.0.0.:

Name: Mateusz Szymanski
Function: CEO

Date: 15/10/2021
Signature:

U v G rw\“\J\

Tomorrow's System Sp.zdo.
15-337 Bialystok ul, Pulaskiego 125/35
NIP: 542-323-85.56, REGON: 200866868
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12.3 Siguranta
Generalitati

o Laserul poate fi pus in functiune numai de personal autorizat si instruit.
o Laserul trebuie sa fie montat corect intotdeauna.

e Nu priviti in fasciculul laser cu mijloace auxiliare optice.

o Evitati expunerea pielii sau a ochilor la radiatii directe sau imprastiate.

o Fasciculul laser nu trebuie indreptat spre substante inflamabile. Nu indreptati
fasciculul laser spre suprafete reflectorizante.

e Nu lasati laserul la indemdana copiilor. Persoanele neautorizate nu trebuie s
aibd acces la sistemul pe care este montat laserul.

Evacuarea aerului uzat

e Masina trebuie conectatd la un sistem de curdtare a fumului si de filtrare
adecvat pentru extragerea vaporilor contaminati si a particulelor de praf
care sunt produse in timpul prelucrarii cu laser.

o Aerul uzat filtrat trebuie evacuar in aerul exterior, intr-un loc sigur si nu
trebuie eliminat direct in aerul de recirculare.

Dispozitive de protectie

o Utilizati laserul numai cu incinta de protectie adecvatd si cu ochelari de
protectie (OD7+).
e Usile incintei de protectie trebuie asigurate cu limitoare de cursa.

Reglarea si intretinerea

¢ Inainte de a incepe efectuarea lucrérilor de reglare sau intretinere, opriti
masina si asigurati-o impotriva unei reporniri.

12.4 Instalarea laserului
Montarea suportului pentru laser
Unealta:

o Cheie pentru suruburi cu cap hexagonal Tnecat
o Set chei fixe inelare

1. ), Montati cutia de conexiuni magneticd pe placa de montare.
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Laser

Fig. 64: Montarea cutiei de conexiuni magnetice

OONWN—

Piulita autoblocantd

Saib&

Placd de montaj

Cutie de conexiuni magneticd masing
Surub cu locas hexagonal

2. , Montati suportul pentru exhaustare si ghidajul de cablu pe placa de mon-
tare.

Fig. 65: Montarea suportului pentru exhaustare

1
2
3
4
5
6
7

Piulita autoblocantd
Saib&

Placd de montaj

Suport cablu

Surub cu cap semisferic
Suport pentru exhaustare
Surub cu locas hexagonal
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3. ) Scoateti suruburile de acoperire din portalul masinii.

Fig. 66: Scoaterea suruburilor de acoperire
1 Suruburi de acoperire

4. ), Montati sistemul de exhaustare si suportul pentru laser la masing.

Fig. 67: Montarea suportului pentru exhaustare si a cutiei de conexiuni

magnetice
1 Cilindrul de distantare
2 Saiba

3  Saiba evantai
4 Surub cu cap hexagonal

5. ) Conectati laserul la placa de montare cu cablul.
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\
Fig. 68: Conectarea laserului

1 Conector

Montarea lantului de tragere
Unealta:

o Cheie pentru suruburi cu cap hexagonal Tnecat
o Set chei fixe inelare

1. ) Fixati lantul de tragere cu surub, saiba si piulitd pe plécile de montare.
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Fig. 69: Lant de tragere axa X

1 Surub
2 Saiba
3 Piulits

4 Placa de montaj

@5 ~9

Fig. 70: Lant de tragere axa Y

1 Surub
2  Saiba
3 Piulita

4 Placd de montaj

2. ), Indepartati suruburile / piulitele de la soclul masinii, din capul de lucru si
din portal.
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Fig. 71: Soclul masinii
1 Pilits
2 Surub

Fig. 72: Cap de lucru
1 Surub

Laser
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Fig. 73: Portal
1 Surub

Fig. 74: Portal
1 Surub

3. ), Montati lantul de tragere la portal.

Hammer.
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Fig. 75: Lant de tragere

1 Surub

2 Saiba

3 Cilindrul de distantare

4  Lant de tragere placd de montare

4. ), Montati lantul de tragere la soclul masinii.

o

Fig. 76: Lant de tragere la soclul masinii
1 Pivlitg
2 Surub

3 Lant de tragere placd de montare

Laser
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Fig. 77: Lant de tragere la portal
1 Suruburi

2 Lant de tragere placd de montare

5. ) Asezati cablul si furtunul de aer comprimat in lantul de tragere si fixati-le,
dacd este necesar.

12.5 Montarea duzei de aer comprimat
e Duza de aer comprimat rdceste piesa de prelucrat.
o Reglarea duzei de aer comprimat depinde de material.

o Caracteristici tehnice ale compresorului de aer comprimat: = Capitolul 12.1
,Vedere de ansamblu / caracteristici tehnice” de la pagina 81
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Fig.

1
2
3
4
5

Laser

78: Prezentare generala

Duzd aer comprimat

Inel rosu racord pentru aerul comprimat
Furtun de aer comprimat

Oirificiu iesire laser

Surub de strangere

Unealta:

o Cheie pentru suruburi cu cap hexagonal Tnecat

1. ), Impingeti duza de aer comprimat peste orificiul de iesire al laserului.

Pozitia ideald a duzei de aer comprimat este cu 2-3 mm deasupra piesei de
prelucrat. Fasciculul laser nu trebuie sé atingd duza de aer comprimat.
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W o
e *

-

Fig. 79: Pozitie duz& aer comprimat

1 Llaser
2 Duza de aer comprimat montatd prea sus
3 Duza de aer comprimat montatd prea jos

2. ), Strangeti ferm cele 4 suruburi de prindere.

w

» Impingeti inapoi inelul rosu al conectorului frontal pentru aer comprimat.

Impingeti in interior conducta de aer comprimat si eliberati inelul rosu.

CC

®» Conductd de aer comprimat fixatd.

Remedierea defectiunilor

OK

Fig. 80: Profil laser la duza de aer comprimat reglatd corect
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Laser

NOK

Fig. 81: Profil laser la duza de aer comprimat reglatd incorect

Descrierea defectului

Cauza

Remediere

Fascicul laser taiat.

Duza de aer comprimat nu este nivelatd corect.

Montati duza de aer
comprimat drept la laser.

Duza de aer comprimat montatd prea sus. In
acest mod se reduce puterea laserului. In functie
de aplicatie se pot forma imagini duble (linii

duble).

Aplicati duza de aer
comprimat mai jos, la
laser.

Punct de focalizare in interiorul
duzei de aer comprimat.

Duza de aer comprimat montatd prea jos. In
acest mod se reduce puterea laserului.

Aplicati duza de aer
comprimat mai sus, la
laser.
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12.6 Calibrarea laserului

o Traiectoriile sculei laserului se emit intr-un fisier propriu, cu postprocesorul
corespunzadtor.

o Pentru utilizarea laserului este necesar Vectric VCarve Desktop sau Pro.
Modulul Laser nu este disponibil la Felder si trebuie achizitionat separat.

e La calibrare, laserul prelucreaza materialul la diferite inaltimi. In acest timp
se graveazd mai multe linii in material. Indltimea de lucru a laserului se
regleaza la cea mai subtire linie vizibila.

1. ) Montati laserul corespunzator instructiunilor de utilizare HNC.

2. ), Descdrcati si instalati noile fisiere "cnc.ini" si "Spindle-laser-pwmComp-
Table.txt" de la = http://fg.am/hncini .

3. ) Asezati laserul pe statia de andocare si introduceti cablul.
4. ) Efectuati racordarea la aer comprimat si porniti-o.
5., Inchideti usile carcasei de protectie.
6. ), Conectati blocul de alimentare al controlerului laserului.
7. ) Porniti controlerul cu cheia furnizatd.

®» Se aprinde LED-ul Power.
8. ), Apadsati butonul rosu [Start] de la controler.

®» Laserul este pornit.

®» Aerul comprimat este pornit.

® LED-ul Armed se aprinde.

®» Porneste ventilatorul laserului.
9. ) Apdsati butonul rosu [Start] de la controler.

®» Laserul este oprit.

®» Aerul comprimat este oprit.

® LED-ul Armed nu se aprinde.

®» Se opreste ventilatorul laserului.

Descrierea defectului Cauza Remediere
LED-ul Armed lumineazd inter- | Eroare externd o Verificati elementul de actionare
mitent pentru oprirea de urgentd si dacd

este cazul, deblocati-l.

o Verificati usa incintei si dacd este
cazul, inchideti-o.

Determinare offset pe X si Y

/I\ ATENTIE

Fascicul laser
Leziuni la nivelul ochilor, leziuni la nivelul pielii

- Utilizati ochelari de protectie (OD7+) si carcasa de protectie.

- Evitati expunerea pielii sau a ochilor la radiatii directe si indi-
recte, imprastiate.
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Material:
o Placd de lemn min. 200 mm x 200 mm
1. ) Fixati placa de lemn in mijlocul mesei de lucru.
2. ) Deplasati manual axa X si axa Y in mijlocul piesei de prelucrat.
» 1n jurul laserului trebuie l&sat un loc min. de 100 mm in toate directiile.
3. ) Setati axele X si Y pe O.

4. ), Detensionati freza si aduceti laserul la indltimea de focalizare corectd. In
acest scop asezati cornierul de referinta furnizat sub laser si apropiati-va
lent, manual.

Fig. 82: Cornier de referintd 60 mm
1 Cornier de referinta

®» Carcasa laserului atinge cornierul de referintd asa cum este reprezentat
n imagine.

5. ) Setati axa Z pe O.
6. ) Indepartati cornierul.
7., 1

ncarcati programul "Offset Test.nc" (in folderul de descarcari).

99



Laser Hammer.

8. ) Porniti programul.

®» Laserul graveaza.

Fig. 83: Piesd de prelucrat gravatd

9. ) Fixati freza ascutitd si deplasati-va cu vérful in centrul reticulului.

Fig. 84: Apropiati reticulul
1 Freza ascutita
2 Reticul

10.) Notati coordonatele din EdingCNC.

Maschine Werkstlick

Fig. 85: Coordonate exemplu
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11., Introduceti ambele valori cu semn negativ in "cnc.ini" in [SPINDLE_T].
Fisierul "cnc.ini" se gaseste in directorul de instalare al EdingCNC (Stan-

dard: "C:\CNC4.03").

[SPINDLE 1]

;2nd spindle M91 o

xOffset = -20.0000 C;;$5;;;

yoffset = -106.4000

z0ffset = 0.0000

onOffoutputPortID = 1 ;@: Standard tool output, 1-10: AUX1-AUX1@
directionOutputPortID = @ ;@: Standard tool dir output, 1-1@: AUX1-A
pwmOutputPortID = 1 ;@: Standard PWM output, 1-8: PWM1-PWM8 Output
spindleReadyPortID = @ ;@: not used 1-1@ AUX Input 1 - 1@
spindleReadyPortMode = @ ;@: ready wit m3/m5, 1 ready with m3 not r
spindleRampUpTime = ©.00

spindleRampDownTime = @.00

spindleNmax = 1000.00

spindleNmin = ©.0@

spindleUseRPMSensor = @

stepperMotorMode = @

countPerRev = 1

smoothCountMode = @ é;;fQ
pwmCompensationOn = @

pwmCompensationFileName = "Spindle-laser-pwmCompTable.txt"
maxAvgSpeedFilterTimeMillisecs = 3000

sensorSpeedControlon = @

Fig. 86: fisier cnc.ini

1 Offset

2 pwmCompensationFileName

12.) Verificati dacd la pwmCompenstationFileName = "Spindle-laser-pwmComp-
Table.ixt".

OK' cnc.ini a fost suprascris corect.

NOK Fisier vechi cnc.ini existent.
1. ) Depuneti fisierul actual cnc.ini in folder conform instructiu-
nilor de utilizare.
13.) Salvati si restartati EdingCNC.

®» Originea se deplaseazd automat la utilizarea laserului.

Test de focalizare

/\ ATENTIE

Fascicul laser
Leziuni la nivelul ochilor, leziuni la nivelul pielii

- Utilizati ochelari de protectie (OD7+) si carcasa de protectie.

- Evitati expunerea pielii sau a ochilor la radiatii directe si indi-
recte, imprastiate.

Material:
e Placda de lemn min. 200 mm x 200 mm

1. ) Fixati placa de lemn in mijlocul mesei de lucru.
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2., Tncarcati programul "Fokus Test.nc" (in folderul de descarcari).
3. ) Setati punctele de origine X/Y/Z si porniti programul.

®» Se graveazd 9 linii cu laserul intr-un cdmp de100 mm x 100 mm. Pentru
aceasta, axa Z se deplaseaza in pasi de 0,1 mm in sus si in jos. In acest
mod se schimbd focalizarea.

Fig. 87: Test de focalizare

4. ), Reglati manual axa Z la indltimea de focalizare doritd (= latimea liniei
gravate cu laserul) si stabiliti punctele zero X/Y/Z.

Test material

/\ ATENTIE

Fascicul laser
Leziuni la nivelul ochilor, leziuni la nivelul pielii

- Utilizati ochelari de protectie (OD7+) si carcasa de protectie.
- Evitati expunerea pielii sau a ochilor la radiatii directe si indi-
recte, imprastiate.

Pentru orice material nou trebuie efectuat un test de material. In acest mod se
verificd viteza de avans si intensitatea laserului.

Material:

e Placd de lemn min. 200 mm x 200 mm
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1. ) Fixati placa de lemn in mijlocul mesei de lucru.
2. , Incdrcati programul "Material Test Line.nc" (in folderul de descdrcari).
3. ) Sefati originea si porniti programul.

®» Se grava cu laserul un tabel cu linii exterioare si un tabel cu suprafete.
Pe axa X se poate stabili viteza de avans si pe axa Y se poate stabili
intensitatea laserului.

Fig. 88: Linii test material

1 Intensitate
2 Vitezd avans
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4. ), Repetati procesul cu programul "Laser Material Test Fill.nc" (din folderul de
incdrcare).

Fig. 89: Umpluturd test material
1 Intensitate
2 Viteza avans

5. ) Reglati viteza de avans si intensitatea laserului in functie de aplicatie.

12.7 Operarea laserului

Laserul trebuie calibrat inainte de prima punere in functiune. = Capitolul 12.6
.Calibrarea laserului” de la pagina 98

Pregatire
1. ) Montati laserul corespunzator instructiunilor de utilizare HNC.

2. ), Descarcati si instalati noile fisiere "cnc.ini" si "Spindle-laser-pwmComp-
Table.ixt" de la = http://fg.am/hncini .

3. ) Asezati laserul pe statia de andocare si introduceti cablul.
4. ), Efectuati racordarea la aer comprimat si porniti-o.
5 ) Inchideti usile carcasei de protectie.
6. ), Conectati blocul de alimentare al controlerului laserului.
7. ) Porniti controlerul cu cheia furnizatd.

®» Se aprinde LED-ul Power.
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Operarea

Indicatii privind operarea

8. )

o

1. )

CC

4.
5,
6. )

Laser

Apasati butonul rosu [Start] de la controler.
®» Laserul este pornit.

®» Aerul comprimat este pornit.

® LED-ul Armed se aprinde.

®» Porneste ventilatorul laserului.

Apasati butonul rosu [Start] de la controler.
®» Laserul este oprit.

®» Aerul comprimat este oprit.

® LED-ul Armed nu se aprinde.

®» Se opreste ventilatorul laserului.

Incarcati codul g pentru utilizarea laserului.

®» Se acceseazd comanda M91. In acest mod se schimbd scula la laser si
se mutd originea.

®» Arborele porffrezd nu mai porneste.
®» La EdingCNC apare mesajul cd trebuie schimbatd scula 90.
Montati laserul.

Daca este necesar: montati duza de aer comprimat si setati aplicatia
corespunzdtor. Restabiliti alimentarea cu aer comprimat. = Capitolul 12.5
~Montarea duzei de aer comprimat” de la pagina 94

Detensionati scula din ax.
Incepeti prelucrarea cu laser.

La sfarsitul prelucrarii scoateti laserul si introduceti scula de frezat.

Prindeti materialele reflectorizante la un unghi cuprins intre 4° si 7°. In acest
mod se evitd reflexiile inverse pe dioda laser si creste durata de viatd a
laserului.

La gravarea si la tdierea pieselor de prelucrat subtiri montati duza de aer
comprimat cu cca. 2 mm deasupra piesei de prelucrat.

Daca se taie materiale groase, montati duza de aer comprimat mai sus (la
cca 5-10 mm deasupra piesei de prelucrat).

La t&ieturi cu mai multe treceri se recomanda sa se taie cca. 1 mm per
trecere.

Dacd se taie materiale care au o grosime de peste 5-6 mm, dupé cateva
treceri se regleazd din nou indltimea duzei de aer comprimat. In caz contrar
se poate produce o coliziune cu piesa de prelucrat.
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12.8 Intretinerea laserului

' INDICATIE

Agent de curatare necorespunzator, servetele pentru stergerea
) ochelarilor cu continut mare de apa

Lentila zgériatd sau murdard

- Utilizati exclusiv agentul de curdtare indicat.

Unealta:
o Carpe de curdtat
e Aer comprimat

Material:
o Alcool izopropilic
1. ) Curdtati lentila si carcasa cu alcool izopropilic la intervale periodice.

2. ), Dacd este necesar, suflati ventilatorul cu aer comprimat.
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13 Informatii despre piesele de schimb

Comenzi de piese de schimb

' INDICATIE
Piese de schimb gresite sau defecte
e Daune materiale, defectiuni, defectarea masinii

- Utilizati numai piese de schimb aprobate de producétor (vezi
lista pieselor de schimb).

Utilizarea unor piese de schimb pentru care nu existd aprobare duce la pierderea
totald a garantiei, a dreptului la efectuarea unor reparatii in baza garantiei acor-
date, a dreptului la acordarea de despdagubiri si emiterea de pretentii in baza
r&spunderii asumate de producdtor, de agentii, distribuitorii si de reprezentantii
acestuia.

Q Utilizarea de piese de schimb originale

Piesele de schimb originale aprobate pentru utilizare sunt enume-
rate intr-un catalog separat cu piese de schimb care este furnizat
impreund cu masina.

s, Q@

7
6.5,
g an Fe\ler KG
&6 Cﬁ@r KR\elder-StraBe 1, A-606/fHALL in Tirol
Feld\-group.com, info @feffder-group.com
3 4 3 2 1 ) +43 \t23 58500, Fax +4fi 5223 56130
TYPE: XKk [ c UK
!
NR:  XOUOCXO Code: XXX cA
Pos.| fTei T
1 418EJ SKT SCHRAUBE M10X60 SCHWARZ Vi XXX l PH:X HZ: XX A XX
2 404E SCHEIBE M10 .
3 401F SKT MUTTER M10 VERZINKT KW: XX SKAK% XXX [machine typs)
4 214A0 KUGELPFANNEN UNTERTEIL LT. Z. 75-07-136 hu‘iﬂhr 'l md construction ‘f AMMNEE DE CONSTR.: 20xx
5 214AN KUGELPFANNEN OBERTEIL LT. Z 75-07-135 - - -
6 402K SKT MUTTER M10 FLACH

Fig. 90: Comanda de piese de schimb

1 Denumire tip

2 Numdr masing

3 Nr. articol

4 Denumirea articolului

La comandarile de piese de schimb sunt necesare urmatoarele date:
e denumirea tipului si numarul masinii conform placutei cu caracteristici
e codul articolului, denumirea articolului si cantitatea necesard
e adresa de expediere
o Tipul de expediere (postd, fraht, maritim, aerian, expres)
Comenzile de piese de schimb nu pot fi luate in considerare Tn absenta acestor

date. In cazul absentei datelor referitoare la modul de expediere, acesta r&mane
la latitudinea producatorului/furnizorului.
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Eliminarea la deseuri Hammer.

14 Eliminarea la deseuri

MEDIU iINCONJURATOR

Eliminarea componentelor masinii

Deseurile electronice, componentele electronice, lubrifiantii si even-
tualele materiale auxiliare reprezinta deseuri periculoase care
necesitd o prelucrare speciald si acestea pot fi eliminate numai

de catre companiile specializate autorizate!

Masina constd din multe materiale diferite pentru care pot fi valabile diferite
conditii de eliminare la deseuri in functie de cadrul legislativ national.
1. ) Inainte de a elimina masina la deseuri, luati legdtura cu producdtorul.

Masina trebuie eliminatd la deseuri prin intermediul unui centru adecvat
pentru colectarea deseurilor. Se interzice eliminarea la deseurile menajere.

2. ), Sortati toate componentele masinii pe clase de materiale.
3. ), Efectuati eliminarea la deseuri in conformitate cu prevederile, standardele si
normele de protectia mediului.
MEDIU INCONJURATOR
Eliminarea bateriilor la deseuri

Bateriile sunt deseuri speciale si trebuie eliminate la deseuri in
conformitate cu prevederile locale!

Manevrarea incorectd a bateriilor poate avea efecte negative
asupra mediului si sanatatii, din cauza substantelor potential peri-
culoase.

Din acest motiv, respectati cu strictete urmatoarele indicatii in pri-
vinta bateriilor:

- nu le deschideti sau nu le scurtcircuitati

— nu le expuneti la caldurd excesiva si nu le aruncati in foc

- protejati-le de umezeald si nu le scufundati in apd

- nu le depozitati impreund cu obiecte conductoare electric (de
exemplu, lanturi, suruburi, resturi de metale efc.)
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