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1. WSKAZOWKI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA UZYTKOWNIKA

a) Bezpieczna i wydajna praca przy uzyciu tego urzadzenia mozliwa jest po uwaznym
zapoznaniu sie z niniejszg instrukcjg obstugi oraz Scistym przestrzeganiu wskazéwek
bezpieczenhstwa.

b) Przed pierwszym uzyciem urzadzenia nalezy odby¢ odpowiednie przeszkolenie.

c) Drazarke BP95d nalezy wykorzystywac zgodnie z jej przeznaczeniem .

d) Przed rozpoczeciem pracy nalezy dobrze zaznajomi¢ sie ze sterowaniem maszyny i
jej prawidlowym uzyciem.

e) Konserwacja oraz regulacja BP95d winna odbywac sie kazdorazowo przy
odtgczonym zasilaniu.

f) Napetnianie, wymiana wody w zbiorniku musi odbywaé sie bezwzglednie przy
odtgczonym zasilaniu elektrycznym.

g) W przypadku rozlania sie wody ze zbiornika ptyn usuwaé przy odtgczonym zasilaniu
elektrycznym.

h) W celu lepszego o$wietlenia obrabianego detalu nalezy stosowac zintegrowane
oswietlenie punktowe.

i) W celu bezpiecznego przemieszczania maszyny nalezy usung¢ z niej wszystkie
swobodnie poruszajgce sie przedmioty.

j) Nie uzywaé maszyny w przypadku uszkodzenia ostony.

2. PRZEZNACZENIE

Drazarka drutowa BP95d (2-osiowa) stuzy do wycinania detali w materiatach przewodzacych
prad elektryczny (miedz, aluminium, stal, spieki) metodg elektroiskrowg przy pomocy drutu
przesuwajgcego sie w prowadnicach - pionowo do stotu. Wykorzystywana jest do
wykonywania wykrojnikow, narzedzi, elementow form oraz innych detali. Przystosowana jest
do wspoétpracy z komputerem i programem rysunkowym MegaCAD. Ciecie odbywa sie po
wczesniej zaprogramowanym torze ruchu w otoczeniu wody dejonizowanej dostarczane;j
metodg natryskowa. Niezaleznie lokalna klawiatura pozwala na wprowadzenie danych
przygotowanych przez operatora zgodnie z wewnetrznym systemem programowania toru
drgzenia. Problem korekty toru ciecia zwigzany z szerokos$cig szczeliny roboczej rozwigzuje
funkcja equidistanta dostepna w programie MegaCAD.

3. WYPOSAZENIE KOMPLETU

W standardzie:
e Korpus mechaniczny z uktadem stolu wspofrzednosciowego X/Y i zespotem
przesuwu drutu
Podstawa do mocowania detalu
Wanna z ostong
Stét z podajnikiem drutu i koszem.
Zbiornik na wode z pompg i filtrem mechanicznym.
Panel sterowania
Szafka pod panel sterowania
e Katownik do pionowania drutu
Wyposazenie dodatkowe:
o Komputer
Szafka pod komputer
Program uzytkowy MegaCAD OEM +BP CAM
Wiertarka elektroerozyjna WE-3K
Zestaw filtrujgcy z pompa cisnieniowg dla wiertarki elektroerozyjnej
Demineralizator wody
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4. DANE TECHNICZNE

BP95d

Powierzchnia zajmowana przez maszyne 2m?
Wymiary 1300x800x1200 mm
Wanna standard 600x450 mm
Stét roboczy 300x200 mm
Posuw w osi XY 300x180 mm
Pole programowania X(0-1000mm), Y (0-1000mm)
Wysokos$¢ obrabianego detalu (max) 140 mm
Ciezar obrabianego detalu (max) 50 kg
Doktadnos¢ pozycjonowania 0,02 mm
Naped elektryczny w osi X, Y

Naped stotéw wspotrzednosciowych
Naped drutu

silniki skokowe 1,8°
silniki liniowe

Ekwiwalent impulsu sterujgcego silnikiem 0,005 mm
Materiat na elektrody drut mosiezny
Pojemnos¢é 160 litréw
Dielektryk woda dejonizowana
Osrodek filtrujacy papier

Prad drgzenia

10, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 100 A

Napiecie robocze elektrody 300 V
Napiecie zasilania 380 V
Moc pobierana 1,5 KW
Podtrzymanie pamieci akumulator 4,5 V
205 kg
PLN 42 900 zt

5. BUDOWA

Na konstrukcji spawanej stotu umieszczona jest ptyta kamienna z przymocowanym do nigj
korpusem mechanicznym maszyny. Pod stotem znajduje sie zbiornik z pompg i z filtrem.
Obok ustawiona jest szafka z panelem sterowania. Komputer umieszczony na oddzielne;j
szafce moze by¢ na state potgczony z kilkkoma maszynami.

51. CZESC MECHANICZNA.

W sktad wchodza;

a) stot

b) zbiornik z pompa, filtrem oraz z przewodami doprowadzajgcymi (odprowadzajgcymi)
wode

c) korpus mechaniczny:
1) podstawa (zeliwna konstrukcja kratowa)
2) wozek
3) stolik
4) liniowe tozyska kulkowe w osi X tgczace podstawe i wozek
5) liniowe fozyska kulkowe w osi Y tgczace wozek i stolik
6) S$ruba napedowo-pomiarowa w osi X
7) uchwyt z nakretkg sruby Y przykrecony do stolika
8) $ruba napedowo-pomiarowa w osi X
9) uchwyt z nakretkg sruby X przykreconej do wdzka
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10) silnik krokowy Y

11) silnik krokowy X

12)zespot kasowania luzéw w osi X, Y z ciezarkiem zawieszonym na lince
napinajacej

13) zespot napedowo-odbiorczy drutu

14) korpus C-tki

15) podajnik drutu

16) pojemnik na zuzyty drut

52. CZES$C ELEKTRYCZNA

W jej sktad wchodza;:
a) panel sterowania
b) uktady elektroniczne zainstalowane w korpusie maszyny

Opis dziatania:

Synchronizator generuje przebieg prostokatny o regulowanych czasach impulsu T i przerwy
t. Wysterowuje on wzmacniacz kohcowki mocy. Wielko$¢ impulsu pradowego w kohcowce 8-
80 A uzalezniona jest od nastawy pradu. Do jednej z elektrod dotgczony jest potencjat 0
(masa uktadu), do drugiej przez diode wyjscie zrodta pradowego oraz tzw. generator
zaptonowy czyli kluczowane tranzystorem napiecie - 300 V. Sygnat pochodzacy z aktywnej
elektrody podany jest na uktad identyfikacji i formowania przebiegéw sterujacych silnikami X,
Y. Sa to:

ZWARCIE” - wycofaj drut,

.PRACA” - zatrzymaj posuw.

Sygnaly powyzsze w postaci cyfrowej trafiajg do uktadu sterownika mikroprocesorowego.
Zajmuje sie on obstugg wyswietlaczy, klawiatury oraz wysterowaniem silnikow krokowych.
Silniki odpowiadajgce za podawanie i odbiér drutu wysterowane sg z niezaleznego ukfadu.
Silnik podajacy zasilany jest ze zrédta napiecia o regulowanym poziomie co pozwala na
regulacje predkosci podawania drutu, zas silnik odbierajgcy - zasilany impulsowo pracuje w
uktadzie z optycznym sprzezeniem zwrotnym utrzymujgcym ustawiany naciag drutu,
niezaleznie od predkosci podawania. Czesto$¢ obcinania jest zwigzana z predkoscig
podawania drutu i regulowana automatycznie.

6. PRZEMIESZCZANIE MASZYNY

Dragzarka BP95d skfada sie z trzech podstawowych elementdéw: urzagdzenia mechanicznego,
zbiornika na chtodziwo oraz panelu sterowania. Ciezar zespotu sterowania, urzadzenia
mechanicznego, stolu oraz zbiornika na wode pozwalajg na przemieszczanie tych
elementow recznie (2 osoby).

6.1. PRZYGOTOWANIE | TRANSPORT MASZYNY

W ZAPbp maszyna zostaje przygotowana do transportu. W tym celu zdemontowane zostajg
niektére ostony i podzespoty oraz rozpiete ukiady elektryczne tagczace panel sterowania z
czesciami mechanicznymi. Poszczegdélne elementy sga pakowane (zwykle w folie
“‘bgbelkowg”) i umieszczane w samochodzie skrzyniowym w sposob pozwalajgcy na ich
bezpieczny transport. Na zyczenie klienta (za dodatkowg optatg) maszyna pakowana jest do
zamknietej, plombowanej skrzyni.

6.2. ROZLADUNEK MASZYNY
Maszyne nalezy roztadowywaé z pomocg wozka widlowego w sposéb przedstawiony w
punkcie “Przemieszczanie maszyny”.
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7. MONTAZ | PODLACZENIE MASZYNY

Montaz i podigczenie maszyny u klienta moze by¢ dokonany przez serwis ZAPbp lub osoby
przeszkolone — uczestniczace wczesniej w zajeciach szkoleniowych w ZAPbp.

Kolejnosé wykonywanych czynnosci:
a) ustawic stot z korpusem mechanicznym w miejscu montazu maszyny
b) przenies¢ i rozpakowaé wszystkie czesci w poblizu miejsca montazu
c) uprzatna¢ opakowania (jesli transport ZAPbp moga powrdci¢ do ZAPbp)
d) podtozy¢ stopy pod nogi stotu
e) wypoziomowac stot
f) zatozyc¢ ciezarki
g) podtgczy¢ do wyjscia zaworu przelewowego wagz dotgczony do kolektora zawordw
dyszy gornej i dolnej
h) sprawdzi¢ (poprawi¢) uzbrojenie zbiornika
i) zalac zbiornik wodg (160 litrow) — unikac chlapania wodg — sprzgtac
j)  wsungc¢ zbiornik pod stét tak aby ciezarki nie dotykaty do niego
k) podtgczy¢ wtyczke G9 do gniazda w skrzynce elektrycznej zbiornika a nastepnie
przykreci¢ pokrywe skrzynki. Wysungé i wsung¢ zbiornik sprawdzajgc czy
zamocowane przewody uktadajg sie poprawnie
I) obnizy¢ gumowa rure spustu tak by dotykata do maty filtrujgcej w kuwecie
m) zatozy¢ szpule z drutem (3.5kg)
n) wstawi¢ drzwi ( tylna ostona )
0) wstawi¢ przednig ostone stotu
p) z prawej strony stotu ustawi¢ szafke a na niej panel sterowania
q) przewody wychodzgce z panelu sterowania dotgczy¢ do czesci mechanicznej - sg to
przewody Er, El, PE oraz wigzki przewodow zakohczonych ztaczami G1i G2
r) sprawdzi¢ poprawnosé wykonania instalacji elektrycznej w miejscu podtgczenia
s) poditaczy¢ przewody zasilajace panel sterowania — zaciski L1, L2, L3, N, listwa PE
(patrz fot.3)
t) wiaczy¢ panel sterowania i sprawdzi¢ poprawnosé dziatania maszyny:
o przejazdy w osiach X, Y
o wiaczniki kranncowe w osiach X, Y
o blokady drzwi i ostony wodnej (préba zatgczenia klawisza [GENER] )
o zatozy¢ drut i sprawdzi¢ poprawnos¢ dziatania gtowicy napedu drutu po
nacisnieciu klawisza [DRUT]
u) zamkng¢ ostony i wigczy¢ klawisz [FILTR] — czekac az napeni sie zbiornik filtra
v) odkreci¢ zawory dyszy gérnej i dolnej, a nastepnie wigczy¢ pompe klawiszem
[POMPA]
w) sprawdzi¢ poprawnosé obiegu wody przy zdjetej przedniej i otwartej tylnej ostonie
stotu
X) zatozyC przednig ostone stotu
y) ustawi¢ szafke pod komputer w odlegtosci nie wiekszej niz 5m od maszyny, ustawic i
podigczy¢ komputer do gniazdka 220V znajdujgcego sie wewnatrz szafki
z) podtaczy¢ przewdd wychodzacy z szafki do gniazda serwisowego GN znajdujgcego
sie z tylu panela sterowania.
aa) Wiaczy¢ komputer i zainstalowac program zgodnie z instrukcjg CADprojekt

Uwaga !!!

Maszyne podtaczy¢é do sieci elektrycznej poprzez zabezpieczenie (bezpieczniki
automatyczne 3x6A). Zaleca sie aby zastosowac filtr przeciwzaktéceniowy. Sieé elektryczna
musi posiadac 5 przewodéw L1, L2, L3, N, PE oznaczonych kolorami zgodnie z normg oraz
zabezpieczeniami przeciwpozarowymi
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8. OPIS REGULACJI NA PLYTACH CZOLOWYCH.

Rys. 4.

1) pole wyswietlacza (pomocnicze)
2) klawisz zatgczajgcy PROGRAMOWANIE
3) klawisz wtaczajagcy PRACE RECZNA
4) klawisz wiaczajacy PRACE AUTOMATYCZNA
5) klawisz STOP zatrzymujgcy wykonywang funkcje
6) pole wyswietlacza osi X
7) pole wyswietlacza osi Y
8) szare klawisze FUNKCYJNE
9) biate klawisze NUMERYCZNE oraz STRZALKI posuwu
10)regulacja NACIAGU drutu
11)regulacja POSUWU drutu (predko$¢ przewijania drutu)
12)regulacja PRADU drazenia
13)regulacja dtugosci PRZERWY miedzy pradowymi impulsami roboczymi
14)regulacja dtugosci pragdowego IMPULSU roboczego
15)regulacja PROGU ZWARCIA - nastawa opdznienia wycofania drutu na skutek
wystepujgcych zwaré
16)sygnalizacja WARUNKOW od A do P:
A — otwarta ostona komory pracy, drzwi tylne,
B - wlaczona wiertarka,
C — automatyczna zmiana parametrow podczas drgzenia,
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D — nieprawidtowy poziom wody (nieaktywna),
E - nieprawidtowa rezystancja wody (nieaktywna),
F — nieprawidtowa temperatura wody (nieaktywna),
G — nieprawidiowa filtracja wody (nieaktywna),
H — rezerwa,
| — nieprawidtowy posuw drutu,
J — nieprawidtowy naciag drutu,
K — zerwany drut,
L — brak zasilania (nieaktywny),
M — brak fazy (nieaktywny),
N — wigczony katownik,
O — sygnat przekroczenia pradu,
P — wylaczony generator,
17)regulacja PROGU PRACY — nastawa skutecznosci drazenia

Uwaga!!!

Nastawy 15 i 17 stuzg do uzyskania optymalnych warunkéw pracy maszyny w cyklu
automatycznym. Silnik tak dtugo powoduje zblizanie sie drutu do obrabianego materiatu az
zostanie przekroczony zadany wspétczynnik wytadowanh. Ponowne zatgczenie silnika
wystepuje wtedy, gdy czesto$¢ wytadowan jest nizsza od zgdanego wspotczynnika. Spadek
wytadowan wynika z ubytku materiatu i powiekszenia sie szczeliny roboczej.

W przypadku wystgpienia zwarc, jezeli ich czesto$¢ lub czas wystepowania jest wyzszy od
zadanego, nastepuje wycofanie drutu. Jezeli na odcinku 50-ciu krokéw silnika wstecz
zwarcie nie ustgpi uklad powoduje ponowny dojazd do miejsca z ktérego nastgpito
wycofanie. Jezeli i tym razem zwarcie nie ustgpi drut ponownie zostaje wycofany o 50
krokéw a maszyna wytgczona.

18)sygnalizacja: - poprawnej pracy — gdy pali sie lampka zielona i nieprawidtowej pracy
lub zwarcia — gdy pali sie lampka czerwona.

19)wiacznik/wytgcznik POMPA WIERTARKI —aktywny w przypadku podigczenia wiertarki
elektroerozyjnej do gniazda G6

20)wiacznik/wytgcznik FILTR — wigcza pompe obiegu

21)witgcznik/wytacznik DEJON. — w przypadku wyposazenia zbiornika w zestaw
demineralizatora uaktywnia jego prace

22)wiacznik/wytacznik GENER. — wigcza generator prgdowy (nieaktywny gdy otwarte
ostony)

23)wiacznik/wytacznik RADIAT. — wiacza pompe podajgcg wode przez dodatkowy filtr na
pompe wiertarki oraz uaktywnia jej chtodzenie (uktad ten instaluje sie¢ w przypadku
zakupu wiertarki elektroerozyjnej)

24)wiacznik/wytacznik DRUT-wtgcza naped drutu (nieaktywny gdy wigczona wiertarka)

25)wiacznik/wytgcznik POMPA — wigcza pompe podajagcg wode do komory pracy
(nieaktywny w przypadku gdy zostaty otwarte ostony lub jest wigczona wiertarka)

26)wiacznik/wytacznik SPIEK — wigcza blok pradowy wysokonapieciowy do obrébki
spiekéw.

27)wytacznik z blokadg STOP ENERGIA

28)wtacznik/wytacznik WIERT. — aktywny w przypadku podtgczenia wiertarki do gniazda
G6. Wiacza obroty wrzeciona.

29)STACYJKA z kluczem wigczajacym sterowanie

30)wskaznik PRADU roboczego

31)wskaznik NAPIECIA zasilania generatora pragdowego
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9. UWAGI EKSPLOATACYJNE

a) Przed przystgpieniem do pracy nalezy wypoziomowac stot.

b) Wszystkie czesci metalowe nie lakierowane uktadu napedowego nalezy chronié
przed korozjg (tozyska liniowe, sruby)

c) Zastosowane w napedzie silniki krokowe pracujg w ukltadzie z otwartg petlg
sprzezenia zwrotnego. W ukfadzie tym przy nadmiernym obcigzeniu silnikow mogq
wystgpi¢ btedy pomiarowe, stad tez nie wolno w czasie pracy opiera¢ sie o stot
wspotrzednosciowy.

d) Przed kazdg pracg a szczegdlnie po okresie przerwy nalezy sprawdzié¢ czystosC i
naoliwienie Srub oraz poprawnos¢ pracy napeddéw w calym zakresie dla
poszczegoélnych osi. W przypadku nieprawidtowosci nalezy naoliwi¢ $ruby i powtérzy¢
powyzszg czynnosc.

e) Uktad elektryczny posiada podtrzymanie pamieci. Z chwilg zaniku napiecia w sieci lub
wytaczenia zasilania wytgcznikiem gtdwnym, program nie jest kasowany a powrot
zasilania przywraca stan pierwotny.

f) Zaprogramowany tor ciecia odpowiada torowi przemieszczania sie Srodkowego
punktu drutu. Wymiar wycietego detalu jest zatem mniejszy/wiekszy o potowe
Srednicy drutu + szczelina wypalenia. W zalezno$ci od cietego materiatu jest to 0,15-
0,17 mm.

g) W czasie pracy woda ulega zanieczyszczeniu i jonizacji. Zjawisko to powoduje
zmniejszenie opornosci wody i pogorszenie jej wiasciwosci ptuczacych. W
konsekwencji doprowadza to do niewydolno$ci drazenia, rwania drutu, osiggania
niezamierzonych wymiaréw i osadzania sie na obrabianym materiale (w procesie
elektrolizy) czasteczek mosigdzu. W zwigzku z powyzszym nalezy szczegdlnie dbac
0 jakos¢ wody zwlaszcza gdy mamy do czynienia z drgzeniem detali wysokich. Woda
powinna by¢ zmieniana co dwa do czterech tygodni, a jej przewodnos$¢ nie powinna
by¢ wieksza od 40uS .

Uwaga!!!

Ze zmiang wody wigze sie zawsze koniecznos¢ wymiany filtrow oraz mycia zbiornika, aby
unikng¢ wprowadzania mineratow do swiezej wody. Powodujg one natychmiast zwiekszenie
jej przewodnosci.

h) Wraz ze wzrostem wysokosci obrabianego detalu nalezy:
o stosowac wode o wyzszych parametrach - mniejsza przewodnos¢ (10-20uS)
o zwieksza¢ predkos¢ przesuwu drutu, a czasami jego naciag
o ustawiac duzy przeptyw wody dla dyszy gornej i dolnej.

Uwaga!!!

Przy rozpoczynaniu drgzenia strumien wody nie powinien by¢ zbyt silny, gdyz jego
zatamanie na krawedzi powoduje odpychanie drutu i miejscowe braki wody co destabilizuje
drazenie. Dopiero, gdy drut wejdzie ok. 1 mm w materiat nalezy przeptyw zwigkszyc.

i) Do drazenia nalezy stosowac drut kalibrowany NORBCUT 460, 490, 900 o srednicy
0,25mm. Zmniejszenie srednicy drutu prowadzi do koniecznosci zmniejszenia pradu,
naciggu drutu i czesto do mniejszej wydajnosci,

j) Podrazeniu drut nie nadaje sie do powtdérnego wykorzystania.

k) Gestos¢ wystepowania impulsow (czas przerwy) decyduje bezposrednio o
skutecznosci drgzenia. Staramy sie zatem tak ustawi¢ ten czas, aby byt jak
najkrétszy. Nalezy jednak przestrzegaé nastepujacych regut:

o ze wzgledu na stany nieustalone wystepujgce w chwili rozpoczecia drgzenia
(korozja powierzchniowa, zanieczyszczenia, niestabilny ciek wodny), nalezy
ustali¢ wzglednie ditugi czas przerwy w pozycji 6,7 w celu unikniecia zrywania
drutu. W miare uzyskania stabilnego drgzenia czas ten nalezy skracac.
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o dla detali wysokich zwieksza¢ czas przerwy ze wzgledu na dtuzszg droge jaka
musi pokona¢ produkt erozji przy wyjsciu ze szczeliny. Mniejsza skutecznosé
ptukania pocigga za sobg mniejszg skutecznos¢ drazenia.

I) W materiatach przeznaczonych do obrébki wystepujg czasami wiragcenia tzw. ‘wilki’.
Jedli sg to materiaty nie przewodzace lub Zle przewodzace prad elektryczny to
skutecznie utrudniajg lub wrecz uniemozliwiajg drazenie.

m) Waznym problemem przy drazeniu jest zakleszczanie drutu przez ciety materiat na
skutek wystepujacych w nim naprezen. Prowadzi to do pogorszenia drgzenia, a takze
poprzez ‘spychanie drutu’ do deformaciji cietego detalu.

n) Nadmienia sie iz brak przeszkolenia oséb obstugujgcych maszyne w okresie
gwarancji automatycznie powoduje jej utrate.

0) Po zainstalowaniu maszyny nalezy dokona¢ pomiaréw rozktadu natezenia pola
elektromagnetycznego i okresli¢ tzw. strefy niebezpieczne. O wykonanie w/w nalezy
zwrdcic¢ sie do stacji SANEPID-u.

p) Znaki ostrzegawcze wedtug PN-74/T-06260 nalezy umiesci¢ przy wejsciu do
pomieszczenia elektrodrazarki oraz wywiesi¢ plan sytuacyjny z naniesionymi
punktami pomiaru natezenia pola elektromagnetycznego.

UWAGA!
Zabrania sie uruchamiania i pracy na maszynie przy otwartych ostonach lub zablokowanych
wytacznikach krancowych.

10. KONSERWACJA MASZYNY

BP05dw powinna by¢ poddawana okresowym przegladom i czyszczeniu.

a) Wszystkie powierzchnie wanny oraz jej wyposazenie i elementy prowadnic
wykonane ze stali odpornej na korozje nalezy przynajmniej 1 raz w tygodniu my¢
szmatkg zmoczong w spirytusie technicznym lub innymi  Srodkami
wykorzystywanymi w podobnych przypadkach a dostepnymi w handlu.

b) Tworzywowa ostona wanny w miare potrzeb powinna by¢ zmywana dwukrotnie:
najpierw zgrubnie szmatkg zwilzong rozcienczalnikiem ftalowym
bezaromatycznym a nastepnie czystg szmatkg do sucha.

c) Pozostate dostepne dla uzytkownika czesci maszyny nalezy utrzymywaé w
czystosci

d) Na biezaco nalezy kontrolowac:

o szczelnosé oston harmonijkowych ostaniajgcych pinole osi Yd, Yg

o szczelnos¢ zbiornika z wodag ,zawordw dyszy goérnej i dolnej oraz wezy
zasilajacych

o sprawdza¢ czy woda nie przedostaje sie na strone gdzie znajduje sie zespédt
napedowy

11. USTAWIENIE ROZSTAWU PROWADNIC DRUTU

W czasie pracy maszyny przesuwajace sie w prowadnikach spiekowych drut powoduje ich
powolne wycieranie. Zmieniajg sie zatem w czasie punkty podparcia drutu. W konsekwenciji
zmienia sie ustawienie drutu w stosunku do stotu. Nalezy zatem okresowo sprawdzac z
pomoca specjalnego katownika jego ustawienie i korygowaé ustawienie prowadnic. Sredni
czas zycia prowadzenia gérnego wynosi 2 lata a dolnego 2- 3 miesigce. Kazda wymiana
prowadzenia takze wymusza koniecznos¢ korekty wspomnianego ustawienia.
a) ustawienie pionu drutu w odniesieniu do osi Y
o potgczy¢ do sterowania i ustawi¢ na stole drgzarki (réwnolegle do osi Y)
katownik pomiarowy

Zaktad Automatyki Przemystowej B.P. Strona 9



ZAPbp — BP95d

O

korzystajac z klawiszy [strzatek] dosunag¢ drut do stykow katownika

zluzowaé s$rube (M8) mocujgcg zespdt dolnego prowadzenia drutu i
przesuwa¢ nim w “tyt’ lub w “przéd” az do uzyskania jednoczesnego
Swiecenia diod na katowniku

powyzszg czynnos¢ nalezy powtarza¢ az do osiggniecia pozytywnego
rezultatu

b) ustawieni pionu drutu w odniesieniu do osi X

O O O O

o

ustawic na stole drgzarki (réwnolegle do osi X) katownik pomiarowy
poluzowa¢ dwa wkrety (M2,5) mocujgce zespot prowadzenia gérnego
korzystajac z klawiszy [strzatek] dosunag¢ drut do stykow katownika
przesuwajac w “lewo” lub “prawo” zespdt prowadzenia goérnego doprowadzic¢
do jednoczesnego $wiecenia obu diod na katowniku

powyzszg czynnos¢ nalezy powtarza¢ az do osiggniecia pozytywnego
rezultatu

12. PRZYGOTOWANIE PROGRAMU

a) Wigcz komputer i uruchom program MegaCAD

b) Wykonaj rysunek

c) Utworz polilinie na bazie wykonanego rysunku - pamietaj ze linia zmieniana w
polilinie nie powinna przecinaé sie lub naktadac z innymi liniami. W tym celu wybierz:

O

O O O

O O O O O

Uwaga!!!

Menu Gtéwne

Menu Linie

Potaczenie w polilinie

Kontur - zmien kolor i wskaz kursorem pierwszy i ostatni segment tworzone;j
polilinii

Zrealizuj offset — w tym celu wybierz:

Menu Gtéwne

Menu Linie

Equidistanta - wpisz wielkos¢ offset'u odpowiednio ze znakiem +/-
Pojedynczo zmien kolor i wskaz polilinie podlegajacq korekcji

Liczba segmentéw z ktérych skiada sie polilinia gérna musi sie réwnaé ilosci segmentéw z
ktérych skiada sie polilinia dolna. Wystepuje aproksymacja liniowa odcinkéow tukow. W
zwigzku z powyzszym nalezy korzysta¢ z tabeli 1 przyjmujgc warunki aproksymacji dla
najmniejszego promienia wystepujacego na rysunku .

d) Zapisz utworzony plik
e) Przygotuj program drgzenia

O O O O

o

na ekranie pozostaw tylko linie offsetowe
wybierz Menu BP-CAM
EXPORT 4 OSIE AUTO
ustaw parametry: grubos¢ detalu, pod detalem, miedzy prowadnicami, max.
wielkos¢ pola X=1000, Y=1000
wcisnij START programu
wybierz jedng z pieciu opciji:
= 1 poli gory stozka - ciecie pionowe lub z nachyleniem drutu pod
zadanym katem
(w drugim przypadku nalezy zaokragli¢ wszystkie tgczenia miedzy
odcinkami); stosuje sie gdy gorna i dolna polilinia sktadajg sie z tej
samej liczby segmentéw
= 2 poli prowadnic — wskazane linie gorna i dolna odzwierciedlajq tor
oczek

Zaktad Automatyki Przemystowej B.P. Strona 10



ZAPbp — BP95d

= 2 poli elementu — wskazane linie gérna i dolna odzwierciedlajg tor
ciecia na powierzchni gérnej i dolnej obrabianego materiatu; stosuje
sie gdy gérna i dolna ....polilinia sktadajg sie z tej samej liczby
segmentéw
= 2 poli elementu (wspak) j.w. ze zmiang kierunku ciecia
= 2 zupetnie dowolne - wskazane linie gérna i dolna odzwierciedlajg tor
ciecia na powierzchni gérnej i dolnej obrabianego materiatu
f) Woybierz:
o START réb EDF
o ZAPIS w EDF — wpisz nazwe pliku z rozszerzeniem EDF(nazwa programu
maszynowego)
Uwaga!!!
Nazwa powinna sktadac sie¢ maksymalnie z 8 znakéw alfanumerycznych
o zamknij plik
g) przygotuj maszyne — w stanie (PP) nacisnij kolejno [P], [KQ], [C] - pojawi sie (rS 96)
h) przepisz program z komputera do maszyny — wybierz ikone WYSLANIE DO
MASZYNY
i) na maszynie pojawi sie¢ komunikat : (...)- w czasie transmisji (oh)- po transmisiji
nacisnij [R], [PO]- Stan (PP)

13. NIC NIE ROB
14. PIERWSZE URUCHOMIENIE

a) Sprawdz, czy spetnione sg warunki BHP.

b) Przygotuj ptytke stalowga do probnych drgzeh o grubosci 5-15 mm z otworem
bazowym i otworami do przewleczenia drutu.

c) Podtacz maszyne do sieci -380V, ustaw “WYLACZNIK GLOWNY” w pozycje “I”

d) Nacisnij klawisz ‘PO’ i przytrzymujgc go przekre¢ kluczyk stacyjki - kasujesz w ten
sposOb zawartos¢ pamieci i sprawdzasz czy wszystkie lampki kontrolne i
wyswietlacze sg sprawne. Po chwili pojawi sie napis ‘SPOCZ'.

e) Wecisnij kolejno klawisze [B], [A/R], [A/R], [J]. Maszyna zjedzie do krancowki Xmin,
Ymin do tzw. “bazy automatycznej’, w polach wyswietlaczy X, Y pojawig sie cyfry

f) {0.00, 0.00}. Poczgwszy od tego miejsca masz mozliwos¢ przemieszczania gtowic w
zakresie X{0-300} Y{0-180} mm. W polu tym winien znalez¢ sie twdj wykroj. Klawisze
ze strzatkami pozwalajg zmienia¢ potozenie gtowic.

g) Wpisz program z komputera (patrz punkt “Przygotowanie programu”)

h) 7. Zamocuj teraz obrabiany detal do stolika zwracajagc uwage na to, aby w czasie
obrobki ramiona nie uderzyly o stét mocujacy lub detal. Jesli musisz ustawié
réwnolegtosé ptyty skorzystaj z czujnika zegarowego i uchwytu na gérnym ramieniu .

i) Po ustawieniu ptyty musisz okresli¢ miejsce w ktérym rozpoczniesz drgzenie (chodzi
o to aby tak ustawic¢ gtowice, by po zatozeniu drutu jego 0$ pokrywata sie z punktem
rozpoczecia drgzenia). Aby tego dokonaé, powiniene$ najpierw ustawi¢ gtowice
wzgledem pfaszczyzn lub otwordw bazowych piyty i przyjaé dla tego pofozenia
konkretne wspétrzedne X, Y (tzw. proces bazowania)- zwykle sg to wspotrzedne
pobrane z rysunku komputerowego a nastepnie przesungé gtowice nad miejsce
rozpoczecia drgzenia.

Uwagal!!!

o Opis wykonywania rysunku z uzyciem programu MegaCAD znajduje sie na ptycie
.Ksigzka” dotgczonej do oprogramowania.

e Szczegotowy sposob obstugi maszyny przedstawia ,ALGORYTM OBStUGI DRAZARKI
DRUTOWEJ BP95d”
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15. INSTRUKCJA BHP

Drazarka drutowa jest precyzyjnym skomplikowanym urzgdzeniem przeznaczonym
do wycinania zadanych elementéw wedtug zaprogramowanych ksztattdbw w materiatach
przewodzacych prad elektryczny.

Obrdbka polega na rozgrzewaniu materiatu impulsami pragdowymi o duzym natezeniu
pradu i studzeniu strumieniem bardzo czystej wody podawanej pod cisnieniem. Specyfika
obrébki powoduje, iz zachodzi niebezpieczehstwo porazenia pradem elektrycznym. Warunki
impulsow sg tak dobrane, iz nie stanowig zagrozenia zdrowia i zycia bezposrednio, ale mogg
by¢ przyczyng innych powaznych obrazen np. mechanicznych wynikajgcych z upadku lub
upuszczenia ciezkiego obrabianego elementu. Inne zagrozenia to np. oparzenia drutem
tnacym w przypadku dotkniecia w czasie pracy urzadzenia lub skutki zalania (rozbryzgdéw)
wody w pomieszczeniu.

a) Do pracy dopuszcza sie jedynie osoby po stosownym przeszkoleniu w zakresie
obstugi obrabiarki
b) Ubranie obstugujagcego powinno by¢é Iluzne, ale pozbawione elementéw
umozliwiajgcych mechaniczne zaczepienie
c) Przedmiot obrabiany musi by¢ zamocowany do stolu — nie mozna obrabia¢ elementu
trzymajac go w reku. Obrabiany przedmiot powinien by¢ nakryty specjalnym kloszem
zapobiegajacym rozbryzgom wody i chronigcym przed dotknieciem obrabianego
materiatu przez osoby nie powotane a takze jako zabezpieczenie na wypadek np.
pekniecia zle zahartowanego materiatu
d) Procedura obstugi:
o zamocowac materiat do stotu tak, aby elementy mocujgce znalazly sie poza
obszarem roboczym
o zaktadajac, iz bedzie odcinany fragment materiatu, zabezpieczy¢ odcinang
czes¢ przed upadkiem
o wpisa¢ program — zachowujgc procedure technologiczng procesu rozpoczaé
prace
o wilaczy¢ posuw drutu, pompe, generator, odsung¢ sie od urzgdzenia
pracujgcego na odlegtos¢ wiekszg niz 1 m.
Uwaga!!!
Poziom pola elektromagnetycznego jest znacznie nizszy od dopuszczalnego, ale dtugotrwate
przebywanie w bezposrednim sgsiedztwie moze stworzy¢ zbedne zagrozenie

o w przypadku zerwania drutu postgpi¢ wg. DTR
o po zakonczeniu pracy zachowujgc ostroznos¢ zdemontowaé obrabiane
elementy i zmy¢é wanne. Urzadzenie wymaga bezposredniego
nieprzerwanego kontaktu z obstuga.
e) Obowigzuje:
o bezwzgledne zachowanie czystosci i porzgdku!
o zakaz przebywania w poblizu urzadzenia w czasie pracy przez osoby
postronne
o zakaz zlewania wody do zbiornika z narazeniem zalania pomp
o w przypadku rozlania wody nie stanowi ona zagrozenia bezposredniego, lecz
nalezy jg usung¢ — podtoga powinna by¢ sucha
o ewentualne odcinki drutu nalezy usungg¢, aby nie byty zrodtem przypadkowych
wytadowan poza obrabiarkg
o w przypadku obrobki elementéw nie mieszczacych sie pod kloszem
fabrycznym nalezy zastosowaé indywidualny rodzaj oston zapobiegajacych
rozbryzgom
f) Zalecenia:
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o stanowisko powinno by¢ wyposazone w indywidualne srodki na okolicznos¢
skaleczenia

o stanowisko powinno by¢ zlokalizowane w jasnym, cichym, czystym
pomieszczeniu umozliwiajgcym skupienie i precyzyjng prace operatora

o powinien by¢ utrudniony dostep osdb postronnych

o na okolicznos¢ zaktécen radioelektrycznych mozna obudowac stanowisko
siatkg np. podtynkowa, réwniez rozciggna¢ siatke na okna (klatka Faradaya)

o w przypadku porazenia potgczonego ze sparalizowaniem obstugujgcego®
nalezy wytgczy¢ zasilanie (przycisk “STOP ENERGIA” na ptycie czotowej
generatora lub przetgczy¢ “WYLACZNIK PRADU” znajdujgcy sie na prawej
bocznej Scianie generatora i udzieli¢ pomocy zgodnie z regutami pomocy
porazonemu pradem.

*W ciggu 14 lat eksploatacji obrabiarek tego typu sytuacja nie wystapita.

16. INSTRUKCJA PRZECIWPOZAROWA

a) Zrodta zagrozenia pozarowego:

O

O

O
O

napiecie na drucie, w przypadku awarii nozyczek i swobodnego odkfadania sie
drutu i zwarcia z uziemieniem w obecnosci materiatéw tatwopalnych

wodor pochodzacy z elektrolizy — ewentualnie powstanie zastoisk gazu przy
brudnym dielektryku i mato intensywnym ptukaniu szczeliny roboczej

obstuga przez osoby bez nalezytego przygotowania

zanieczyszczone, zasniedziate lub nie dokrecone styki potgczen

b) Sposoby zapobiegania:

O
O
O

w obrebie stanowiska pracy nie mozna skladowac srodkéw tatwopalnych
bezwzglednie nalezy zachowac tad i czysto$¢
palenie tytoniu zabronione!!!

c) Zalecenia:

O
O
O

O

odrebne pomieszczenie z wolnym od pytu powietrzem

pomieszczenie powinno by¢ jasne i czyste

powinno by¢ zaopatrzone w awaryjny wylacznik zasilania umieszczony przy
wejsciu.

wyposazone w gasnice sniegowg lub hallonowg, koc ttumigcy

d) Procedura gaszenia ognia*:

O

O O O O O O

wytaczy¢ zasilanie — przycisk “STOP ENERGIA” a nastepnie wytgczy¢
“WYLACZNIK PRADU”

w przypadku braku takiej mozliwosci wytaczy¢ wytacznik awaryjny — patrz punkt 3
uzy¢ gasnicy lub koca

w przypadku rozwoju ognia:

wezwac pomocy

wytaczy¢ zasilanie pomieszczenia

do gaszenia mozna uzy¢ czystej wody ze zbiornika maszyny lub zapasu wody
destylowanej

*procedura ma charakter hipotetyczny, gdyz w dotychczasowej praktyce nie wystgpito
Zjawisko zagrozenia pozarowego
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17. ADRESY DYSTRYBUTOROW i PRZEZNACZENIE MATERIALOW

a) DRUT SREDNICA 0,25 mm
WOLCO Sp. z o0.0. Biuro Handlowe w Warszawie ul. Woélczynska 133,
tel./fax: (022) 835-38-62, kontakt: p. Iwona Sierakowska

Drut HBZU 500 lub inne firmy Chitahi dystrybutor ZELTECH £6dz P. Ireneusz Wtodarczyk
Tel. (042) 686-01-10 w.141 (0606) 686-010

Sklep detaliczny - Warszawa ul. Wélczynska 57  tel. (0-22) 669-64-56

Drut SUPERBRASS: MJW 05-270 Marki ul. Pitsudskiego 115 c tel.(022) 771-46-28
(0502) 494-861 i inne materiaty eksploatacyjne.

Drut BERCOCUT 500 lub inne firmy Berkenhoff GmbH — dystrybutor TRANSKORN
Sp. z 0.0. 11-041 Olsztyn Wilimowo 2 tel. (089) 527-43-63

Druty i inne materiaty eksploatacyjne do elektrodrgzenia Firma KONEK 85-129 Bydgoszcz
Plac Poznanski 3 Tel. (052) 340-94-53, 379-26-53

b) SMARY | OLEJE
FUCHS OIL CORPORATION (PL) Sp. z o.o0.
44-101 GLIWICE ul. Kujawska 102  tel. (0-32) 230-24-90, fax.(0-32) 230-25-90

mgr inz. Jacek Ratajski t.6dz tel. (0-42) 654-58-80
e Srodek zabezpieczajacy przed korozjg - ANTICORIT BW 366 - w miare potrzeb
pokrywaé zewnetrznie tozyska liniowe (chroni¢ przed pokryciem bieznie kulek) w

przypadku koniecznosci warstwe BW 366 usuwa sie benzyna.
e Srodek do zabezpieczenia powierzchni elementéw obrabianych (dziatanie
antykorozyjne) - CTP D 350

SKF Bearing grease
e smar molibdenowy do srub LGHB 2/0,4 - pokrywac¢ sruby napedowe oraz slimacznice
w zespole napedu drutu raz na p6t roku
o HIPOL 6 - pokrywa¢ bieznie kulek oraz zespét gornej i dolnej prowadnicy drutu.

TRANSCORN Sp. z 0. 0. Wilimowo 2, 11-041 Olsztyn 15, tel./fax. 089 527 43 63, kom.
0606790237
e SAVAN RVH 600 srodek antykorozyjny

c) FILTRY WE-325W
Przedsiebiorstwo Produkcyjno Handlowe Motoryzacji EXMOT ul. Przemystowa 2
19-300 ELK tel. (087) 621-36-59

d) RURKI MIEDZIANE
TRANSCORN Sp. z 0. 0. Wilimowo 2, 11-041 Olsztyn 15, tel./fax. 089 527 43 63, kom.
0606790237
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