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Gtowica znakujgca DANKODE jest urzgdzeniem mechanicznym do montowania w centrach ob-
rébczych i na tokarkach CNC do wykonywania znakowania na maszynie podczas cyklu obréb-
czego.

Gtlowica jest sterowana poprzez sterowanie numeryczne tak jak kazde inne narzedzie i dzieki
swoim zredukowanym wymiarom moze by¢ umieszczana w magazynie narzedzi. Programujac
posuw roboczy 10 mm, zatadowuje sie mase uderzeniowg wewnatrz gtowicy, ktéra uderza stem-
plem z sitg niezbedng do wygrawerowania detalu.

Celem zabezpieczenia uszkodzenia samej obrabiarki, glowica posiada skuteczny system amorty-
zujgcy. Korzyscig znakowania bezposredniego na maszynie gtowicg DANKODE jest to, iz elimi-
nuje si¢ koniecznos¢ przenoszenia detalu na inne urzadzenie, a zatem mamy dokfadniejsze
pozycjonowanie i czytelniejsze oznakowanie.

Urzadzenie te moze by¢ stosowane takze na tradycyjnych urzadzeniach do znakowania reczne-
go. Numeratory uzywane w gtowicy sg standardowe.

CECHY

Przeznaczone do magazynu narzedzi i niewielkich rozmiaréw. Latwo pozycjonowane w
magazynach narzedziowych lub wiezyczkach bez interferencji czesci lub obrabianych detali

Wiele postaci oznaczenia liter i cyfr: do 15 - 6 mm wysokos$ci znakow.
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Regulowana gtebokosc¢ znakowania

Doktadne znakowanie, lokalizacja, powtarzalnosc

Jednolita gteboko$¢ znakowania

Szybka wymiana dla zmian produkcji

Pozytywne blokowanie

Eliminuje drogie oznaczanie

Uszczelniona powierzchownie przed wnikaniem cieczy chtodzgcej i odtamkéw, narzedzie
nie moze przebywa¢ w miejscach bezposredniego natrysku chtodziwa lub wiéréw
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APLIKACJE

* Przeznaczona do uzytku na CNC i centrach tokarskich, jak réwniez recznego toczenia, frezowania i wiercenia.
* Rozmiary trzonka: 20 mm i 25 mm $rednicy, 1ISO 40i ISO 50, BT 40 i BT 50.

* Rodzaje chwytow czcionek: Zintegrowany typ uchwytu do utrzymania wtasnych czcionek stalowych lub nie-
standardowych stempli.

* Dodatkowe typy uchwytow jako akcesoria.

» Zastosowanie: Z gtowicg znakujgcg DANKODE, mozna oznaczy¢: Date - Numer katalogowy - Opis - Nazwe
firmy - Logo itp. ; na elemencie poddanym obrdbce.
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DANE TECHNICZNE

. Wystarczy zatadowac¢ gtowice znakujgca
DANKODE na wrzeciona lub narzedzia sys-
temu mocowania (narzedzie lub wiezyczke).
Nastepnie wyrownac i umiescic¢ jg 2 mm od
obrabianego detalu.

. Gtowica znakujgca DANKODE powinna
przesungc¢ sie 0 12 mm lub 18 mm w stosun-
ku do przedmiotu obrabianego. To zataduje
wewnetrzny ukfad oddziatywania, ktéry zo-
stanie uwolniony przy koncu suwu wymaga-
nego oznakowania.

. Wydajny system sprezyn zamortyzuje wptyw
odrzutu na trzpien lub wiezyczke.

. Obrot w prawo lub w lewo w obudowie ze-
wnetrznej zwiekszy lub zmniejszy gtebokos¢
znakowania, réwniez w przypadku roznych
materiatéw i twardosci .

DZIALANIE GLOWICY ZNAKUJACEJ

1. Wybér urzadzenia do przeprowadzania procesu. Moze byé uzyta praktycznie kazda frezar-
ka, tokarka lub wiertarka, badz tez do uzytku recznego lub za pomocg CNC.

2 . Nalezy wybra¢ tekst do oznakowania i postepowaé zgodnie z instrukcjami ustawien typu w
tworzeniu bazy oznakowania narzedzi.

3 . Glowica znakujgca jest umieszczona na wrzecionie lub narzedziu systemu mocujgcego
(narzedzie lub wiezyczka). Nastepnie dostosowana i usytuowana do czesci poddawanej ob-
rébce. Zobacz instrukcje Orientacja.

4 . Gtowica znakujgca jest natychmiast gotowa do oznakowania elementu,

5 . Glowica znakujgca jest przesuwana do czesci obrabianej 0,500 (12,7 mm) tadujgc i uru-
chamiajgc system znakowania, ktory wywotuje ruch gtowicy znakujgcej .

6 . Sita potrzebna do natadowania narzedzie do punktu rozpoczecia wynosi maksymalnie 265
funtéw (120 kg) . Na najwyzszym ustawieniu przy uzyciu standardowych sprezyn gtowicy.

7 . Gtebokos¢ gtowicy znakujgcej jest regulowana przez obrét nakretki w prawo lub w lewo, ze
zwiekszaniem lub zmniejszaniem gtebokosci dla roznych materiatéw i twardosci.

8 . W zaleznosci od materiatu, gtebokos¢ oznaczenia moze zmalec¢ przy wiekszej ilosci zna-
kéw/ wigkszych rozmiarach znakéw, poniewaz wymagana jest wieksza sita znakowania.

9 . W zaleznosci od aplikacji, mozna mie¢ wptyw na jakos¢ oznaczenia wykonujgc ponowne
znakowanie na tym samym detalu.

10 . W gbrnej czesci trzonu znajduje sie otwor, ktéry umozliwia odprowadzanie skroplin lub
chtodziwa z wnetrza gtowicy .
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GLOWICA ZNAKUJACA
Gtowica znakujgca DANKODE jest mechanicznie uniwersal- E
nym znakujgcym urzgdzeniem zaprojektowanym jako cze$¢ do i (0t - 3= stroke

obrébki CNC i do nastawiania oprzyrzadowania w centrach
tokarskich. Ze wzgledu na swoje kompaktowe rozmiary, gto-
wice znakujgcg DANKODE mozna tatwo umiesci w centrach
obrobczych CNC lub centrach tokarskich, wiezach CNC, bez
kolizji z czesciami maszyny lub obrabianego elementu. Gtowi-
ca drukujgca DANKODE pozwala umiesci¢ komponent bezpo-

Srednio na maszynie produkcyjnej, w zwigzku z tym nie ma B [
zadnych kosztéw, drugich operacji i ustawien. B ) T 4
S e
Typ A B Cc D E F G kg Nr do zamoéwienia
dosuw
DK -12 177.6 | 1276 | 50 | 20 6.4 | 245 | 66 12 1,6 47010300010
DK -18 222 172 50 | 25 9.6 40 | 88 18 2,6 47010400010
DK10-BT40 235 132 | 103 - 6.4 | 245 | 57 10 1,9 -




Gtowica znakujgca DANKODE jest dostepna w nastepujgcych konfiguracjach
uchwytéw mocujgcych: od 20 do 25 mm.: trzonek prosty, ISO 40 i 50, BT 40 i 50.

Typ D D1 G kg Nr do zaméwienia
;I Ij L'_'J§ ISO - 40 20 44 35 1,7 5071700002
== ! SO - 50 25 70 35 2.7 5071700007
X 0 N BT - 40 20 44 35 1,7 5071800002
01 BT - 50 25 70 44 3,6 5071800006

PROGRAMOWANIE NA MASZYNACH CNC

Szybkie podejscie do powierzchni elementu obrabianego do 0,040” (1 mm) powyzej czesci.

Nastepnie przesuniecie do elementu poddawanego obrébce 0,500” (12,7 mm) przy maksymalnej predkosci
posuwu 75 cali / min (2000 mm / min.)

Przyktad w milimetrach. Zatézmy, Z0 jest elementem poddawanym obrébce powierzchniowej.

M6T tadowanie gtowicy znakujgcej we wrzecionach maszyny
M19 Orientacja wrzecion maszyny
G90 Ruch bezwzgledny
GO X...Y... Ruch pozycji znakowania
G0Z1.0 Szybki dosuw do czesci powyzej Tmm
G12Z2-12.7 F2000 Posuw12.7mm z 2000 mm/min oznakowania czes$ci obrabiane;j
G0Z5.0 Szybki odjazd od czesci obrabiane.
UWAGA!

Nie programowa¢ obrotéw wrzeciona (M3 lub M4). Nie programowac¢ funkcji chtodziwa (M8).

Rodzaj uchwytu zapewnia dokfadng lokalizacje typu, dodatnie blokowanie, dtugg zywotnos¢ i szybkg wymiane
dla zmian produkcji. Rodzaj uchwytu akceptuje standardowe typy przemystowe o wysokosci znakow od 1 do
6 mm. llo$¢ rodzajow wymaganych, wielkosci znakéw, gteboko$é, sita oznakowania i twardos¢ sktadnika ma-
teriatlu oznakowania, doprowadzi do ostatecznego ustawienia gtowicy .

Typ A B C D|E N. Nr zaméwienia
DK12 - jedno rzedowe (21 | 6.35 | 64 | 24 | - 10 47010010010
DK18 — jedno rzedowe (39| 95 | 64 | 36 | - 15 47010010040

DK18 — jedno rzedowe (39| 95 | 96 | 40 | - 6 47010010060




Czcionki alfanumeryczne sg typu standardowego. Na zamowienie dostarczane sg stemple standardowe,
stemple specjalne i logo. Sita, ktéra ustawia gtebokos¢ znakowania jest regulowana poprzez srube wkre-
cajac lub odkrecajgc gtowica. Sita ta jest ustawiana w zaleznosci od gatunku materiatu znakowanego (stal,
mosigdz, aluminium, itp.), od wymiaru i ilosci znakéw sktadajgcych sie na kod .

W X Y V4

20 2.0 6.35 22.2
2.5 24 6.35 22.2
3.0 3.2 6.35 22.2
4.0 4.0 6.35 22.2
5.0 4.8 6.35 22.2
6.0 6.5 9.5 19.05

Wszystkie wymiary sg metryczne [mm]

1. Umies¢ stalowg czcionke (3) w uchwycie (1) w odbiciu lu-
strzanym zgdanego znaku.

/ \ 2. Wazne jest, aby wycentrowa¢ stalowg czcionke (3) w
: uchwycie (1) w celu zapobiegania nadmiernemu zuzyciu gto-

wicy znakujgcej. Jest to fatwe do uzyskania dzieki elemen-

7 - tom przektadek dystansowych (2), w potgczeniu ze wsporni-
f'j’ kiem (5).

o) 3. Nie dokreca¢ zbyt mocno sruby (6), ale pozostawi¢ nie-
2L wielki odstep miedzy wspornikiem (5) i uchwytem (1) w celu
() opuszczenia elastycznej wkiadki (4)

4. Wyréwnanie gtowicy srub (6), aby umozliwi¢ blokade uszu
ptyty (7), ktére majg by¢ zgiete w stosunku do powierzchni
ptaskich gtowicy Sruby dla bezpieczenstwa. Mogg byc¢ do-
starczone dodatkowe ptyty blokujgce.

ORIENTACJA ZNAKU NA CZESCI OBRABIANEJ

Stanowisko znakowania mozna ustawi¢ w orientacji do prostego chwytu Morse'a gtowicy znakujgcej jak to
odbywa sie w maszynie. Proste narzedzia z chwytem moze utrzymac sie w tulei zaciskowej lub uchwycie
typu walcowego. Nalezy przymocowac na okrggtym trzpieniu z uchwytem zorientowanym zgodnie z poza-
danym potozeniem.

WAZNE: na centrach obrébczych, upewnij sie, ze wrzeciona maszyny sg zablokowane w pozycji orientacji
narzedzia przy ustawianiu pozycji oznakowania.
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