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5. STRUKTURA PROGRAMU NC.

5.1 Zagadnienia podstawowe.

5.1.1 Program NC.

R&zne polecenia wysytane do sterownika numerycznego po to, aby wypalarka laserowa
rozpoczeta prace, pogrupowane zostaty w tak zwanym programie NC.

Q2 O0MATIN PROG): 200L(5UB),
lM‘E’S P20 |GI XY,

M0, M9

Program NC sktada si¢ z kilku wierszy programu, tak zwanych blokéw programu.

Kazdy blok programu zawiera jedno lub wigcej polecen i konczy si¢ go znakiem "End-Of-
Block" (, Koniec bloku™) (w skr. znak EOB). Znak ten wprowadza si¢ wciskajac klawisz
EOB na panelu monitora, a symbolizuje go znajdujacy si¢ na ekranie srednik (;)



Na poczatku programu NC znajduje si¢ numer programu, sktadajacy si¢ ze znaku ,O”, po
ktorym wystepuje wartos¢ sktadajaca sie maksymalnie z 4 cyfr. Dzigki temu w programie
mozna uzy¢ ciagi znakow od OO0 do 09999. W pierwszym bloku programu znajduje sie
réwniez tytut (jesli taki akurat wystepuje) i znak EOB. Tytut wpisany jest miedzy symbolem

lewego i prawego nawiasu ().

Program NC konczy blok M30 lub, w przypadku podprogramu, blok M99 (patrz dalg).
Nalezy pamietac, nakoncu tego ostatniego znaku rowniez wystepuje znak EOB.

Kazdy blok programu moze si¢ zaczyna¢ od numeru bloku (lub numeru sekwencji),
sktadajacego si¢ ze znaku ,,N” i wartosci sktadajacej sic z maksymalnie 4 cyfr. Dzigki temu
poszczegollne bloki mozna ponumerowa¢ w sposob sekwencyjny. W strukturze programu,
jaka wybrata firma LVD, nie ma to migjsca: aby umozliwi¢ pracg licznikom przedmiotow i

konturéw, tylko pewne bloki zostaly ponumerowane (patrz dalej).



5.1.2 Program gtéwny i podprogram.

W oddzielnym programie NC mozna wydzieli¢ czesto uzywane grupy blokow
programu. W tym przypadku Program NC nazywa si¢ podprogramem. Gloéwny
program moze wywota¢ podprogram raz lub kilka razy. Podprogram moze zostat
wywotany réwniez przez inny podprogram.

Podprogram posiada t¢ sama strukture, co program gtdéwny, za wyjatkiem ostatniego
bloku programu, w ktérym musi zngjdowat si¢ polecenie M99.
Podprogram mozna wywota¢ na pare¢ Sposobow:

1. Przy pomocy polecenia M98: podczas wywotywania podprogramu nie mozna
wprowadza¢ zadnych parametréw. Przyktadowo: M98 P8031

2. Przy pomocy polecenia G65: parametry mozna wprowadzi¢ podczas wywotywania
podprogramu. Wowczas podprogram nazywa sie réwniez makro (patrz ppkt 5.6:
» Programowanie parametryczne”). Przyktad: G65 P7500 X100 Y 250 R20

3. Przy uzyciu specjalnych polecen G i M: (patrz rozdziat 6).

5.1.3 Pliki sterowane numerycznie (pliki NC)

Za wyjatkiem pewnych bardzo prostych przypadkow, wzér wypalania nigdy nie jest
programowany bezposrednio na sterowniku FANUC-160-iL. W  wigkszosci
przypadkéw wykorzystuje si¢ w tym celu pakietu oprogramowania pozaprocesowego,
np. CADMAN-L. Przy uzyciu tego programu przygotowuije si¢ obrébke maszyna.

Przy uzyciu pakietu CADMAN-L wykonuje si¢ szereg rysunkow obrabianego
przedmiotu (funkcja CAD). Rysunki te nastgpnie gromadzi si¢ na blasze podstawowej a
nastgpnie wykancza przy uzyciu typowych funkcji wypalania laserowego, takich jak
naktuwanie, podejscie do konturu (ang. run in), odejscie od konturu (ang. run out), itd.
(funkcja CAM). Wyniki takiej operacji zgromadzenia na jednej blasze nazywa si¢
zagniezdzaniem. W oparciu o takie zagniezdzanie postprocesor pakietu CADMAN -L
tworzy program NC dla sterownika FANUC-160-iL wypalarki laserowsj.

Tak stworzony program NC posiada okreslona strukture. Struktura logiczna to taka, w
ktorg dla kazdego obrabianego przedmiotu tworzy si¢ jeden podprogram (ang.
subroutine). Ponadto, tworzony jest réwniez program gtowny.



Taki program gtéwny stuzy do wywotywania roznych podprogramow i inicjalizowania
réznych parametréw technologicznych.

Postprocesor zapisuje program gtéwny i rozne podprogramy na komputerze PC w
pojedynczym pliku zwanym plikiem NC (sterowanym numerycznie). Taki plik NC
jest nastgpnie przesytany z komputera PC do sterownika FANUC. Gdy plik taki
znajdzie si¢ w sterowniku, wéwczas jest automatycznie dzielony na szereg programow

zwanych programami NC (program gtéwny oraz jeden lub wiecej podprograméw).

Charakterystyka:

1. W pierwszym i ostatnim wierszu znajduje si¢ jedynie symbol procentowy (%).

2. W pliku NC rozne programy rozpoznaje Si¢ przy pomocy ich numerdw przed
ktorymi widnieje symbol dwukropka (:) lub litera O.

3. W pliku NC wiersze programu lub bloki programu NIE koncza si¢ znakiem EOB.

4. Plik NC jest przesytany z komputera PC do sterownika FANUC-160-iL. Po
przestaniu, plik NC jest automatycznie dzielony na szereg programéw zwanych

programami NC (program gtéwny oraz jeden lub wiecej podprogramow).

5. Plikowi NC przydzielana jest pewna nazwa. Nazwa ta znika wowczas, gdy plik NC
zostaje przestany do sterownikas W sterowniku wazne sa numery programow
znajdujace si¢ w pliku NC.



5.1.4 Numery programow.

Dozwolone jest uzycie numeréw programow od 0 do 9999. Takie dostepne numery
dalej dziela si¢ w sposob nastepujacy:

Od: Do: |Typ:

0 4999 |Programu uzytkownika (programy gtéwne i podprogramy).
5000 5999 [Tryb CALOWY podprograméw technologicznych (opcja)
6000 7499  [Tryb MILIMETROWY podprogramow technologicznych (opcja)
7500 7899 |Makrauzytkownika (programowanie parametryczne).
7900 7999 |Dowolne state podprogramy.

8000 9999 |Chronione podprogramy systemowe i dowolne

5.1.5 Osemaszyny.

Programujac bloki programu zawierajace okreslone polecenia G mozna poruszaé
réznymi osiami maszyny. Poleceniate to GO dla ruchu szybkiego, G1 dla segmentu w
linii prostej oraz polecenia G2 i G3 dla ruchow wzdiuz segmentu kota.

5.1.5.1 Osepodstawowe.

X Pierwsza 0$ podstawowa |Pierwszy kierunek w ptaszczyznie cigcia
Y Druga o$ podstawowa Drugi kierunek w ptaszczyznie ciecia
~ Trzecia 0§ podstawowa gg}arunek glowicy tnacej w ruchu do gory i w




5.1.5.2 Zakresy pracy os maszyny wypalarek Impuls.

Impuls 3020 Impuls 4020 | Impuls 6020 | Impuls4030 | Impuls 8026
OsX | 0..2000mm | 0...2000mm | 0...2000mm | 0...3000 mm | O... 2600 mm
OsY [0..3000mm | 0..4000mm | 0...6000mm | O0...4000 mm | O... 8000 mm
O§Z | 0..-280mm | 0...-280mm | 0..-280mm | 0...—280mm | 0...—280 mm

Uwaga: najwigkszy zakres wsréd powyzszych typow maszyn maos Y!

Uwagi: I mpuls 8026

Zakres cigcia dla osi Y jest w rzeczywistosci ograniczony do 4000 mm (cfr. Impuls

4030), ale w zwiazku z tym, ze pozycj¢ stotu mozna zmieni¢, istnieje mozliwos¢ cigcia

arkuszy blach o dtugosci 8000 mm.

5.1.5.3 Zakresy pracy os maszyny wypalarek Helius.

Helius 2513 Standard

Helius 2513 stoty reczne

Os X 0...1250 mm 0...2500 mm
OosY 0...2500 mm 0...1250 mm
Os Z 0...-280 mm 0...-280 mm

Uwaga: dla maszyn typu “Helius 2513 Standard”, najwickszy zakres ma o$ Y. Dla
maszyn typu ,Helius 2513 z reczna zmiang stotu”, najwickszy zakres ma os X!

5.1.5.4 Zakresy pracy os maszyny wypalarek Axel.

Axel 2513 Axel 3015
0s$ X 0... 2500 mm 0... 3000 mm
osY 0... 1250 mm 0 ... 1500 mm
OszZ 0...-100 mm 0...-100 mm

Uwaga: najwigkszy zakres wséréd powyzszych typow maszyn maos Y !
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5.1.5.5 Dodatkowe osie maszyny.

U | Stét pozycjonujacy. Tylko Impuls.

A | Os obrotu. Opcja.

Vv O$ kompensacji ,toru wiazki”. Tylko Impuls6020 i |mpuls4030/8026 i
*) maszyny Axel.

W  [Ognisko NC. Opcja.

(*) Program NC nie steruje osig V, lecz steruje nig w sposob automatyczny
jednostka NC zgodnie z ruchem os podstawowych.

5.1.6 Podprogramy systemowe.

Funkcje czesto powtarzajace Sig, takie jak nakluwanie, konczenie konturu, itp. nie sa
kazdorazowo w réznych programach NC programowane na nowo. Do funkcji tych
przypisany jest numer statego podprogramu, ktory jest zawsze dostepny w pamieci
sterownika FANUC. Takie programy state nazywa si¢ podprogramami systemu.

Jesli chece sie wykorzystaé ten sam podprogram systemu do réznych materiatdw i
grubosci blachy lub w réznych sytuacjach, takie podprogramy systemowe musza

zawiera¢ parametry.

5.1.7 Podprogramy technologiczne.
Parametry technologiczne mozna wprowadzi¢ do specjalnego podprogramu lub moga
by¢ one czgscia programu gtdwnego. Struktura obydwu jest prawie taka sama. W
przypadku oddzielnego podprogramu, na koncu programu technologicznego dodae si¢
M99, a numer wraz z nazwa dodaje si¢ na poczatku programu technologicznego.
%
06030 ( ST37 * 3 MM* Q2/7.5/1.5)
#711 = 7.5 ( SOCZEWKA)
#699=1. 5( DYSZA) ( CYL)
(--- OGALNE ---)

Gl02 A45 B1000 (PRZYSPI ESZENI E) -> opcj a
#197 = 0 (NATRYSK OLEJU) -> opcja

#165 = 0 ( DETEKTOR NAKZUWANI A) -> opcj a
#168 = 0 (OTWARTY GAZ SZYBKI) -> opcj a

#945=100 (MAKS. |LOS¢ KONTUROWN -> OPCIA
#196 = 0.2 (CZUIN K DODATKONEGO CZASU NAKEUWANI A)  -> OPCJA
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#181
#182
#506
#511
#650
ML21
(---
#120
#122
#123
(---
#102
#103
#104
(---
#100
#101
#105
#106
#107
#112
#113
#114
#115
#116
#117
#118
#119

-2 (NAKEUWANI E F. D.)

1 (CECIE F.D.)

2 (NAKLUWANIE S. 0. D.)

1 (CECIE S.O.D.)

1 ( PREDKOSC) -> opcja
RO. 150 ( KOREKTA PROM ENI A)
NAKZUWANI E OGOLNE - --)

0 (CZAS PRZEPLYWJ WSTEPNEGO)
1 (WBOR GAZU)

5 (WSOKOS¢ NAKELUWANI A)
NAKZUWANI E SZYBKI E ---)

0.3 (CZAS NAKLUWANI A)

10 (Cl SNIENI E GAZU)

1500 ( MOC)

OPCIJONALNE NAKELUWANI E SZYBKIE ---)
2000 (CZEST.) -> opcja

100 (D.C.) -> opcj a
0 (ODLEGEOsC W DOk) -> opcja (stare maszyny)
0 (PREDKOSC W DOr) -> opcja (stare maszyny)

0 (CZAS PRZEDMUCHU) (--- NAKZUWANI E NORMALNE- - -)
12 (Cl SNIENIE GAZU)

1500 ( MOC)

20 (CZEST. POCZATKOM)

25 (D.C. POCZATKONE)

0.2 (CZAS NARASTAJACY)

0.8 (CZAS NAKZLUWANI A)

5 (CZEST. NARASTAJACA)

1 (D.C. NARASTAJACE) (--- OPCIJONALNE NAKZLUWANI E

NORMALNE ---) #125 = 0 (CZAS CHLODZENI A ZEW)

#108
#109
#111
#130
#131
#133
#134
#135
#136
#137
#138
#139
#140
#166
#141
#142
#143
#178
#179
#180

0 (PREDKOS¢ OTWORU)

0 ($REDNI CA OTWORU)

2000 (MOC OTWORU) (--- CIECIE OGOLNE ---)
1500 ( MOC)

0 (WSTEPNY CZAS PRZEPLYW))

15 (Cl SN ENI E GAZU)

1 (WBOR GAZU) (--- CIECIE SZYBKIE ---)
2800 ( PREDKOS()

1000 ( CZEST.)

85 (D.C.) (--- CIECIE SREDNIE ---)

1500 ( PREDKOSC)

1250 (CZEST.)

50 (D.C.) (--- CIECIE WOLNE ---)

1500 ( MOC) -> OPCJA

1000 ( PREDKOSC)

1000 ( CZEST.)

45 (D.C.) (--- ROZRUCH / KRAWEDZ ---)
1000 ( PREDKOSC)

1200 (CZEST.)

50 (D.C.)
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(--- ROZRUCH ---)

#169 = 2 (ODLEGEOSC)

#124=10(Cl $NI ENI E GAZU) -> OPCJA
(--- KRAWEDZ STANDARDOWA - - -)

#170 = 90 (KRAWEDZ MAKS.)

#171 = 1500 (MOC)

#172 = 25 (CZEST.)

#173 = 25 (D.C.)

#174 = 0.5 (CZAS | MPULSU)

#177 = 1 ( ODLEGLOSC)

#167 = 0 (ClECI E WOLNE KRAW:DZI ) -> OPCJA

(--- TPC ---)

#183 = 111 (KONFI G.)
#184 = 1500 (MOC ZEROWA)
#185 = 25 (MOC M N.)
#186 = 25 (CZEST. ZEROM)
#187 = 0.5 (CZEST. MN.)
#188 = 1 (DC ZEROVE)
#189 = 1 (DC M N.)

Vele

%

W program e gitownym technol ogie wwotuje sSie przy uzyciu
instrukcji MI8 (patrz przykzad)

OL000 (PROGR 1000)

NSO MP8 P6030 (TECH.)
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5.2 Podprogramy systemowe.
Ninigjszy podpunkt zawiera podsumowanie wszystkich podprograméw systemowych.
5.2.1 Chronione podprogramy systemowe.

Charakterystyka.

takich jak naktuwanie, konczenie konturu, konczenie detalu, itp.

Podprogramy systemowe uzywane Sa do wykonywaniu szeregu okreslonych zadan,

» Podprogramy systemowe sa wspéine dla wszystkich programéw NC i zawieraja

parametry.

* Podprogramy systemowe nie sa przesytane w pliku NC. Powinny znajdowa¢ si¢ w

pamigci sterownika FANUC-160-iL.

* Podprogramy systemowe posiadaja wiasna numeracje. Numeracji takiej nie mozna

zmienia¢, poniewaz programy gtéwne i normalne podprogramy przy pomocy takiej

numeracji odsylaja do podprograméw systemowych. Takie liczby dedykowane

mieszcza si¢ W przedziale od 7500 do 9999. Nie mozna ich uzywat jako numeru

podprogramu normalnego lub programu gtéwnego.

* Specjalny zestawy podprogramoéw systemowych posiada numer wigkszy od 8000, z

tego powodu nie podlegaja one dowolnel edycji i mozna je chroni¢ przed

przypadkowym skasowaniem.
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5.2.2 Tabele programow:

W ponizszych podpunktach znajduja sie tabele programéw dla wszystkich
podprograméw systemowych. Programy systemowe, jakie trzeba zainstalowaé w
sterowniku FANUC-16L, zaleza od konfiguracji maszyny.

W tabelach programéw stosowana jest nastepujaca konwencja:

* Programy standardowe dla powierzchni ptaskich.
(ALL)  Programy dodatkowe dla osi obrotu maszyny IMPULS i HELIUS.
(IMP)  Programy dodatkowe dla os obrotu tylko maszyny IMPULS.
(REPO)  Programy dodatkowe tylko dla maszyny IMPULS 8026.
(HEL)  Programy dodatkowe dla osi obrotu tylko maszyny HELIUS.,
(AXEL) Programy dodatkowe dla maszyny AXEL.
+ Programy dodatkowe dlaos W (ognisko NC)

5.2.3 Chronione podprogramy systemowe (08000-09999).

Nazwa Numer Blacha | O§ A Os W
(ALIGN OPTICAL PATH) 8000 *

(ALIGN NOZZLE) 8001 *

(FOCAL DEFINITION) 8002 *

(TEST REF. Z-TRACING) 8003 *

(OXYGEN TEST) 8004 *

(NITROGEN TEST) 8005 *

(COMPRESSED AIR TEST) 8006 *

(TABLE CHANGE) 8007 *

(RESET COUNTERS) 8008 *

(LASER BEAM RELEASE) 8009 *

(FIRST BLOC XY) 8010 *

(FIRST BLOC XA) 8011 (ALL)

(FIRST BLOC XY REPQO) 8012 (REPQO)

(INIT COVER) 8017 *

(INIT.-Z-AX19S) 8018 *

(NO PIERCING DBF) 8030 *

(NORMAL PIERCING DBF) 8031 *

(FAST PIERCING DBF) 8032 *

(ENGRAVING DBF) 8033 *

(PIERCING NO Z-TRACING DBF) 8035 *

(NORMAL PIERCING NC FOCUS) 8036 * +
FAST PIERCING NC FOCUS) 8037 * +
(NO PIERCING NC FOCUS) 8038 * +
(END OF CONTOUR) 8041 *

(END A-PLANE) 8042 (IMP)

(END OF PIECE) 8045 *

(END OF SHEET) 8046

(SHEET SELECTION) 8047
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(CHECH SEPERATE PIERCING) 8048 *
(LAST BLOC) 8050 *
(LAST BLOC XA-YB) 8051 (ALL)
(LAST BLOC REPO) 8052 | (REPO)
(TRACING OFF) 8055 *
(TRACINF ON) 8056 *
(INIT SUB) 8060 *
(INIT BLOCK) 8080 *
(TABLE POSITIONING REPO) 8090 | (REPO)
(MEASURE 1 POINT) 8101 *
(MEASURE 2 HOLES) 8102 *
(3POINTS Y-DIR) 8103 *
(3POINTS X-DIR) 8104 *
(MEASURE 3 POINTS) 8105 *
(MEASURE HOLE) 8106 *
(MEASURE 3 POINTS) 8107 *
(MEASURE 3 POINTS HELIUS) 8109 *
(LASER-EYE TUBE) 8301 (IMP)
(START-UP) 8400 *
(RESET AXES) 8888 *
(MACRO G65 P9200) 9200 *
(JOBLIST IMPULS) 9500 *
(TEST LASER-EYE) 9989 *
(TEST ZONES) 9990 *
(MM CALIB SOD) 9991 *
(INCH CALIB SOD) 9992 *
(SET MM MODE) 9993 *
(SET INCH MODE) 9994 *
(RESET EDGE FUNCT) 9995 *
(RESET ERR034) 9996 *
(REF W-AS) 9998

(RESET ALL) 9999 *
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5.2.4 Dowolne podprogramy systemowe (07900-07999).

Operator moze edytowa pewne podprogramy state.

Nazwa Numer Blacha| O§ A os W
(FREE ALIGNING) 7900 *

(CHANGE COUNTER) 7901 *

(CUTTING GASTEST) 7902 *

(TEST SOD Z TRACING) 7903 *

(TEST LASER-EYE) 7904 *

(SET PARAMETERS COVER) 7910 *

(CUTTING X DIR) 7920 *

(CUTTING Y DIR) 7921 *

(A-CUT CIRC.TUBE IMPULYS) 7922 (IMP)
(A-CUT CIRC.TUBE HELIUS) 7923 (HEL)
(B-CUT CIRC.TUBE IMP4030) 7924 (IMP)
(TEST PIERCING) 7950 *

(REF NC-FOCUS) 7951 *

(LASER MODE SHQOT) 7960 *

(LIST PROG) 7996 *

(LAST PROG) 7997 *

(NEXT PROG) 7998 *

(LOAD PROG) 7999 *
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5.2.5 Podprogramy technologiczne (07800-07899).

Nazwa Numer Blacha | O§ A Os W
(GRAWEROWANIE 1) 7801 *
(GRAWEROWANIE 2) 7802 *
(GRAWEROWANIE 3) 7803 *
(GRAWEROWANIE 4) 7804 *
(GRAWEROWANIE 5) 7805 *
(GRAWEROWANIE 6) 7806 *
(GRAWEROWANIE 7) 7807 *
(GRAWEROWANIE 8) 7808 *
(GRAWEROWANIE 9) 7809 *
(OSLONA BLACHY 1) 7811 *
(OSLONA BLACHY 2) 7812 *
(OSLONA BLACHY 3) 7813 *
(OSLONA BLACHY 4) 7814 *
(OSLONA BLACHY 5) 7815 *
(OSLONA BLACHY 6) 7816 *
(OSLONA BLACHY 7) 7817 *
(OSLONA BLACHY 8) 7818 *
(OSLONA BLACHY 9) 7819 *
(STOL PREDKOSCI 1) 7821 *
(STOL PREDKOSCI 2) 7822 *
(STOL PREDKOSCI 3) 7823 *
(STOL PREDKOSCI 4) 7824 *
(STOL PREDKOSCI 5) 7825 *
(STOL PREDKOSCI 6) 7826 *
(STOL PREDKOSCI 7) 7827 *
(STOL PREDKOSCI 8) 7828 *
(STOL PREDKOSCI 9) 7829 *
(MIKROSPAWANIE 1) 7831 *
(MIKROSPAWANIE 2) 7832 *
(MIKROSPAWANIE 3) 7833 *
(MIKROSPAWANIE 4) 7834 *
(MIKROSPAWANIE 5) 7835 *
(MIKROSPAWANIE 6) 7836 *
(MIKROSPAWANIE 7) 7837 *
(MIKROSPAWANIE 8) 7838 *
(MIKROSPAWANIE 9) 7839 *

Mikrospawanie (programy 7831 do 7839) wykorzystuje sie tylko w niektérych starszych
maszynach.
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5.2.6 Makro (07500-07799).

Nazwa Numer .B. OSs A osWwW
(MACRO HOLE DBF) 7550 *

(MACRO SQUARE DBF) 7551 *

(MACRO HOR OBROUND DBF) 7552 *

(MACRO VER OBROUND DBF) 7553 *

(SO.TUBE - XMAX) 7700 (IMP)
(SQ TUBE - XMIN) 7701 (IMP)
(SQ TUBE - XCOMM) 7702 (IMP)
(SO TUBE - RECTANGLE) 7703 (IMP)
(SO TUBE - HOLE FAST) 7704 (IMP)
(SO TUBE - HOLE SLOW) 7705 (IMP)
(MACRO MAIN PROGR-INCH) 7776

(MACRO MAIN PROG-MM) 7777

(MACRO MAINPROG G65 P9200) 7778

(MACRO MAINPROG TUBE) 7779 (IMP)
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5.2.7 Programy specjalne dla maszyn Axel.

Nazwa Numer D.B. Os A Oos W
(LOAD 1ST PLATE FROM STACK) 7401 (AXEL)

(LOAD PLATE ON FORKY) 7402 (AXEL)

(LOAD) 7403 (AXEL)

(UNLOAD) 7404 (AXEL)

(PLATETO PLATE) 7405 (AXEL)

(V_POS STROKE 0) 7408 (AXEL)

(V POS STROKE 30) 7409 (AXEL)

(V POS STROKE 230) 7410 (AXEL)

(V POS STROKE 200 — 230) 7411 (AXEL)

(V POS STROKE 230 — 200) 7412 (AXEL)

(1ST PLATE ON MACHINE) 7425 (AXEL)

(JOBLIST AXEL) 9501 (AXEL)

5.2.8 Programy specjalne dla maszyn z ogniskiem NC.

Nazwa Numer D.B. Os A Oos W
ALIGN NOZZLE 5INCH 9801 *
ALIGN NOZZLE 7.5INCH 9802 *
ALIGN NOZZLE 10 INCH 9803 *
FOCAL DEFINITION 5 INCH 9811 *
FOCAL DEFINITION 7.5 INCH 9812 *
FOCAL DEFINITION 10 INCH 9813 *

5.2.9 Programy specjalne dla maszyn Impuls 8026 (z repozycjonowaniem stolu).

Nazwa Numer D.B. Os A Oos W
(TABLE POSITIONING 8026) 7000
(PREPARE UPPERTABLE 8026) 7001
(PREPARE UNDERTABLE 8026) 7002
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5.2.10 Wykaz najczescigj stosowanych programow.

NAZWA NUMER UWAGI
PROGRAMY KALIBRACYJNE
JUSTOWANIE WOLNE 7900 Maszyna z ogniskiem NC
JUSTOWANIE DYSZY 8001 Maszyna z ogniskiem NC
JUSTOWANIE DYSZY 5 CALI 9801 Maszyna z ogniskiem NC
JUSTOWANIE DYSZY 75 CALA 9802 Maszyna z ogniskiem NC
JUSTOWANIE DYSZY 10 CALI 9803 Maszyna z ogniskiem NC
TOR OPTYCZNY JUSTOWANIA 8000
PROGRAMY KALIBRACYJNE
KALIBRACJA FD 8002 Maszyna z ogniskiem NC
KALIBRACJA FD (5 CALID 9811 Maszyna z ogniskiem NC
KALIBRACJA FD (7,5 CALA) 9812 Maszyna z ogniskiem NC
KALIBRACJA FD (10 CALD 9812 Maszyna z ogniskiem NC
KALIBRACJA SOD 9991
PROGRAMY TESTOWE
TEST TLENU 8004
TEST AZOTU 8005
TEST SPREZONEGO POWIETRZA 8006
TEST SOD 7903
PROGRAMY SPECJALNE
ZMIANA STOLU 8007 I mpuls lub Axel z przektadnia
ZMIANA SOCZEWKI 9800
TRYB STRZAL.U LASERA 7960
PROGRAMY NAKLUWANIA
NAKLUWANIE NORMALNE 8031 Maszyna z ogniskiem NC
NAKLUWANIE SZYBKIE 8032 Maszyna z ogniskiem NC
BRAK NAKLUWANIE 8030 Maszyna z ogniskiem NC
NAKLUWANIE NORMALNE 8036 Maszyna z ogniskiem NC
NAKLUWANIE SZYBKIE 8037 Maszyna z ogniskiem NC
BRAK NAKLUWANIE 8038 Maszyna z ogniskiem NC
PROGRAMY Z L|STA ZADAN
LISTA ZADAN,I MPULS 9500 Impuls or Axel z przektadnia
LISTA ZADAN AXEL 9501 Axel automation
PROGRAMY RESETUJACA
RESETOWANIE OSI 9998
RESETOWANIE WSZY STKIEGO 9999
RESETOWANIE WIAZKI LAS. 8009

RESETOWANIE BLEDU 034 9988
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5.3 Struktura programu gtéwnego.

Uwagi: Impuls 8026

Informacje podane w ppkt. 5.3 dotycza réwniez maszyny |mpuls 8026, lecz tylko wowczas,
gdy diugos¢ zaprogramowanego arkusza jest mniejsza od wysokosci repozycjonowania
(4000 mm), tak, aby nie doszto do repozycjonowania stotu tnacego!

W przypadku programéw NC z repozycjonowaniem: patrz ppkt 5.5.8.

W programie gtéwnym znajduje si¢ odwotanie do podprogramu systemu "8080 INIT
BLOCK", bloku technologicznego, odwotania do podprogramu systemu "8010 FIRST
BLOCK", odwotania do jednego lub wiccej podprograméw oraz odwotania do podprogramu
systemu "8050 LAST BLOCK". Kazdy podprogram odpowiada wyprodukowaniu jednego
obrabianego przedmiotu.

5.3.1 Przeglad struktury programu gtéwnego:

(1) 02000 ( BLACHA
1) &0 &40
(2) MBS P8080
(3) (1 NFORVACJIE)
(4) #521 = 3 (METODA LASER- EYE)
#515 = 3000 (BLACHA DEUGD:SC YY)
#708 = 1000 (BLACHA DLUGDSC X)
#709 = 3000 (BLACHA DLUGDSC YY)
#710 = 5 (GRUBQSC BLACHY)
#512 = 1 (MASZ. - MV
#128 = 0 ( GRAWEROMNI E)
#129 = 0 (OSELONA BLACHY)
#514 = 30 (W DOK WYSOKOSCl Z)
#633 = 5 (WSOKOS¢ @ — GL3) (not
#516 = 0 ( NAKEUWANI E ODDZI ELNE)
#517 = 0 (POM AR PQZ. 2)
#526 = 0 (MAX QD-DI ST Z- DOWN)
#729 = ... (LI CZNI K KONTUROW (zawsze uzywany)
#730 = ... (LI CZNI K PRZEDM OTOW
(5) N50 ... (TECHNOLOG A)
-> tyl ko Axel
-> tyl ko Axel
(6) MBS P8010
(7) (020 X0 YO A#708 B#709 RO

(8) NLOO GOTO [ #530 + 100]
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(9) N101 &®80 S2001 X100 Y100 RO D4 T1
(10) N102 (P80 S2001 X500 Y500 RO D3 T1
(11) N110 (P80 S2002 X1500 Y100 RO D2 T1
(12) N111 &80 S2002 X1500 Y500 RO D2 T1
(13) N9100 MR8 P8047
| F [#129 EQ -1] GOTGBO0
(14) MB8 P8048
| F [#516 EQ -1] GOTOL00
(15) MB8 P8050
(16) MBO
Wyjasnienie:
(1) Program numer 2000 z nazwa programu zagniezdzenia
Pierwszym poleceniem programu gtéwnego musi zawsze by¢ polecenie GO0 G40!
(2) Wywotanie podprogramu systemu 8080 : INIT BLOCK
(3) Blok informacyjny.
Blok informacyjny sktada si¢ z szeregu wierszy komentarza, gdzie (poza innymi
informacjami) znajduja si¢ wymiary, grubos¢ i charakterystyka materiatu blachy.
(4) Inicjalizacja parametréw specyficznych dla aktualnego zagniezdzania, takich jak uzycie

(5)

oka lasera, naktuwanie oddzielne, cigcie btony, wysokos¢ bezpieczenstwa (patrz ppkt

5.8).

Dla bloku technologicznego dostepne sa dwie mozliwosci: (patrz rozdziat 4 lub ppkt

5.17).

» Parametrami technologicznymi zarzadza sig¢ przy uzyciu pakietu pozaprocesowego
(np.: CADMAN-L). W bloku technologicznym znajduje si¢ lista wszystkich

parametrow znajdujacych si¢ w technologii.

» Parametrami technologicznymi zarzadza si¢ przy uzyciu sterownika FANUC. Blok
technologiczny sktada si¢ jedynie z wywotania podprogramu. Taki podprogram musi

znajdowac si¢ w pamigci sterownika.
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(6)
(7)

(8)

(9)

(10)

(11)

(12)

(13)

(14)

Wywotanie podprogramu systemowego 8010 : FIRST BLOCK

Wywotanie instrukcji G920. Wartosci X i Y zazwyczaj sa réwne 0. Jesli istnigje
potrzeba przemieszczenia WSZY STKICH przedmiotéw obrabianych z blachy w
Kierunku X i/lub Y, wlwczas mozna je zmieni¢ (patrz ppkt 5.3.4).

Wybor pierwszego obrabianego przedmiotu, jaki ma zosta¢ wywotany.

Jesli program zostat przerwany, w parametrze #530 zapisywana jest informacja, ktory
przedmiot obrabiany byt obrabiany maszynowo. Wowczas program mozna ponownie

uruchomi¢ poczynajac od tego przedmiotu obrabianego.

Wywotanie podprogramu 2001 do wykonania pierwszej prébki pierwszego przedmiotu
obrabianego. Podprogram wywotany zostgje przy pomocy instrukcji G980. Instrukcjata
powoduje zerowe przesunigcie przedmiotu obrabianego do wskazanej pozycji X lub Y
oraz obrot we wskazanym kacie R. Wybrana zostaje jedna z mozliwych, wskazanych
korekt promienia D1 do D6. Patrz ppkt 5.3.2 : polecenie G980. Przed wywotaniami
podprogramow wystepuja numery wierszy. N101 = pierwszy detal, N102=drugi detal,
itp.

Kilka wywotan podprogramu 2001. Jesli nalezy wykona¢ kilka prébek pierwszego
przedmiotu obrabianego, ten sam podprogram 2001 wywotany zostaje ponownie, lecz z

innym przesunigciem zerowymw X i Y i obrotem R.

Wywotanie podprogramu 2002. Jesli zagniezdzenie sktada si¢ z kilku przedmiotow
obrabianych (kilku rysunkéw), wéwczas tworzy sie¢ kilka podprograméw. Powstgje
drugi przedmiot obrabiany wywotujacy podprogram 2002, ze swoim wiasnym
przesuni¢ciem zerowym w kierunku X i Y.

Kilka wywotan podprogramu 2002. Do produkcji dodatkowych prébek drugiego
przedmiotu obrabianego oraz kolejnych przedmiotéw obrabianych.

Jesli uruchomione zostato cigcie ostony blachy (pokrywa z tworzywa sztucznego,
lakier, ...) (#129=1 do #129=9) oraz operacja ta zostala juz wykonana, woéwczas
ustawiona zostagje wartos¢ #129 = -1 i caty program gtéwny uruchomiony zostaje po raz
drugi. W tym przypadku, na nowo nalezy wczyta¢ technologi¢ (ponowny przeskok do
wiersza N50). Po raz pierwszy, ostona blachy przecinana jest w poprzek, po raz drugi

cigty jest wiasciwy materiat.

Jesli operacje naktuwania wykonywane s3 oddzielnie (#516 = 1), wéwczas ustawiona
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zostgje wartos¢ #516 = -1 i cata blacha jest ponownie obrabiana. Wéwczas technologia
nie jest ponownie wczytywana (ponowny przeskok do wiersza N100). Po raz pierwszy
wykonywane sa wszystkie operacje nakluwania a po raz drugi nakluwanie juz nie
odbywa si¢, awypalane zostgja faktyczne kontury.
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(15) Konczenie programu gtdwnego. Wywotanie podprogramu systemowego 8050 : LAST
BLOCK (OSTATNI BLOK).

(16) Konczenie programu przy pomocy instrukcji M30.

Podana struktura programu gtéwnego wazna jest tylko dla blach
plaskich. W przypadku blach gietych lub elementow nieptaskich
nalezy zachowaé¢ ostroznos¢: parametr #517=1 i #514=0 lub #514
nalezy ustawi¢ na wartos¢ ujemna (wartosci dodatnie dla #514

OSTRZEZENIE traktowane sa przyrostowo, wartosci zerowe i ujemne traktowane s
jako bezwzgledna pozycja Z).
Zabezpieczenie przed uderzeniem os Z zostalo zaprojektowane tak,

aby unikna¢ uszkodzenia tylko w przypadku blach ptaskich i dla
ruchéw G1, G2i G3.
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5.3.2 Instrukcja G980 (wywotanie przedmiotu obrabianego z przesunigciem zerowym)

W podprogramie wszystkie kontury tworzace przedmiot obrabiany podane sa w
stosunku do punktu zerowego przedmiotu obrabianego (np. zero uktadu X1, Y1). Punkt
poczatkowy tego ukladu jest punktem poczatkowym przedmiotu obrabianego.

Wiasciwosci:
» Ten punkt zerowy zostat wybrany podczas rysowania przedmiotu obrabianego.

» Wszystkie polecenia G w programie przedmiotu obrabianego sa zaprogramowane

wzgledem uktadu wspoirzednych przedmiotu obrabianego.

* Punkt zerowy przedmiotu obrabianego uzyty zostaje w celu wypozycjonowania
przedmiotu obrabianego w uktadzie wspéirzednych blachy (co wykonuje sie przy
pomocy polecenia G980).

%

GO2 X#322 Y#SLS Xm
Xm, Ym : Uklad wspbtrzednych osi maszyny. -
Xp, Yp : Uktad wspotrzednych osi blachy.
x1, yl . Systemosi 1. przedmiotu.
X2, y2 . System osi 2. przedmiotu.

#522, #523 :  Przejscie uktadu wspotrzednych arkusza wzgledem uktadu wspétrzednych
maszyny, co oblicza si¢ przy uzyciu funkcji laser-eye, gdy laser-eye nie
uzywa sie¢ (wéwczas, gdy nie uzywa sie laser-eye, ustawia sie #522=0 i
#523=0).
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G980

#524

Przejscie uktadu wspoirzednych przedmiotu obrabianego

wzgledem uktadu wspoirzednych arkusza, co programuje

uzytkownik.

Obrét uktadu wspoirzednych przedmiotu obrabianego, wzgledem uktadu
wspbirzednych arkusza, co oblicz funkcja laser-eye (wéwczas, gdy nie
uzywasi¢ laser-eye, ustawia si¢ #524=0).

Polecenie programowania G980:

Instrukcja G980 wywotuje podprogram S <numer programu> i okresla potozenie zerowe
przedmiotu obrabianego (X1, Y1) wzgledem lewego dolnego naroznika blachy podstawowej
(Xp, Yp). Przyktad: G980 S1000 X200 Y500 RO D1

Ten sam podprogram mozna wywota¢ po raz drugi z innym potozeniem zerowym przedmiotu
obrabianego (X2, Y2) wzgledem lewego dolnego naroznika blachy podstawowsej (Xp, Yp).
Przyktad: G980 S1000 X50 Y 1250 RO D1

N..G980S..X..Y..R..D..T..

gdzie: N:

Numer wierszaw programie gtdwnym potrzebny, aby zadziatat

licznik przedmiotu : N101: pierwszy przedmiot obrabiany, N102: drugi
przedmiot obrabiany, ...

Numer programu podprogramu dla uzyskania przedmiotu obrabianego.
Przesunigcie punktu wyjsciowego przedmiotu obrabianego wzgledem

punktu wyjsciowego blachy w kierunku X.

Przesunig¢cie punktu wyjsciowego przedmiotu obrabianego

wzgledem punktu wyjsciowego blachy w kierunku Y .
Dodatkowy obrét katowy przedmiotu obrabianego wokét punktu
wyjsciowego przedmiotul.

Uwagi: nie ma koniecznosci wzigcia pod uwage obrotu katowego #524,
jesli taki wystepuje, mierzonego przez laser-eye. Polecenie G980
automatycznie to wykonuje.

Numer korekty promienia uzywanego w trakcie wykonywania

przedmiotu obrabianego.
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T Typ podprogramu: T1 dla podprogramu z konturami cigcia. T2 dla
podprogramu z podprogramami grawerowania.

Wptyw obrotu katowego polecenia G980 na punkt wyjsciowy przedmiotu obrabianego:

Jesli checesz uzy¢ obrotu przedmiotu obrabianego wywotujac przedmiot obrabiany przy
pomocy polecenia G980 (przy pomocy parametru R), wéwczas trzeba zaprogramowaé

wiasciwa pozycje przedmiotu obrabianego (parametry X i Y). Przyktad:

Y3
1)
REX
(2 '
Y2
™ X2 30
440
e v | 9%
] {4) [y, = 3
L
B X4
R 420 . 10
. 1060 .
~ 1480 _

( rys. 1) 02000

N100 GOTQ #530+100]
NLO1 G980 S2001 X820 Y440 R180 D4 T1
N102 G980 S2001 X1060 Y830 R270 D4 T1
N103 G980 S2001 X20 Y20 RO D4 T1

N104 G980 S2001 X1480 Y10 R90 D5 T1

MBO
12001 ( FIGL )

GOTJ #529* 10]

NIO G0 &40 X-2.121 Y-2.121
MD8P8036

| F[ #516GT0] GOTOL9

41

GL X0 YO E001

GL X0 Y400

X800 YO

X0 YO

N19 GB5P8041H#513

MD8P8045

N9999 M9
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Wptyw punktu zerowego przedmiotu obrabianego na dane konturu:

Yp oYl Yp
A p Iy (50,100} 4 (-311,50) (30,51
e N |
(0,80} (LiH80) 5030 & (50,30)
75
X1
—=
(D,20) (1040, 21}} (=50),-300} 75 (50.~30)
25 \ tﬂl-liuj Do X1 l“?'lﬁu] /
25 | (2040 (30.,0) (-30-20) (30.-50)
i (11 T L)) o Xp {0.-60) . Xp
G980 S2001 X25 Y25 D1 G980 S2002 X75 Y75 D1
02001 (FIG 1) 02002 (FIG 2)
GOTO[#529* 10] GOTO[#529* 10]
N10 GO G40 X50 Y-10 N10 GO G40 X-0.542 Y-60
M98P8037 M98P8037
|F[#516GT0]GOTO19 |F[#516GT0]GOTO19
G42 G42
G1 X50 YO0 E001 G1 X0 Y-50 E001
G1X80YO0 G1 X30Y-50
G3 X100 Y2010 J20 G3 X50 Y-3010 J20
G1 X100 Y80 G1 X50 Y30
G3 X80 Y100 1-20 J0 G3 X30 Y50 1-20 J0
G1 X20 Y100 G1 X-30 Y50
G3X0Y8010J20 G3 X-50 Y3010 J-20
G1 X0Y20 G1 X-50 Y-30
G3X20Y0120J0 G3 X-30 Y-50120 J0
G1X50Y0 G1 X0 Y-50
N19 G65P8041H#513 N19 G65P8041H#513
M98P8045 M98P8045
N9999 M99 N9999 M99
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5.3.3 Instrukcja G520 (zerowe przesuniecie przedmiotu obrabianego).

Instrukcja G520 jest podobna do instrukcji G920, z takim wyjatkiem, ze nie wywotany
zostaje zaden podprogram. Instrukcja ta odpowiada tym samym warunkom, co G980.

(92 X#522 YH523 Xm

Programowanie:

G520... X... Y..
gdziee X: Przesuniccie punktu wyjsciowego przedmiotu obrabianego
wzgledem punktu wyjsciowego blachy w kierunku X.
Y: Przesunigcie punktu wyjsciowego przedmiotu obrabianego

wzgledem punktu wyjsciowego blachy w kierunku Y.

Instrukcja G520 definiuje potozenie przedmiotu obrabianego (x, y) wzgledem lewego
dolnego naroznika blachy (Xp, Yp).

Uzywane do programéw (makr) z tylko jednym przedmiotem obrabianym.
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5.3.4 Instrukcja G920 (przesunigcie/obro6t wszystkich przedmiotow obrabianych).

5.3.4.1 Proste polecenie G920.

W prostym formacie, G920 mozna réwniez uzy¢ do przesuniecia wszystkich

przedmiotéw obrabianych znad danego wymiaru X i Y.

G920... X... Y...
gdzie: X: Przejscie wszystkich czgsci danego zagniezdzenia (blachy) w

kierunku X, podane w mm lub calach.

Y: Przejscie wszystkich czesci danego zagniezdzenia (blachy) w
kierunku Y, podane w mm lub calach.

Przykzad: Qdpow ada:
20 X0 Y300 20 X0 YO
(080 S2001 X100 Y400 D1 X80 S2001 X100 Y700 D1
X80 S2001 X600 Y400 D1 080 S2001 X600 Y700 D1
(080 S2001 X1100 Y400 D1 380 S2001 X1100 Y700 D1
(P80 S2001 X1600 Y400 D1 P80 S2001 X1600 Y700 D1
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5.3.4.2 Rozszer zone polecenie G920.

W formacie rozszerzonym, polecenia G920 mozna uzywaé do obracania catym
arkuszem pod katem 90, -180 lub 270 stopni.

G920... XOYOA...B...R...
G920... X0 YO A#708 B#/09 R...

gdzie A: Dtugos¢ blachy w kierunku X, wyrazonaw mm lub calach, przed
obrotem. Zazwyczaj parametr #708 przekazywany jest jako wartosé
A.
B: Dtugos¢ blachy w kierunku Y, wyrazonaw mm lub calach, przed

obrotem. Zazwycza] parametr #709 przekazywany jest jako

wartosc¢ B.
R Obrét blachy. Mozliwe wartosci:

> RO : bez obrotu (patrz format prosty).

> R1: obrét pod katem 90 stopni w lewo.

> R2: obrét pod katem 180 stopni.

> R3: obrét pod katem 270 stopni w lewo.
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5.4 Struktura podprogramu.

Uwagi: Impuls 8026

Informacje podane w ppkt. 5.3 dotycza réwniez maszyny Impuls 8026, lecz tylko wowczas,
gdy diugos¢ zaprogramowanego arkusza jest mniejsza od wysokosci repozycjonowania
(4000 mm), tak, aby nie doszto do repozycjonowania stotu tnacego !

W przypadku programéw NC z repozycjonowaniem: patrz ppkt 5.5.8

54.1 Wprowadzenie

Dla kazdego przedmiotu obrabianego wytwarzany jest jeden podprogram: gdy
podprogram jest wykonywany, wowczas produkuje jedna prébke jednego przedmiotu
obrabianego z catego zagniezdzenia. Przedmiot obrabiany sktada si¢ z pewngj ilosci
konturow. Przedmiot jest produkowany w pierwszej kolejnosci poprzez wyciecie
wszystkich konturéw wewnetrznych (jesli takie wystepuja) oraz, ostatecznie, poprzez

wycigcie konturu zewnetrznego przedmiotu obrabianego.

Jeden kontur sktada sie z nastepujacych elementéw:

L Szybkie pozycjonowanie w kierunku punktu GOGAOX . Y .

naktuwania.
2 |Wywolanie programu nakiuwania. M98 P8030, M98 P8031, ...

Aktywacja korekty promienia podczas ruchu w
3. _ G41/ G42
kierunku konturu (running in).

4 |Ruch w kierunku konturu (running in) *. Gl../G2../G3..
5 |Ciecie konturu. Gl../G2../G3..
6 |Konczenie konturu. M98 P8040 / G65 P8041 H...

5.4.2 Podsumowanie struktury podprogramu

Struktura podprogram:

(1) 02001 (PART1)

(2) 65 P8060

(3) GOTO [ 10*#529]

(4) N1I0O Q00 &40 X... V...

! Poza konturem wykonywany jest otwér, po czym nastepuije ruch w kierunku faktycznego konturu.
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(5) MBS P... (8030,...,8038)
| F [ #516GT0] GOTO 19

(6) A1 or A2
(7) &1 X... Y...(or 0D2,x03) E...
(8) N19 G565 P8041 H#513
(9) N20 Q00 40 X... Y... M98
P... (8030,...,8038) IF
[ #516GI0] GOTO 19 (A1 or
A2

&1 X... Y...(or 0D2,x03) E...
N29 G65 P8041 H#513

(10) N9997 NP8 P8045
N9999 MDY

Wyijasnienie:

(1) Program numer 2001 z nazwa programul.

(2) Wywotanie podprogramu systemu P8060 (INIT SUB).

(3) Wybor pierwszego konturu, jaki ma by¢ ciety.
W przypadku przerwania programu, parametr #529 zapamietuje, ktory kontur byt ciety.
Program mozna ponownie uruchomi¢ od tego konturu: GOTO [ 10*#529] .

(4) Pozycjonowanie w kierunku pozycji naktuwania.
Szybkie pozycjonowanie w kierunku pozycji nakluwania z wylaczeniem korekty
promienia GO0 G40 (trzeba zawsze programowac razem!). Przed ta pierwsza instrukcja
konturu znajduje si¢ numer wiersza. N10 = pierwszy kontur, N20 = drugi kontur, itp.

(5 Naktuwanie.
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Nakluwanie nast¢puje poprzez wywotanie podprogramu systemu.

M etoda nakluwania Baza danych Z ogniskiem NC
BEZ NAKLUWANIA 8030 8038
NAKLUWANIE NORMALNE 8031 8036
NAKLUWANIE SZYBKIE 8032 8037
GRAWEROWANIE 8033 8033

Po naktuwaniu wystepuje (ewentualnie) kontrola parametru #516. Jesli parametr ten jest
dodatni (#516=1 lub #516=2), naktuwanie odbywa si¢ oddzielnie i w ogdle nie nastepuje
ciecie konturu.

(6) Uruchomienie korekty kata G41 lub G42.

Uwagal : Korekty promienia nie uruchamia si¢ dla konturu otwartego.
Uwaga?2 : Korekty promienia nie uruchamia si¢ dla cigcia wspdlnego.
(7) Ustawienie  parametréw ciecia i ciecia konturu.

Wycinanie konturu przy pomocy poleceniaGl, G2 i G3.

» Wycinanie konturu rozpoczyna si¢ od wycinania wprowadzenia (ang. lead in) z
pozycji naktuwania w kierunku konturu faktycznego. Wprowadzenie to sktada si¢ z
odcinka linii prostg (GO1) lub tuku (G02, GO3) czy tez potaczenia ich obu. W trakcie
wprowadzenia ponownie aktywowana jest korekcja promienia. Uzyskuje si¢ to

programujac przed faktycznym wprowadzeniem instrukcje G41 lub G42.

» Kontur sktada si¢ z pewnej liczby odcinkow linii proste (GO1) i/lub odcinkow tuku
(G02, GO3).
» Ostatni odcinek (jesli taki wystepuje) to wyprowadzenie (ang. lead-out): jest to ruch w

kierunku od konturu.

Ustawienie parametréw ciecia/grawerowania:
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Ciccie szybkie Gl X...Y... EO01

Ciecie $rednie G1X...Y... E002
Ciecie wolne G1X...Y... EO03
Grawerowanie G1X...Y... EO04

(8) Konczenie konturu.
* Metoda z uzyciem zmienng wysokosci przemieszczenia.
Wywotanie podprogramu systemowego 8041 : END CONTOUR. Na koncu konturu
glowice tnace przesuwaja si¢ w kierunku wysokosci, ktéra jest wysokoscia specjalna
dla aktualnego konturu. Wysokos¢ ta podawana jest jako wartos¢ H podczas

wywotywania podprogramu systemowego: Przyktad: G65 P8041 H2 MO DO
(wysokos¢ przemieszczenia 2 mm migdzy konturem aktualnym a kolejnym).

(9) Kontury nastepne

Powtorzenie (tam, gdzie to wiasciwe) krokéw (2) do (7) dla kolejnych konturdw.

Ostatni krok w procesie polega natym, aby wykona¢ zewngetrzny kontur przedmiotu.

(10) Zakonczenie przedmiotu obrabianego.
Wywotanie podprogramu systemowego “8045 : END OF PART” i powrét do
programu gtéwnego przy pomocy instrukcji M99.
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5.5 Struktury programu specjalnego.

55.1 Funkcjelaser-eye.

Uwagi: Impuls 8026

Informacje podane w ppkt. 5.5.1 dotycza réwniez maszyny Impuls 8026, lecz tylko

wowczas, gdy dtugosé

zaprogramowanego arkusza jest mnigjsza od wysokosci

repozycjonowania (4000 mm), tak, aby nie doszto do repozycjonowania stotu tnacego !

55.1.1 Wprowadzenie.

Sposdb wykonania oraz procedura kalibracji funkcji laser-eye znajduje sie w rozdziale

2.

Funkcji laser-eye mozna uzy¢ w kilku przypadkach, ktére moga dotyczy¢ wypalarek
laserowych HELIUS i IMPULS lub nie.

Metoda Opis HELIUS |IMPULS
#521=1 | Pomiar 1 granicy arkusza * -
#521=2 | Pomiar 2 wykonanych otworéw * *
#501=3 Pomiar 2 granicy arkusza z 2 punktami i N

~~ | pomiarowymi w kierunku Y
#501=4 Pomiar 2 granicy arkusza z 2 punktami i N

~ | pomiarowymi w kierunku X
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Parametrowi #521 przypisac mozna nastgpujace wartosci specjalne:

#521=0 Funkcja laser-eye nie jest uzywana

Funkcja laser-eye jest uzywana przy pomocy wywotania bezposredniego
#21=1 1 atrz dalej).

Blacha jest zmienianaw zaleznosci od wynikow poprzedniego pomiaru 1
#521=11 granicy blachy (#521=1) bez ponownego pomiaru blachy.

Blacha jest zmienianaw zaleznosci od wynikow poprzedniego pomiaru 2
#o21=12 wykonanych otwordéw (#521=2), bez ponownego pomiaru blachy.

Blacha jest zmienianaw zaleznosci od wynikow poprzedniego pomiaru 2
#521=13 | granic blachy przy pomocy 2 punktow w kierunku Y (#521=3), bez

ponownego pomiaru blachy.

Blacha jest zmienianaw zaleznosci od wynikow poprzedniego pomiaru 2
#521=14 | granic blachy przy pomocy 2 punktow w kierunku X (#521=4), bez

ponownego pomiaru blachy.
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5.5.1.2 Metoda laser-eye 1 (wywolanie posrednie)
Pomiar granicy blachy rownolegtej do osi X (pomiar wykonywany jest w kierunku Y).
Po wykonaniu pomiaru nastepuje zmiana blachy w kierunku Y. Punkt wyjsciowy nie
jest przesuwany w kierunku X i nie obliczany jest zaden kat obrotu (#524 = ustawione

na 0). Metodata wykorzystywana jest na maszynach HELIUS w przypadku, gdy blacha
jest przytrzymywana uchwytami.

Wywotanie posrednie:

» Uzy¢ go moznaw przypadku blachy ustawione] w pozycji X minimumi Y minimum
na stole z krawedziami blachy znajdujacymi si¢ migdzy rama stotu a pierwszym
rzgdem wspornikéw blachy.

« Pomiar wykonywany jest poprzez wywotanie programu systemu 8010 : FIRST
BLOC.

Wywotanie:

#521=1
M98 P8010

Ym :
[
i
(N
‘] 1;11
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5.5.1.3 Metoda laser-eye 2 (wywolanie posrednie)
Pomiar 2 (wczesniel wykonanych) otwordw referencyjnych.

Wywotanie posrednie:

+ Mozna go uzy¢ tylko w przypadku blach ustawionych w pozycji X minimum i Y
minimum na stole z krawgdziami blachy znagjdujacymi si¢ migdzy rama stolu a

pierwszym rzedem wspornikow blachy.

« Pomiar wykonywany jest poprzez wywotlanie programu systemu 8010 : FIRST
BLOC. Trzeba ustawi¢ parametry #521 #500 do #503 i #515.

Tm

H30D

-

Wywotanie:

#521=2

#500=<X-posfirst hole>

#501=<Y -pos first hole >

#502=<X-pos second hole >

#503=<Y -pos second hole >

#515=<position height measurement (promien otworéw)> M98 P8010
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Wyjasnienie parametréw :

Parametry #500 i #501 okreslaja pozycje pierwszego otworu referencyjnego.
Wysokoé¢é Z mierzy sie Z PRAWEJ GORNEJ strony otworu referencyjnego, w
pozycji, ktora okresla parametr #515.

Parametry #502 i #503 okreslaja pozycje drugiego otworu referencyjnego. Wysokos¢
Z mierzy sie Z LEWEJ GORNEJ strony otworu referencyjnego, w pozycji, ktora
okresla parametr #515.

Wartos¢ parametru #515 musi odpowiada¢ przynajmniej promieniowi otworéw

referencyjnych.

Przywr 6cenie otwor 6w referencyjnych (tylko IMPULS)

Prawdziwy pomiar otworéw referencyjnych poprzedza pomiar krawedz blachy w
pozycji X minimum i Y minimum (okreslona jest réwniez wysokos¢ Z), co jest

niezbedne celem odzyskania otwor 6w referencyjnych.

Blacha powinna zosta¢ ustawiona w mozliwie jak najprostszy sposob. Przywracajgc

otwory referencyjne, uwzglednia Sie rotacje blachy.

Zalecenia dotyczace stosowania

Blache zawsze nalezy umieszcza¢ w takiej pozycji, aby w otworach referencyjnych
nie znalazty si¢ zadne plyty stolowe. Laser-eye nie jest w stanie dokonat

rozréznienia migdzy ptyta stotu a krawedzia otworu referencyjnego.

Zalecane srednice otwordéw referencyjnych: miedzy 20 a 50 mm. Jesli takie otwory
referencyjne sa za duze, laser-eye wykryje ptyty stotowe (odlegtos¢ posrednia: 60
mm). Jesli otwory referencyjne sa za mate, laser-eye nie bedzie w stanie odzyskac
otwordw referencyjnych.

Jesli mozna wybra¢ ustawienie w pozycji otworéw referencyjnych (np. w czesci
blachy przeznaczonej na odpad), wowczas dwa otwory referencyjne nalezy tak

ustawi¢, aby odlegtos¢ miedzy srodkami otworOw stanowita wielokrotnosé

odlegtosci migdzy ptytami stotowymi (60 mm) w kierunku X i Y.
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5.5.1.4 Metoda laser-eye 3 (wywolanie posrednie).

Pomiar 3 punktow z trzecim punktem w kierunku Y.

+ Metodg t¢ mozna stosowaé tylko w przypadku blach ustawionych w pozycji X
minimum i Y minimum na stole z krawedziami z krawegdziami blachy

znajdujacymi si¢ migdzy rama stotu a pierwszym rzedem wspornikow blachy.

« Pomiar wykonywany jest poprzez wywotanie programu systemu 8010 : FIRST
BLOC. Trzeba ustawi¢ parametry #521 i #515.

v |
'J_r.f i i ]
5515
|
i
'J N
é&
Wywotanie:
#521=3
#515=< dtugos¢ blachy w kierunku Y>
M98 P8010
Uwagi:

Minimalna dtugos¢ blachy w kierunku Y ograniczona jest parametrem w podprogramie
systemu 8105.
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5.5.1.5 Metoda laser-eye 4 (wywolanie posrednie).

Pomiar 3 punktow z trzecim punktem w kierunku X.

+ Metodg t¢ mozna stosowac tylko w przypadku blach ustawionych w pozycji X
minimum i Y minimum na stole z krawedziami z krawedziami blachy

znajdujacymi si¢ migdzy rama stotu a pierwszym rzedem wspornikow blachy.

+ Pomiar wykonywany jest poprzez wywotanie programu systemu 8010 : FIRST
BLOC. Trzeba ustawi¢ parametry #521 i #515.

v f

Wywotanie:

#521=4
#515=<dtugos¢ blachy w kierunku X>
M98 P8010

Uwagi:

Minimalna dtugos¢ blachy w kierunku X ograniczona jest parametrem w podprogramie
systemu 8105.



5.5.1.6 Bezposrednie wywolanie funkcji dla metod 2, 31 4.

Mierzona blacha moze zosta¢ ustawiona na stole w pozycji X-Y.

Pomiar odbywa si¢ poprzez wywotanie podprogramoéw systemowych 8102,
8103 lub 8104 przy pomocy polecenia G65 (z transferem parametru).

W jednym programie zmierzy¢ moznawigcej niz jedna blachg.

Aby wyltaczy¢ wywotanie posrednie parametr #521 musi by¢ réwny.

=
Y3 — P
| A .
Y2 B i)
(X3.Y2)
Y1 —®
A
A
= =
i [
Fai%
05 gy f |
X1 X2 X3 X4 X5
Zasada:

Punkt wyjsciowy stotu okresla parametr #503 i #504 przemieszczany w Kierunku X 1 Y.
Nowy punkt wyjsciowy musi znajdowac si¢ na przecigciu dwoch wspornikow stotu
(ptyty stotowe), w poblizu lewej dolng krawedzi blachy (patrz rysunek). llosé
widocznych rzedéw wspornikbw mozna liczy¢ w kierunku X i Y. Podczas
wykonywania wywotania bezposredniego ilosci te zaprogramowane s3 jako wartosci X
iY.
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Wywotania bezposrednie:

1. Pomiar

2 otworow.

G65 P8102 X<x supp.nr.> 'Y<y supp.nr.> R<radius> C<0,1>

Parametr R okresla pozycje pomiaru wysokosci, ktéra zazwyczaj rowna Sie promieniowi

otwordw referencyjnych.

Przyktad:

2. Pomiar

#521=-1
#500=50 (X-POS 1ST HOLE)
#501=100 (Y- POS 1ST HOLE)
#502=1500 (X- POS 2ND HOLE)
#503=2250 (Y- POS 2ND HOLE)
#515=20 (RADIUS)

M98 P8010

G65 P8103 X3 Y2 W#515 CO.

3 punktow z trzecim punktem w kierunku Y.

G65 P8103 X<x supp.nr> Y<y supp.nr> WK<Y length> C<0,1>

Parametr W to ditugos¢ blachy w kierunku Y.

Przyktad:

3. Pomiar

#521=-1
M98 P8010
G65 P8103 X3 Y2 W3000 CO

3 punktow z trzecim punktem w Kierunku Z.

G65 P8104 X<x supp.nr> 'Y<y supp.nr> W<X length> C<0,1>

Parametr W to dtugos¢ blachy w kierunku X.

Przyktad:

Uwagi: Wyjasnienie parametru <0,1> : Parametr CO : Pomiar jest wykonany. Parametr C1 :

#521=-1
M98 P8010
G65 P8104 X3 Y2 W2000 CO

Kontynuuj z wynikami poprzedniego cyklu pomiaru.
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5.5.2 Czesci grawerowane

55.21 Zasada
Aby uzy¢ funkcji grawerowania nalezy wykona¢ nastepujace pomiary:
1. Programowanie grawerowanej czesci nalezy podzieli¢ na 2 podprogramy:
» Pierwszy podprogram sktada si¢ tylko z konturéw grawer owania.

» Drugi podprogram sktada si¢ kontur6w ciecia.

2. Pierwszy program gtdwny wywotuje podprogramy z konturami grawerowania.
Najpierw wykonywane sa wszystkie grawerowania dla catej blachy (grawerowanie
moze odby¢ si¢ z innym typem lub cisnieniem gazu).

3. Nastepnie wywotane zostaje polecenie M130. To polecenie M130 zastepuje warunki
cisnienia grawerowania warunkami cisnieniacigcia.

4. Na koncu program gtéwny wywotuje wszystkie podprogramy skiladajace si¢ z
konturbw ciecia. Takie podprogramy skladaja sie z normalne struktury

podprogramul.

5. Podprogram z konturami grawerowania powinien stosowaé¢ funkcje nakluwania
“8033: ENGRAVING DBF”

6. Nie uruchamiana jest korekta promienia (ani polecenie G41 lub G42).

7. Aby wybra¢ podprogramy technologiczne grawerowania w programie gtdwnym
uzyj parametru #128.
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55.22 Przykiad.

W czesci prostokatnej (100 mm x 80 mm) nalezy wyciaé 4 otwory i wygrawerowaé

napis,LVD”.

* Napis, LVD” graweruje si¢ w podprogramie 2021.

» Otwory i kontur zewngtrzny wycina si¢ w podprogramie 2022.

41 2 )
16, 20_4_20_41010
&
L+
20 “s3
40 80
Y J
[
20 $°
=) 1 ¥
I
=
100 A
111? / Y ?\Q
r-- - - - -~ I
| |
| |
| |
[ [
: X X
———————— —_— —
2021 2022
Podprogram grawerowanie Podprogram cigcie
02021 ( GRAVEROMANI E) 02022 (CIECIE)
G65P8060 G65P8060
GOTq #529* 10] GOTq #529* 10]
N10 &0 G40 X64 Y60 N10O QO (40 X5 Y4.500
MB8 P8033 MD8P8036
| F[ #516GT0] GOTOL9 | F[ #516GT0] GOTO19
GL X74 EO04 A2
& X84 Y50 10 J-10 Gl X5 Y3.500 EO03
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Gl X84 Y30

& X74 Y20 1-10 JO
Gl X64 Y20

X64 Y60

N19 G65P8041H#513
N20 (0 (40 X60 Y60
MB8 P8033

| F[ #516GT0] GOTO29
Gl X50 EO04

Gl X40 Y60

N29 G65P8041H#513
N30 (0 (40 X36 Y20
MB8 P8033

| F[ #516GT0] GOTC39
Gl X16 Y20 EO004

Gl X16 Y60

N39 G65P8041H#513
MB8P8045

N9999 M9

%

& X5 Y3.500 10 J1.500
N19 G65P8041H#513

N20 G0 40 X5 Y75.500
MB8P8036

| F[ #516GT0] GOTO29

A2

Gl X5 Y76.500 EOO03

& X5 Y76.500 10 J-1.500
N29 G65P8041H#513

N30 G0 A0 X95 Y75. 500
MB8P8036

| F[ #516GT0] GOTCG39

A2

Gl X95 Y76.500 EOO03

&2 X95 Y76.500 10 J-1.500
N39 G65P8041H#513

N0 GO A0 X95 Y4.500
MB8P8036

| F[ #516GT0] GOTO49

A2

Gl X95 Y3.500 EO03

G2 X95 Y3.500 10 J1.500
N49 G65P8041H#513

NS5O G0 (A0 X-2.121 Y-2.121
MB8P8036

| F[ #516GT0] GOTC69

A2

Gl X0 YO EOO1

Gl X100 YO

X100 Y80

X0 Y80

X0 YO

N59 (G65P8041H#513
MB8P8045

N9999 M9

%
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2l

1.3

Program gtoéwny.

02020 ( MAINPROG ENGRAVING)
(MAT = ST37 * 3 MM)
(PLAAT = X1000 * ¥2000)
#521=4 (METH. EREF. SHEET)
#515=1000 (X-LENGTH SHEET)
$#512=1 (MACH-MM)

$#128=1 (ENGEAVING)

#129=0 (PLASTIC CUTTING)
#514=50 (Z-HEIGHT DISPL.)
#51¢=0 (SEP. PIERCING)
#517=0 (MEASUE Z-HEIGHT)

NS0MS2P6£030 (TECH-MM)

MS8PEQLO

GA20X0vd

N100GOTO[#5304+100]

N101 G980 SZ021 ¥X20 YZ0 RO D4 T2
N10Z G980 SZ021 X130 Y20 RO D4 T2
M130

N103 G980 SZ022 ¥X20 Y20 RO D4 T1
N104 G980 SZ022 X130 Y20 RO D4 Tl
N9100 MS8 P2047

IF [#12%EQ-1] GOTOS0

MO8P2048

IF [#516EQ-1] GOTO100

MO3PE050

M30

%
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5.5.2.3 Czesci grawerowane na maszynie I mpuls 8026.

Jesli ditugosé blachy jest krétsza od wysokosci repozycjonowania, wéwczas informacje w
ppkt. 5.5.2.1i 5.5.2.2 s3 wazne.

Jesli wymagane jest repozycjonowanie, wowczas struktura NC ma budowe taka, jak opisano
w tym ppkt. 5.5.2.3.

Wycinagjac czesci z grawerowaniem na maszynie |mpuls 8026 (z repozycjonowaniem stotu),
najpierw nalezy wykona¢ wszystkie grawerowania sekcji 1 (0-4M). Nastgpnie wycina si¢
wszystkie kontury sekcji 1. Po zakonczeniu nastgpuje repozycjonowanie stotu. Ponownie
najpierw wykonane zostana wszystkie grawerowania sekcji 2 a nastgpnie wycinane sa
kontury.

Grawerowane cz¢sci umieszczone w wysokosci repozycjonowania musza zosta¢ podzielone
pod wzgledem grawerowania na sekcje 1 i 2, wowczas, gdy kontury z tej czesci zostana
podzielone. To nastepuje automatycznie przy pomocy oprogramowania pozaprocesowego
Cadman-L.

Przyktad:
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I 1
Wysokos¢ repozycjonowania: podzieli¢ kontury i grawerowania !

P~

Kontury podlegajace cigciu:

Suma konturéw sekcjal: 16

Suma konturéw sekcja 2 : 10

=

Grawerowanie:

Suma grawer owania sekcjal: 8

Suma grawer owania sekcja2: 4
.--'-"-"_'--'-’-1
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%

1100 (ENGR2 )

GO0 G40

M98 P8080

(MAT = RST37-2 * 3 MM)

(PLATE = X2500 * Y8000)

#521=0(METH. REF. PLATE)

#519=0(OFFSET X)

#520=0(OFFSET Y)

#515=8000(Y-LENGTH SHEET)

708=2500(X LENGTH)

709=8000(Y LENGTH)

710=3(THICKNESS)

12=1(MACH-MM)

14=40(Z-HEIGHT DISPLACEM.)

33=5(FAST Z-HEIGHT)

17=0(MESURE Z-POS.)

526=0(MAX G0-DIST. Z-DOWN)

4804=1(CUT 1FRONT / 2BACK 8030)

N100 GOTO[#804+100]

N101 M98 P101

N102 M98 P102

M30

:101(FRONT)

#128=1(ENGRAVING)

#129=0(SHEET CUTTING)

#516=0(SEPERATED PIERC.)

N1 M98P6030(TECH-MM)

MO98P8012

G65P8060A#170

NSGOTO[#529%10]

N10 GO G40 X389.975 Y457.517

M98P8033

IF[#516GT0]GOTO19

G1 X654.191 Y1271.732 E004
G1 X780.906 Y1039.870
X780.906 Y1525.164
X1117.916 Y845.752

4

=

F

Lh -1

'l_hG‘\f._h

¢t S R s s R £ ¢t ¢t

N80 GO G40 X2101.087 Y4020
M98P8033
[F[#516GT0]GOTO8&9

GI1 X2137.916 Y3945.752 E004
N89 G65P8041H#513

M130

53

grawerowanie aktywne

pierwsza sekcja grawerowania 1

ostatnia sekcja grawerowania 1

Zmiana gazu z grawerowania nacigcie



N90 GO G40 X729.231 Y822.194 pierwsza sekcja konturu 1
MO98PS8037
IF[#516GT0]GOTO99
G42
G1 X726.985 Y824.183 E001
NO95 G2 X821.348 Y866.659 194.363 J-83.578
G2 X947.402 Y740.605 10 J-126.054
N240 GO G40 X1245.334 Y4019.948 ostatnia sekcjakonturu 1
MO98PS037
IF[#516GT0]GOTO249
G42
G1 X1248.333 Y4020 E001
N245 G1 X1248.333 Y3368.301
X2248.333 Y3368.301
X2248.333 Y4020
N249 G65P8041H#513
MO8P8047
IF [#129EQ-1]GOTO]1
MO98P8048
IF [#516EQ-1]GOTO5
MO9]PS052
M99 _
1102 (BACK) sekcja2
#128=1(ENGRAVING)
#129=0(SHEET CUTTING)
4516=0(SEPERATED PIERC.)
N1 M98P6030(TECH-MM)
MO98PS012
G65P8060A%170
N5SGOTO[#529%10]
N10 GO G40 X540.053 Y4020
MO98P8033
IF[#516GT0]GOTO19
G42
G1 X654.191 Y4371.732 E004
G1 X780.906 Y4139.870
X780.906 Y4625.164

pierwsza sekcja grawerowania 2

N40 GO G40 X389.975 Y5107.517 ostatnia sekcja grawerowania 2

MO98P8033

[F[#516GT0]GOTO49

G42

G1 X654.191 Y5921.732 E004
G1 X780.906 Y5689.870
X780.906 Y6175.164
X1117.916 Y5495.752



5.5.3 Czesci z takim samym wymiarem blachy.

Uwagi: Maszyna | mpuls 8026

Przedstawione w ppkt. 5.5.3 informacje dotycza maszyny Impuls 8026, lecz jesli dtugosé

zaprogramowane] blachy jest mnigjsza od wysokosci repozycjonowania (4000 mm),

wowczas nie dochodzi do repozycjonowania stotu tnacego!

5.5.3.1 Zasada.

W zastosowaniach specjalnych moze si¢ zdarzy¢, ze czesc, jaka ma zosta¢ wycigta, ma te

same kierunki, co blacha podstawowa. W takiej sytuacji nie musi odbywa¢ si¢ naktuwanie,

lecz w poblizu krawedzi blachy nalezy zmierzy¢é wysokos¢ arkusza blachy i w pewnej

odlegtosci od blachy wytaczy¢ tryb nadazny.

Poczatek ciecia:

{0 HEE;%;;;?J

=

{3 150
-_-:_'j—
=i

133 151

T IE K

VEou

88 =
[ ==

]
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Rozpoczecie ciecia:

1

o

Szybkie pozycjonowanie

2. Zmierz wysokos¢ blachy: G13.
3.
4

Zakoncz nadazanie : G14

. Szybkie  pozycjonowanie poza

blacha: GO

Uruchomienie gazu pomoc. G32.

6. Ciecie bez nadazania.

Uruchomienie trybu nadaznego:
G13
Cigcie konturu z trybem nadaznym.



9) G1 (10) G14 11 Gl Koniec ciecia:
——— [ s — 9. Cigcie z nadazaniem

K:Y_X_ _Y —q 10. Konczenie trybu nadaznego: G14.
I — 11. Cigcie bez trybu nadaznego

<] ol =
55.3.2 Przyklad.
. 400 R
100
_ N40 N30
Sl
NI
10 0
A
400
-
& NS N20)
o e 100

SR

o
02000 (PRZYKZAD )

@0 &40

(MAT = ST37 * 1 MV

( SHEET = X400 * Y400)
#512 1( MACH- M)

#128 0( GRAVERONANI E)
#129 O( PLASTI C FI LM
#514 50( Z- HEI GHT

#516 O( SEP. Pl ERCI NG)
#517 O( MESURE Z- PCS. )
#521 3( METH. REF.
#515 400( Y- LENGTH
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N50MP8P6010( TECH MV)
MP8P8010

G520 X0 YO

N100 GOTQ #529* 10]
N10 G0 40 X200 Y126
MB8 P8031

| F[ #516GT0] GOTOL9
GL X200 Y125 EO001
&2 X200 Y125 10 J75
N19 G65P8041H#513
N20 G0 40 X300 Y10
GL3P#1922

Gl4

#518=#5023

Q& X300 Y-5

E001

G32L1

| F[ #516GT0] GOTO29
A2

E001

GL X300 YO

Y10

Gl3

GL X300 Y100

GL X390 Y100

Gl4

GL X402 Y100

N29 GB5P8041H#513
N30 G0 40 X390 Y300
GL3P#192 Gl4
#518=#5023

Q&0 X405 Y300

E001

G32L1

| F[ #516GT0] GOTOB39
A2

E001

GL X400 Y300

GL X390 Y300

Gl3 P#511

GL X300 Y300

GL X300 Y390

Gl4

GL X300 Y405

N39 G65P8041H#513
N4A0 G0 40 X100 Y390
GL3P#192

Gl4

2 Polecenia G13 P#192, G14, #518=#5023 mozna zastapi¢ poleceniem M518.
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#518=#5023
G X100 Y405

E001

@&@32L1

| F[ #516GT0] GOTO49
42

E001

GL X100 Y400.000
GL X100 Y390

GL3

GL X100 Y300

GL X10 Y300

Gl4

GL X-5 Y300

N49 GB5P8041H#513
NSO G0 G40 X10 Y100
& X-5 Y100

E001

@@32L1

| F[ #516GT0] GOTC69
42

E001

GL X0 Y100

GL X10 Y100

GL3

GL X100 Y100

GL X100 Y10

Gl4

GL X100 Y-5

N59 G65P8041H#513
NO100MD8P8047

| F[ #129EQ- 1] GOTC60
MD8P8048

| F[ #516EQ- 1] GOTOL00
MD8PS050

MBO

%
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5.5.4 Przemieszczenie pomigdzy konturami (funkcja “ Cutting head down” (,, Glowica
tnagcw ddt”)).

5.5.4.1 Polecenie G65 P8041

Przy pomocy polecenia G65 P8041 mozna wybra¢ r6zna wysokos¢ ruchu dla kazdego
indywidualnego konturu. Pozwala rowniez na uruchomienie w trakcie ruchéw trybu
nadaznego lub gtowicy tnace.

Wywotanie:

G65 P8041 H... M ...D ...

gazie: H: Programowana wysokos¢ ruchu.

M: M=0: Rzeczywista wysokos¢ ruchu (dla ruchu szybkiego miedzy
2 konturami) odpowiada zaprogramowanej WYSOKOSC
ruchu H.

M=1: Rzeczywistawysokos¢ ruchu zalezy od ruchu w nastgpne
potozenie naktuwania (parametr D):

* Jli D jest mnigjsze od #526, rzeczywista wysokosé¢
ruchu wynosi 0 a tryb nadazny pozostaje w czasie
szybkiego ruchu wiaczony.

 Jsli D jest wicksze od #526, rzeczywista wysokosé
ruchu odpowiada zaprogramowanej wysokosci ruchu H.

Uwagi: wartos¢ parametru M=1 oznacza, ze gtowica tnaca nie

napotyka zadnego konturu, jaki juz zostat wycicty w trakcie
kolejnego szybkiego ruchu.

D: Odlegtos¢ od potozenia rzeczywistego do potozenia
naktuwania nastgpnego konturu.
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Uwagi: korzystanie z parametru #513:

Parametr #513 uzywa sie wowczas, gdy chce sie¢ uzyskat zaprogramowana Wysokosé

ruchu, ktora dla rzeczywistego przedmiotu obrabianego jest unikatowa

* Rozpoczynajac prace przy pomocy programu gtéwnego, parametr #513 ustawiony
jest na wartos¢ ogolnej wysokosci ruchu zgodnie z parametrem #514 (przy pomocy
8010: FIRST BLOCK).

o Parametr #513 jest ustawiony w pierwszy wierszu podprogramu tworzacego czesc:
Ex : #513=2 (2 mm).

» Dla wszystkich konturéw w czesci, parametr uzywany jest podczas wywotywania
podprogramu systemu: G65 P8041 H#513 MO DO

» Parametr #513 jest automatycznie resetowany do wartosci parametru #514 na koncu

aktualnej czesci (co wykonuje podprogram systemowy P8045 : “END OF PIECE”).

5.5.4.2 Przyklad
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G T91 mm

‘325 Inm

2001 ( SUB )

G65P8060

GOTJ #529* 10]

NIO G0 G40 X42 Y-45
MD8PS036

| F[ #516GT0] GOTOL9

Gl4

G42

GL X37 Y-45 E003

NL5 G2 X37 Y-45 18.000 JO

N19 G65P8041 H#513 ML D82. 05

N20 Q0 (A0 X-45 Y-42
MB8P8036

| F[ #516GT0] GOTO29

Gl4

A2

Gl X-45 Y-37 EO003

N25 G2 X-45 Y-37 10 J-8.000

N29 (65P8041 H#513 ML D82. 05

N30 G0 A0 X-42 Y45
MB8P8036
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| F[ #516GT0] GOTCG39
Gl4

A2

GlL X-37 Y45 EO03

N35 & X-37 Y45 |-8 JO

N39 (65P8041 H#513 ML D79. 91

NAO GO A0 X42.879 Y42.879

MB8P8036

| F[ #516GT0] GOTO49

Gl4

A2

Gl X39. 343 Y39. 343 EO03

NA5 &2 X39. 343 Y39. 343 5. 657 J5. 657

N49 (65P8041 H#S513 ML D39. 75

NSO G0 G40 X45 YO
MB8P8037

| F[ #516GT0] GOTCE9

GL4

42

GL X50 YO E001

| F[ #129GT0] GOTC65

GL3

NS5 G2 X50 YO |-50 JO

N59 (65P8041 H#513 ML D62. 65

N60 G0 G40 X80 Y-55
MB8P8037

| F[ #516GT0] GOTC69
GL4

42

GL X75 Y-55 E001
| F[ #129GT0] GOT065
GL3

N65 GL X75 Y55
X55 Y75

X-55 Y75
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X-75 Y55
X-75 Y-55
X-55 Y-75
X55 Y-75
X75 Y-55

N69 (65P8041 H#513 M) DO

MB8P8045

N9999 M9
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5.5.5 Wprowadzenie (Ilead-in) / wykonywanie konturu z uzyciem trybu nadaznego lub
bez (G13-G14).
W przypadku wycinania w niektérych materiatach matych otworéw, konieczne jest
wycigcie wprowadzenia bez uruchomionego trybu nadaznego. Bez uruchomionego

trybu nadaznego mozna wykona¢ nawet kompletny (maty) kontur.

1. Po wywotaniu podprogramu nakiuwania (8030 -> 8032, 8036, 8038) zawsze
aktywny jest tryb nadazny. jesli chce sie¢ wykonaé wprowadzenie bez trybu
nadaznego, woOwczas tuz po wywolaniu podprogramu hakluwania trzeba
zaprogramowac polecenie G14.

2. Po wycieciu wprowadzenia, istnieja 2 mozliwosci:

¢ Programuje si¢ G13: ponownie uruchamiany jest tryb nadazny: kontur cigty jest z

uruchomionym trybem nadaznym. Nalezy uwaza¢, aby unikna¢ probleméw z
cieciem arkuszy blachy z ostona (parametr #129). Wokét polecenia G13
zaprogramowany jest test IF.

¢ Nie zaprogramowane zostaty zadne dodatkowe polecenia: Polecenie G14 dziata

nadal i wycinane sa kompletne kontury bez trybu nadaznego. To ma zastosowanie
tylko do matych konturéw!

Przyktad:

Pierwszy i trzeci kontur sa wycinane catkowicie bez trybu nadaznego (mate otwory).
W przypadku konturu drugiego i czwartego bez trybu nadaznego wycinane sa tylko

wprowadzenia




02001 (SuB) G65

P8060 GOTO

[ #529*10] N10 &0 )

&0 X27 Y50 M8 Pi erwszy kont ur
P8036

Nadazani e aktywne
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| F [ #516GT0] GOTO19
Gl4

A2
GlL X30 Y50 EOO1
N15 & X30 Y50 1-5 JO

N19 GB5 P8041 H#513
N20 G0 G40 X147 Y50
MBS P8036

| F [ #516GT0] GOTO29
GL4

42

GL X150 Y50 E001

| F [#129 GT 0] GOTO 25
GL3

N25 GL X150 Y10

X50 Y10

X50 Y90

X150 Y90

X150 Y50

N29 GB5 P8041 H#514
N30 G0 G40 X177 Y50
MBS P8036

| F [ #516GT0] GOTC39
GL4

42

GL X180 Y50 E001
N35 G2 X180 Y50 -5 JO
N39 G65 P8041 H#513
NAO G0 G40 X202 Y-5
MBS P8036

| F [ #516GT0] GOTO49
GL4

42

GL X200 YO E001

| F [#129 GT 0] GOTO 45
GL3

N45 GL X200 Y100

X0 Y100

X0 YO

X200 YO

N49 G65 P8041 H#513
MBS P8045

N9999 MDY

Nadazani e wtaczone

Wpr owadzeni e
Wkonywani e kont ur 6w

Drugi kontur

Nadazani e aktywne
Nadazani e wtaczone
Wpr owadzeni e
Funkcj a testowani a

Wtaczony tryb nadazny
Wkonywani e kont ur 6w

Trzeci kontur

Nadazani e aktywne
Nadazani e witaczone

Wpr owadzeni e
Wkonywani e kont ur 6w

Czwarty kontur

Nadazani e aktywne
Nadazani e wtaczone
Wpr owadzeni e
Funkcj a testowani a

Wraczony tryb nadazny
Wkonywani e kont ur 6w
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5.5.6 Program z poleceniem G65 P9200 (grupa tych samych czesci).

55.6.1 Wprowadzenie.

W przypadku podprogramu odpowiadajacego za wykonanie jednego, konkretnego

przedmiotu obrabianego, mozna wykona¢ kilka prébek tego przedmiotu obrabianego

kopiujac go w kierunku X i Y. Wykonuje si¢ to przy pomocy makra systemowego
P9200.

Przy pomocy parametrow | i J sprawdza si¢ oraz okresla prostokat opisany wokot
przedmiotu obrabianego.

llos¢ prébek w kierunku X wprowadza sie przy pomocy parametru A ailos¢ probek

w kierunku Y przy pomocy parametru B.

Odlegto$¢ miedzy probkami to wartos¢ parametru D.

Przed poleceniem G65 P9200 wystepuje wywotanie G920 okreslajace pozycje X 1Y
DOLNY-LEWY punktu wyjscia przedmiot obrabianego (X min, Y min).

Licznik detali #530 nadal pracuje jak przy zwyktym zagniezdzaniu petnej blachy.

Probki wykonywane sa wedtug wzoru S. Pierwszy przedmiot obrabiany, jaki ma
zosta¢ wykonany, to ten U GORY Z PRAWEJ (X maks., Y maks.).

Uzyj programu 7778 jako programu gtéwnego.

Uzywany podprogram okreslony jest przy uzyciu numeru S w instrukcji G65 P9200.

potaczeniu z makrem G65 P9200.

@ Uwagi: Istnieje mozliwosé uzycia makra konturu (7550, 7551, 7552, ...) w
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55.6.2 Polecenie G65 P9200.

Ay
D I
by *
O O
#530=3 ) #530=2 (" #530=1
M A A A
O O O
N [Tes30=4 ) #s30=5 [ #8306
A N N
O O O
B #530=9 ) #530=8 | #530=7
A N A A
O O O
#530=12 J(" #530=11 J[_ #530=10
O O O
X [T#530=13 | #530=14 J[ #530=15
G920 A
Y =

68



Wywotanie makra:

G920 X ... Y ...
G65 P9200 S... 1 ... J... A..B.. D..

gdzie: S: Numer programu podprogramu.
X: Pozycja X dolny, lewy naroznik grupy.

Y: Pozycja'Y dolny, lewy naroznik grupy.

I Dtugos¢ przedmiotu obrabianego w kierunku X (maksymalny wymiar X).

J Dtugos¢ przedmiotu obrabianego w kierunku Y (maksymalny wymiar Y).
A: Numer probki przedmiotu obrabianego w kierunku X.

B: Numer probki przedmiotu obrabianego w kierunku Y.

D: Odlegtos¢ migdzy 2 przedmiotami.

5.5.6.3 Program 7778 (MAIN PROG G65 P9200)

O7778( MACRO MAI NPROG G65 P9200)
#512=1 ( MACH MV)

#128=0 ( GRAVEROMANI E)
#129=0 ( PLASTI C COVER)
#514=30 (Z- HEI GHT DI SPL.)
#516=0 ( SEP. Pl ERCl NG)
#517=0 ( MEASURE Z- PCS.)
#1=6030 ( TECH NR.)

#521=0 ( METH. REF. SHEET)
#515=1000 (Y- LENGTH PLATE)
( END)

NSO Mp8 P#1

MBS P8010

(920 X10 Y10

G65 P9200 S7603 310 J96 A3 B5 D10
MBS P8047

| F[ #129EQ 1] GOTCE0

MBS P8048

| F[ #516EQ- 1] GOTOL00

MBS P8050

MBO
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5.5.7 Program ze sterownikiem zasilania (Total Power Control).

55.7.1 Wprowadzenie.
Funkcji “Total power control” (TPC) mozna uzy¢ podczas ciccia stali nierdzewne)

azotem (w naroznikach tworzy si¢ mnigj zadzioréw).

W strukturze programu nalezy ustawi¢ specjalny kod G (G63 P1).

Minimalna wergja programu do uzywania TPC wynosi V9.2.1 dla Macro Executor
oraz podprogramu systemowego.

5.5.7.2 Przyktad programu NC z TPC.

0100 ( PLATE 100)
GO0 G40

M98 P8080

#512=1

#128=0

#129=0

M30

0101 ( STUCK 1)
#513=20

G65P8060

GOTO[#529* 10]

N10 GO G40 X10.500 Y20
M98P8036
|F[#516GT0]GOTO19

G63 P1

G42

G1 X13.500 Y20 E003

N15 G1 X13.500 Y 13.500

G2 X6.500 Y 13.500 1-3.500 JO

N19 G65P8041 H#513 M1 D62
N20 GO G40 X75.500 Y20
M98P8036
IF#516GT0]GOTO29

G63 P1

G42

G1 X78.500 Y20 E0O3

N25 G1 X78.500 Y 13.500

G2 X71.500 Y 13.500 [-3.500 JO

N30 GO G40 X21.440 Y-4.788
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M98P8037 IF[#516GT0]GOTO39
G63 P1

G42

G1 X20 YO EOO1

N35 G1 X20 Y60

M98P8045
N9999 M99
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5.5.8 Program NC z repozycjonowaniem (impuls).

55.81 Wprowadzenie

Repozycjonowanie stotu jest konieczne w przypadku, gdy konieczne jest cigcie arkuszy
blachy o dtugosci ponad 4000 mm. Jako ze zakres cigciaw 0si 'Y ograniczony jest do 4m, z
tego powodu arkusze blachy trzeba ,,podzieli¢” na dwie czesci: 0-4 mi 4-8 m.

Po pierwsze wycicte zostana wszystkie kontury znagjdujace sie w czesci 0-4 m. Po
zakonczeniu cigcia, nastapi repozycjonowanie stotu. Teraz istnigje mozliwosé wycigcia
wszystkich konturow drugiej czesci (4-8 m).

Aby na maszynie Impuls 8026 mozna byto uzy¢ funkcji ‘ naktuwania oddzielnego’ i ‘cigcia
ostony’, konieczna byta zmiana struktury NC.

Gtéwne zmiany:
m Jeden program gtéwny i dwa podprogramy:

Program gtéwny uzywany jest po prostu do ustawienia parametru i wywotania dwoch
podprogramow.

W przypadku standardowel maszyny Impuls, Helius i Axel, kazda identyczna czgsé
opisana zostata w podprogramie (patrz powyzej) i wywotana w programie gtéwnym
tylerazy, ile razy cigta maby¢ ta czgsc.

Tego rodzaju podprograméw nie uzywa sie w stosunku do maszyny | mpuls 8026 z
repozycjonowaniem! Kazda sekcja arkusza (0-4M i 4-8M) jest teraz rozpatrywana

jako jedna duza czes¢ z kilkoma konturami.

Podprogram 1 zawiera wszystkie kontury dla ‘czesci 1’ ; sekcja 0-4 m. Podprogram 2
zawierawszystkie kontury dla‘czesci 2' ; sekcja4-8 m.

m Uzycie,licznika sekcji” #3804 :

Z tego powodu, ze kazda sekcja sktada si¢ tylko z jednej czesci, licznika czesci juz sie
nie uzywa i dlatego zastepuje sie go ,, licznikiem sekcji”.

Jesli #804=1, wbwczas program gtéwny wywotuje podprogram 1, tak aby wycinane
byty wszystkie kontury sekcji 1 (0-4 m).
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Jesli #804=2, program gtdbwny wywoluje podprogram 2, tak aby wycinane byty
wszystkie kontury sekcji 2 (4-8 m).
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Polecen G520, G920 | GI80 juz Sie nie uzywa:

Kod NC wykonany dla arkuszy blachy wigkszych niz wysokos¢ repozycjonowania (i

wymagajacych repozycjonowania stotu) NIGDY nie moze zawieraé instrukgji

G520 : przejscie i obrot przedmiotu obrabianego
G920 : dodatkowe przejscie
(G980 : wywotanie podprogramu

poniewaz takie kody G wykonuja polecenie G52 (ustawienie lokalnego ukiadu

wspotrzednych).

Laser-eye nie uzywa si¢ juz do definiowania pozycji arkuszu (#521=0):

Aby unikna¢ probleméw w alarmami przejscia narzedzia (overtravel) na osi Y (z tego
powodu, ze arkusz zostat odtozony za daleko od punktu zerowego maszyny),
wprowadzone zostaly mechaniczne bloki stopujace. Te mechaniczne ograniczniki
montowane Sa na stole tnacym (0$ X i Y). Jesli podczas tadowania arkusz dotrze do tych
ogranicznikdw, wowczas punkt narozny arkusza blachy zostanie umieszczony doktadnie
w punkcie zerowym maszyny.

Z tego powodu nie potrzebne jest juz wiccej laser-eye do okreslenia pozycji blachy i
nawet jest to zakazane, poniewaz uznaje sig¢, ze wartosci poczatkowe #522, #523 oraz
#524 dla sekcji 1 réwne sa 0.

Wartosci przesunigcia osi X i Y oraz obr6t blachy dla sekcji 2 (z tego powodu, ze ruch
stotu podczas repozycjonowania nie jest w petni rownolegty do osi Y) s inicjalizowane
przez podprogram systemu O8090 (Pozycjonowanie stotu 4-8 m 8026).

Dzielenie geometrii:

Kazda geometria znajdujaca si¢ w wysokosci repozycjonowania musi zosta¢ podzielona
na dwa elementy. Jeden element to cze¢s¢ sekcji 1, adrugi element sekcji 2. Wskutek tego
generowane sa dwa kontury ,,otwarte” zamiast jednego ,,zamknigtego”.

Do takiego dzielenia geometrii dochodzi automatycznie z uzyciem oprogramowania
pozaprocesowego CADCAM o nazwie Cadman-L.

Wprowadzenia tych konturéw ‘otwartych’ znajduja sie¢ w wysokosci repozycjonowania.
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Uwagi:

Strukture dwéch podprograméw dla maszyny Impuls 8026 mozna poréwnaé z oryginalnymi
podprogramami opisanymi w zataczniku 5.3 i 5.4 z taka wigksza roznica, ze podprogramy
systemowe 08012 (pierwszy blok), O8047 (sprawdzenie ciccia ostony) oraz 08048
(sprawdzenie naktuwania oddzielnego) oraz plik technologiczny wywotywane sa z tego
podprogramu a nie z programu gtéwnego.
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5.5.8.2 Struktura programu gtéwnego

%

:500 ( MAIN)

@0 A0

MB8 P8080

(MAT = RST37-2 * 3 M\

(PLATE = X2000 * Y8000) Y>4000 : repozycjonowani e
necessarv S

#521=0( METH. REF. PLATE) | aser-eye nie jest uzywane !
#519=0( OFFSET X) przesuniecie w X i Y

#520=0( OFFSET Y)
#515=8000( Y- LENGTH SHEET)
#708=2000( X LENGTH)
#709=8000( Y LENGTH)
#710=3( THI CKNESS)

#512=1( MACH- MV)

#514=40( Z- HEl GHT

#633=5( FAST Z- HEl GHT)
#517=0( MESURE Z- PCS. )
#526=0( MAX CD- DI ST. Z- DOWN)

#804=1( CUT 1FRONT / 2BACK 8030) licznik sekcji #804 (?
N100 GOTQ #804+100]

N101 MB8 P501 podprogram 1 : sekcja 0-4N
N102 MB8 P502 podprogram 2 : sekcja 4-8N
MBO

(1)

(2)

Przesunigcie w kierunku X i Y: podczas stosowania przesunigcia trzeba zachowaé
ogstroznos¢. Jesli przesuniccie jest za duze, wéwczas wywolany zostanie alarm

przejscia narzedzia (overtravel)!

Ten licznik sekcji nalezy zmienia¢ recznie wowczas, gdy program zostaje przerwany
po repozycjonowaniu stolu (podczas cigcia sekcji 4-8 m). Zmien #3804 na 2, aby
ponownie uruchomi¢ program NC naci$nij ‘program reset’ i ‘cycle start’.
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5.5.8.3 Struktura podprogramow
: 501( FRONT) podprogram 1 : sekcja 0-4M

#128=0( GRAWVEROMANI E)

#129=0( SHEET CUTTI NG

#516=0( SEPERATED Pl ERC.)

N1 MB8P6030( TECH MV) wywotani e plik technol o.
MB8P8012 repozycj onowani e pi erwszego bl oku
G65P8060A#170

NSGOTJ #529*10]

N10 G0 (40 X603. 333 Y576. 268 kontur 1

MB8P8037

| F[ #516GT0] GOTO19

A2

Gl X603. 333 Y573. 268 E001

N15 &2 X553.333 Y¥623.268 10 J50

& X603. 333 Y673.268 150 JO

& X653. 333 Y623.268 10 J-

cN

ostatni kontur sekcja 1
N85 Gl X103. 333 Y3163. 268

X1103. 333 Y3163. 268
X1103. 333 Y4020

N89 (65P8041H#513

MB8P8047 sprawdzeni e ci eci a ostony

| F [ #129EC- 1] GOTCOL

MB8P8048 sprawdzeni e naktuwani a oddzi el nego
| F [ #516EC- 1] GOTCh

MB8P8052 repozycj onowani e ostatni ego bl oku
M9 pow 6t do progranu giéwnego

: 502 (BACK) podprogram 2 : sekcja 4-8 m

#128=0( GRAWEROMNANI E)

#129=0( SHEET CUTTI NG

#516=0( SEPERATED Pl ERC.)

N1 MB8P6030( TECH MV) wywotani e plik technol o.
MB8P8012 repozycj onowani e pi erwszego bl oku
G55P8060A#170

NSGOT( #529* 10]

N10 GO 40 X603. 333 Y4116. 268 kontur 1

MB8P8037

| F[ #516GT0] GOTO19

42

Gl X603.333 Y4113. 268 EO001

N15 &2 X553. 333 Y4163. 268 J50

&2 X603. 333 Y4213.268 150

&2 X653. 333 Y4163.268 10 J-50

N85 Gl X1103. 333 Y6203. 268 sekcj a ostatni ego konturu 2

X1103. 333 Y7703. 268
X103. 333 Y7703. 268

X103. 333 Y6203. 268
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N89 G65P8041H#513
MB8P8047

| F[ #129EQ 1] GOTOL
MP8P8048

| F[ #516EQ- 1] GOTCE
MP8 P8052

M9

%

Uwagi:

sprawdzeni e ci eci a ostony
sprawdzeni e naktuwani a oddzi el nego
repozycj onowani e ost at ni ego bl oku

pow 6t do progranu giéwnego

Program NC bez repozycjonowania korzysta z O8010 i 08050 jako podprograméw

systemowych a nie z 08012 oraz O8052 !

szokoéé repozyc.

Sekcia 2

Podzial konturéw: kontur zewnetrzny

jest dzielony w jeden kontur dla sekgji 1
i jeden kontur dla sekgji 2.

Sekcia 2

Cigte kontury:
Sumakonturéw sekcja l: 8
Suma konturéw sekcja 2 : 8

,-//"’/Z;Hf
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5.5.9 Informacje o parametrach specjalnych “ Axel Automation”

Nastepujace parametry trzeba wypetni¢ i wprowadzi¢ do programu gtéwnego (patrz
przyktad).

01000 (PROG 1000)

#729 = ... (CONTOURCOUNTER-LOADING PLATE)
#730 = ... (FIECECOUNTER-LOADING PLATE)

#éOO = ... (SPEED LOADING-UNLOADING)
#3801 = ... (SPEED RELEASING PLATE)

M98 P8010

Parametry #729 i #730 okreslaja moment, w ktorym mostek podnoszacy podnosi nastepna
blache. Wartosci te sa okreslone przez postprocesor i sa rézne dla kazdego programu
produkgcji (zagniezdzanie). Przyktad:

#729=1en#730=15

Przyssawki pobieraja nastepny arkusz blachy w momencie, gdy pierwszy kontur
blachy pictnastej zostat wyciety.

Uwagi: Dla konca blachy nalezy przewidzie¢ jedna minut¢ zanim mostek tadujacy
podniesie nastgpna blache. Wartosci #729 i #730 zaleza od wybranego programu
produkcji. Sprawdz i zmierz czas cyklu, aby zatadowaé¢ i wyladowaé blache na
maszynie tak, aby mie¢ lepszy poglad nato, jak ustawic¢ parametry.

Parametr #800 okresla w sposob procentowy predkose, z jaka widly taduja i wytadowuja
blache na stole tnacym. Parametr #801 okreslaw sposob procentowy predkosé, z jaka wyciete
przedmioty i szkielet sa odktadane na stole tnacym.

(Wartosci standardowe: #3800 = 50 i #801 = 50)

Wartosci tych parametrow zaleza od grubosci blachy, wielkosci blachy oraz stopnia
skomplikowania zagniezdzania.

Zmniejsz wartosci parametru #3800 i #801, wowczas gdy wskutek zatadowania lub
roztadowania blachy pojawia si¢ problemy (podlega ustaleniu w produkcji, w zaleznosci do
wielkosci przedmiotéw, jakie podlegaja wycinaniu dlaklienta).
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5.5.10 Struktura programu NC dla materiatéw innych niz metal (laminaty, drewno, itp.)

5.5.10.1 Wprowadzenie

Przed rozpoczeciem cigcia materiatdw tego rodzgu, zaleca sie poznanie ich sktadu poprzez
sprawdzenie informacji od dostawcy. Dzigje si¢ tak z tego powodu, ze w trakcie cigcia moga
wydobywac sie pyt i gazy szkodliwe dla zdrowia operatora maszyny i 0sob pracujacych w
poblizu. Ponadto, niektore materiaty moga powodowaé powstawanie znacznych ilos¢ pytu
(dodatkowe informacje znajduja Si¢ w rozdziale 1. Podrgcznika uzytkownika).

W czasie cigcia materiatdow innych niz metal, przy maszynach standardowych nie mozna
uzywa¢ automatycznego trybu nadaznego, poniewaz tego typu materiat posiada wiasciwosci
izolujace. Dlatego dla unikniecie wypadkOw przy maszynie nalezy scisle przestrzega¢ szeregu
wytycznych (uderzenie gtowica tnaca, itp.).

Opcjonalnie na gtowicy tnacej w niektérych maszynach mozna zamocowat mechaniczna
koncoOwke pomiarowa. Korzystajac z takich koncowek woéwczas nie nalezy stosowad
specjalnych wytycznych, ktére zostaty oméwione. W przypadku koniecznosci uzyskania
wigkszej ilosci informacji natemat takich koncéwek (dostepnych jest kilkatypow), nalezy sie
skontaktowa¢ z firma LV D.

Podczas cigcia materiatdow innych niz metal przy maszynach standardowych nie nalezy
uzywaé instalacji prézniowej, poniewaz podczas ciecia tego rodzaju materiatdbw, powstgjace
drobiny cietego materiatu przywieraja do filtrow instalacji prozniowej. Po pewnym czasie do
filtrow przywiera tak wiele czasteczek, ze mechanizm ssacy przestaje skutecznie pracowaé
(wktady filtrujace sa nasycone). Wéwczas oznacza to zazwycza] koniecznos¢ wymiany
filtrow. Aby tego unikna¢ podczas ciecia tego rodzaju materialdw odtacz instalacje

prézniowa.

Opcjonalnie na instalacji prozniowe] zamontowa¢ mozna specjalny modut z proszkiem. Jesli
chcesz uzyska¢c dodatkowe informacje na temat tego modutu (w zaleznosci od cigtego
materiatu dostepnych jest kilkarodzajéw instalacji), nalezy skontaktowat sig z firma.

Dla poprawy wynikdw cigcia, czasami wybiera si¢ dysze wiazki o duzej srednicy (4 - 6 mm).
W tym celu mozna uzy¢ starej dyszy, ktora mozna poszerzy¢ do wymaganej srednicy.
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5.5.10.2 Wytyczne dotyczace cigcia materiatow innych niz metal (maszyna standardowa)

W odniesieniu do wszystkich konturéw, jakie maja zosta¢ wyciete we wszystkich
podprogramach programoéw zagniezdzonych, w celu wypalenia skorzystaj z metody 8035.

01001 (SUB PROGRAM) przykiad

N...GOO X... Y...

M98 P8035

N... GO0 X... Y...

M98 P8035

M99
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Do pomiaru arkuszy blachy nie korzystaj z laser-eye (ustaw #521 = 0) + okresl wartosci X i

Y dlainstrukcji G920 (ustawienie punktu zerowego arkusza).

Aby ustawi¢ wartosci X i Y dlainstrukcji G920:

Pot6z arkusz blachy, jaki ma by¢ ciety nastole

Ustaw blache w potozeniu tak, aby jej krawedzie lezaty rownolegle do podziatki stotu
(mozliwie jak najdoktadniey).

Przesun srodek dyszy wiazki w strone najblizszego naroznika LH blachy (maszyny
Impulsi Axel).
Sprawdz wartosci X i Y (patrz gorny rég LH ekranu).

(Zapisz potozenia maszyny, nie potozenie wzgledne ani bezwzgledne maszyny, w mm).

Woprowadz te wartosci do instrukcji G920 X... Y... (patrz program gtéwny).

Nie uzywaj instrukcji G13 we wszystkich podprogramach tych programéw zagniezdzonych.

Podczas zagniezdzania przedmiotow w blasze (Cadman-L), migdzy krawedzia blachy a

przedmiotami zachowa] odpowiednia odlegtos¢ (wartos¢ standardowato 10 mm).

W podprogramach technologicznych ustaw nastgpujace wartosci SOD: #511 = 1 mm i #506 =

1 mm (w przeciwnym razie program zatrzymasi¢ i pojawi si¢ komunikat MQO).

Cigty arkusz powinien by¢ jak najbardziej ptaski.
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Po instrukcji M98 P8010 nalezy wstawi¢ nastgpujacy wiersz 511 =... (w programie gtownym)
+ okresli¢ wartos¢ zmiennegj #511

01000 (PROGRAM GELOWNY) przyktad (maszyny w mm)

M98 P8010
#511 = -100 (SOD)

M30
Okresl wartosé zmienngj #511:

Ustaw gtowicg tnaca w pozycji nad krawedzia.

Przesun gtowice thaca w dét az dojdziesz dysza wiazki do pozycji miedzy 2,5 a5 mm
powyzej blachy (odlegtos¢ zalezy od ptaskosci blachy).

Zapisz wartos¢ Z (patrz gérny roég LH ekranu).

(Zapisz potozenia maszyny, nie potozenie wzgledne ani bezwzgl¢dne maszyny, w mm).

Wprowadz te wartos¢ do zmiennegj #511 =... (zawsze wartos¢ ujemna) (patrz program

gtowny).

Korzystajac z tego samego programu dla obu stotdw na maszynie Impuls zachowaj
ostroznos¢. Po zmianie stotu, wartos¢ #511 nalezy ponownie ustawi¢ w programie gtéwnym

(wysokos¢ ciecia jest inna dla stotu gérnego i dolnego).
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5.6 Programowanie parametryczne.

5.6.1 Programowanie parametryczne.
Programowanie parametryczne to technika programowania, w ktoregj state wartosci w
programie zastepowane sa parametrami (zwanymi réwniez zmiennymi wolnymi lub
zmiennymi lokalnymi). W programie nie ustalono jednego lub wigcej wymiardw, lecz
Sa one okreslone podczas wywotania programu.

Nalezy wywola¢ program parametryczny jako makro (polecenie G65), zamiast
podprogramu (polecenie M98).

Programowania parametrycznego mozna uzy¢ dla przedmiotobw prostych i
powtarzajacych sie, w ktérych zmienia sie tylko kilka wymiardw.

5.6.2 Uzycie makro.

Podprogram wywotuje si¢ przy pomocy instrukcji M 98.

M98 P (P: numer programu)

M akro wywotuje si¢ przy pomocy instrukcji G65.

G65 P A B ¢ Y

(P: numer programu; A, B, ... X, Y, ... wartosci parametru)

Wartosci parametru mozna przypisac tylko przy uzyciu instrukcji G65.
¢ Podczas wywotywania makro przy pomocy polecenia G65, przed wartosciami

parametru znajduja si¢ litery.

¢ W samym makro zmienne przedstawione sa w pogtaci zmiennych lokalnych
(od #1 do #26).

Tylko polecenie G65 powoduje zmiang poziomu zmiennych lokalnych (polecenie
M98 tego nie powoduje). Wartos¢ zmiennej lokalnej (przyktad #1=10) przed i po
wywotaniu G65 pozogtaje bez zmian, nawet wowczas, gdy w makro zmienna

ustawiona jest na inna wartosc.



5.6.3 Parametry lokalne

Zmienna lokalna lub wartos¢ parametru | Wartos¢ parametru w wywotaniu
w makro makro.

#1 Wartos¢ znaku A
#2 Wartos¢ znaku B
#3 Wartos¢ znaku C
#7 Wartos¢ znaku D
#3 Wartos¢ znaku E
#9 Wartos¢ znaku F
#11 Wartos¢ znaku H
#4 Wartos¢ znaku |

#5 Wartos¢ znaku J
#6 Wartos¢ znaku K
#13 Wartos¢ znaku M
#17 Wartos¢ znaku Q
#18 Wartos¢ znaku R
#19 Wartos¢ znaku S
#20 Wartos¢ znaku T
#21 Wartos¢ znaku U
#22 Wartos¢ znaku V
#23 Wartos¢ znaku W
#24 Wartos¢ znaku X
#25 Wartos¢ znaku Y
#26 Wartos¢ znaku Z

Uwagi: czasami w programowaniu makro nie wszystkich tych zamiennych mozna uzy¢!
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5.6.4 Przyklad 1: Makro, otwor”.

Definicja otworu jako konturu wewngtrznego z promieniem R i pozycja srodkowa X, Y.
Wprowadzenie i metoda nakluwania zostaty zdefiniowane w makro. Wprowadzenie to
potaczenie linii prostg i czwarte) czgsci tuku kota i wycinane jest z predkoscia srednig.
Kontur wycinany jest z predkoscia szybka.

A

a2

R#¥18

Vi

Wywotanie:

G65 P7550 X ... Y ...R..

gdzie: X : pozycjaX srodkaotworu.
Y : pozycjaY srodka otworu.

R: promien otworu
Parametry lokalne:
#1 PROSTE WPROWADZENIE CZESCI.
#2 WPROWADZENIE PROMIENIA CZESCI.
#3 METODA NAKLUWANIA.

: 7550( OTWOR MAKRO)
#1=2( PROSTE WPROWADZENI E CZESCI )

#2=1( WPROMDZENI E PROM ENI A CZESCl)
#3=8036METODA NAKZUWANI A) ( KONI EC)

[ele]



5.6.5 Przyklad 2: Makro, prostokat”.

Definicja prostokata jako konturu zewnetrznego z wymiarami X i Y i katami

zaokraglonymi z promieniem R. Wprowadzenie i metoda nakluwania zostaty

zdefiniowane w makro. Wprowadzenie to polaczenie linii prostej i czwartej czesci tuku

kofa i wycinane jest z predkoscia srednig. Kontur wycinany jest z predkoscia szybka.

Uwagi: Punkt wyjsciowy przedmiotu obrabianego ustawiony zostat u dotu z lewej

strony.
R#18 , — .
\g_ g '\ fi
Y15
#4
.
NE J
Wywotanie:

G65 P7551 X ... Y ... R ...

gdzie: X : Diugos¢ prostokata.
Y : Szerokos¢ prostokata.

R : Promien prostokata

Parametry lokalne:

#1 Dlugos¢ proste wprowadzenia
#2 Metoda naktuwania

. 7551( MAKRO PROSTCKAT)
#1=3( WPROMDZENI E PROSTE)
#2=8036( METODA NAKLUWANI A)
( KONI EQ)

VDO
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5.6.6 Przyklad 3: Makro , elipsa pozioma”.

Definicja elipsy poziomej jako konturu wewnetrznego o dlugosci A, szerokosci B i
pozycji srodkowej X i Y. Wprowadzenie i metoda naktuwania okreslone zostaty w
makro. Wprowadzenie to potaczenie linii prostg i czwartg czesci tuku kotla i
wycinane jest z predkoscia §rednig. Kontur wycinany jest z predkoscia szybka.

v

I\

Azl

-

X#24 \

Ik
h

Vi

Wywotanie:

G65 P7552 X ... Y ...A..B..

gdziee X:  PozycjaX punktu srodkowego elipsy.
Pozycja'Y punktu srodkowego €lipsy.
Dtugosc elipsy w kierunku X.
Szerokos¢ elipsy w kierunku Y.

W > <

Parametry lokalne:

#1  Dlugos¢ wprowadzenia prostego.
#2  Promien wprowadzenia.

#3 Metoda naktuwania

: 7552( MAKRO ELI PSA PQZI QvR)

#4=3( WPROWADZENI E PROSTE)
#5=1( PROM EX WWPROWADZENI A)
#6=8036( METODA NAKLUWANI A)
KONI EC)
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5.6.7 Przyklad 4 : Makro , elipsa pionowa”

Definicja elipsy pionowej jako konturu wewnetrznego o szerokosci A (wymiar X),
wysokosci B (wymiar Y) i pozycji srodkoweg X i Y. Wprowadzenie i metoda
naktuwania zostaly okreslone zostaty w makro. Wprowadzenie to potaczenie linii
prostg i czwartg czesci tuku kota i wycinane jest z predkoscia srednig. Kontur

wycinany jest z predkoscia szybka.

A *
Hil
X#24 ,
\ Y#23 /
_.-F""'. L
| X
|
Wywotanie:

G65 P7553 X ... Y..A..B..

Pozycja X punktu srodkowego €lipsy.
Pozycja'Y punktu srodkowego €lipsy.
Szerokos¢ elipsy w kierunku X.
Wysokos¢ elipsy w kierunku Y

gdzie:

W > <X

Parametry lokalne:

#1  Dlugos¢ wprowadzenia prostego.
#2  Promien wprowadzenia.
#3 Metoda naktuwania

: 7553( MAKRO ELI PSA Pl ONOWA)
#4=3( WPROWADZENI E PROSTE)
#5=1( PROM EX \WWPROWADZENI A)
#6=8036( METODA NAKLUWANI A)
( KONI EC)
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5.6.8 Przyklad 5: Makro , nakluwanie”
Definicja naktuwania z pozycja srodkowa X 1 Y.
Metoda naktuwania zostata zdefiniowana w makro.

Wywotanie:

G65 P7555 X ... Y ...

gazie: X :  PozycjaX punktu srodkowego naktuwania
Y : PozycjaY punktu srodkowego.

Parametry lokalne:

#1 Metoda naktuwania.

: 7555( MAKRO NAKELUWANI E)

#1=8036( METODA NAKEUWANI A)
( KONI EC)
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5.6.9 Uzycie makra do stworzenia przedmiotu obrabianego (program gtowny).

W podanych powyze przykiadach zaprogramowane zostaly makra dla prostych

konturéw wewnetrznych i makro do konturéw zewngtrznych.

W programie gtéwnym 7777, do wykonania czesci wywotywane sa makro dla konturu.
Ten program gtowny 7777 mozna uzy¢ zarowno dla konwencjonalngj metody
programowania jak i metody z uzyciem bazy danych. Od typu programowania zalezy

tylko numerowanie makro wywotywanego z programu gtéwnego.

7550 MAKRO OTWOR DBF

7551 MAKRO PROSTOKAT

7552 MAKRO ELIPSA POZIOMA

7553 MAKRO ELIPSA PIONOWA

7555 MAKRO NAKLUWANIE

Przyktad:

W programie gitdwnym kontury wewnetrzne sa zaprogramowane poprzez wywolanie
pigciokrotnie makra 7550 (OTWOR). Kontur zewnetrzny uzyskuje si¢ wywolujac makro
7551 (PROSTOKAT). Program gtéwny wywotuje podprogram technologiczny i okresla
przejscie punktu zerowego (i obraét).

R10 o 40

Y

100
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O7777( MACRO HOOFDPROG)
#512=1 (MACH - MV)

#128=0 ( GRAVEROMANI E)
#129=0 ( PLASTI C COVER)
#514=25 (Z- HEI GHT DI SPL.)
#516=0 ( NAKLUWANI E

ODDZI ELNE. )

#517=0 ( MEASURE Z- PCS.) MD8
P6030 (TECH - MV

#521=0 (METH. REF. SHEET)
#515=800( Y LENGTH PLATE)
MBS P8010

920 X0 YO

65 P8060

G520 X10 Y10 (XPOS- YPCS)
N1O G65 P7550 X90 Y90 R5
N20 G65 P7550 X90 Y10 R5
N30 G65 P7550 X10 Y10 R5
NAO G65 P7550 X10 Y90 R5
NS5O G65 P7550 X50 Y50 R10
N50 G65 P7551 X100 Y100 R10
MP8 P8045

MBS P8050

MBO
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5.6.10 Przyklad programu NC (otwory z programem makro 7550).
Z tgf metody mozna skorzysta¢ do zmniejszenia pamigci programu NC (krétszy program).
Program NC dla 2 przedmiotéw z 25 otworami (o $r. 10 mm) (N10 -> N250).

0500 ( PLATE11)

G00 G40

M98 P8080

()

(--- PARAM. PLATE ---)
(MAT = RST37-2* 3 MM)
(PLATE = X250 * Y 150)
#708=250(X LENGHT)
#709=150(Y LENGHT)
#710=3(THICKNESS)

()

(- LASER-EYE PARAM. ---)
#521=4(METH. REF. PLATE)
#515=250(X-LENGHT PLATE)
()

(- SETTING PARAM. ---)
#512=1(MACH-MM)
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#128=0(ENGRAVING)
#129=0(COVER)

#514=40(Z-HEIGHT)
#633=5(Z-HEIGHT DOWN)
#516=0(NAKELUWANIE ODDZIELNE)
#517=0(MEASURE Z-POS)
#526=0(MAX GO-DISTANCE Z-DOWN)
()

(--- AXEL PARAM. ---)
#729=1(CONTOUR LOAD PLATE COUNTER)
#730=9999(PI ECE LOAD PLATE COUNTER)
#800=50(L OAD-UNLOAD GESCHWIND)
#801=50(STRIPP-OFF SPEED)

()

N50M98P6030(TECH-MM)

M98P8010

G920X0Y 0A#708B#709R0
N100GOTO[#530+100]

N101 G980 S501 X20 Y20 RO T1 D4
N102 G980 S501 X135 Y20 RO T1 D4
N9100M98P8047

|F[#129EQ-1] GOTO50

M98P8048

|F[#516EQ-1]GOTO100

M98P8050

M30

0501 ( PIECE 11)

(V10-1)

#513=40

G65P8060

GOTO[#529* 10]

N10 G65 P7550 X10 Y 10 R5

N20 G65 P7550 X10 Y30 R5

N30 G65 P7550 X 10 Y50 R5

N40 G65 P7550 X10 Y70 R5

N50 G65 P7550 X10 Y90 R5

N60 G65 P7550 X30 Y90 R5

N70 G65 P7550 X30 Y70 R5

N80 G65 P7550 X30 Y50 R5

N90 G65 P7550 X30 Y30 R5

N100 G65 P7550 X30 Y10 R5

N110 G65 P7550 X50 Y10 R5

N120 G65 P7550 X50 Y30 R5

N130 G65 P7550 X50 Y50 R5

N140 G65 P7550 X50 Y70 R5

N150 G65 P7550 X50 Y90 R5

N160 G65 P7550 X70 Y90 R5

N170 G65 P7550 X70 Y70 R5
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N180 G65 P7550 X70 Y50 R5
N190 G65 P7550 X70 Y30 R5
N200 G65 P7550 X70 Y10 R5
N210 G65 P7550 X90 Y10 R5
N220 G65 P7550 X90 Y30 R5
N230 G65 P7550 X90 Y50 R5
N240 G65 P7550 X90 Y70 R5
N250 G65 P7550 X90 Y90 R5
N260 GO G40 X-10 YO
M98P8037
|F[#516GT0]GOTO269

G63P1

G42

G1 X0 YO0 E001

N265 G1 X100 YO

X100 Y 100

X0'Y 100

X0Y-2

N269 G65P8041 H#513 M1 DO
M98P8045

N9999 M99

Uwagi: Z tej metody mozna skorzysta¢ w celu zmnigjszenia pamieci programu NC (krétszy
program).
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5.6.11 Twor zenie wlasnego makro

Klienci moga stworzy¢ réwniez swoje wiasne makro. W ponizszej procedurze wyjasniono

sposob wykonania makro dla, trojkata zewnetrznego”.

Procedura:

1 _ Skopiuj istniejacy program makra (na przyktad skopiuj 7551 do 7570) lub zacznij od
nowego programu.

2 _ Wykonaj na papierze rysunek makro i okresl zmienne, jakich chcesz uzyé:
W tym przypadku uzyjemy 6 zmiennych: dtugos¢ trojkata, wysokos¢ tréjkata, punkt X zero,
punkt Y zero, metoda naktuwania, metoda cigcia

CIECIE

NAKLUWANIE
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3 — kazdegj zmienngj przypisz numer i odpowiednia liter¢ (patrz wykaz z ppkt. 5.6.3)
A = #1 = DLUGOSC TROJKATA

B = #2 = WYSOKOSC TROJKATA

X =#24 = PUNKT ZERO X

Y =#25=PUNKT ZERO Y

R =#18 = METODA NAKLUWANIA

C=#3=METODA CIECIA

4 — napisz makro wiersz po wierszu

07570 (MAKRO TROJKAT ZEWNETRZNY)

N10GO G40 X[#24-5] Y#25 (= szybki ruch do punktu naktuwania)
M98 P#18 (= nakluwanie)

IF[#516GT0]GOTO 19 (= idz do w przypadku naktuwania oddzielnego)
G42 (= uruchom korekte promienia z prawej strony)

G1 X#24 E#3 (= cigciawprowadzenia + wybor metody cigcia)

G1 X[#24+#1] (= wycinanie trojkata)

G1 X[#2412] Y#2

G1X0YO

G1Y-2 (= wycinanie wyprowadzenia)

N19 G65 P8041 H#513 (koniec konturu)

N9999 M99 (= koniec podprogramu)
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4 — zmien program 7777 tak, aby wywotywat makro 7570

or77i...

N10 G65 P7570 A75 B100 X25 Y50 R8036 C1

M99

Maszyna bedzie wycinata tréjkat w potozeniu X 25 mm, Y 50 mm na stole thacym o dtugosci
75 mm, wysokosci 100 mm przy pomocy nakiuwania normalnego i (8036) cigcia szybkiego
(E001)

Uwagi: Diugos¢ wprowadzenia (lead in) w programie 7570 ustawiona zostata na 5

mm awyprowadzenia (lead out) na2 mm.

W pierwszej kolejnosci przed uzyciem nowego makra do produkcji i cigcia

@ nalezy je przetestowaé na maszynie bez ciecia i przy uzyciu niskiej

predkosci (nalezy uwazac, aby na osi Z unikna¢ kolizji i uszkodzenia).
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5.7 Obrdébka maszynowa blach resztkowych (ciecie liniowe).

Uwagi: Impuls 8026

Informacje przedstawione w ppkt. 5.7 dotycza rowniez maszyny Impuls 8026, lecz tylko
wowczas, gdy dlugos¢ zaprogramowane] blachy jest mnigjsza od wysokosci
repozycjonowania (4000 mm), w taki sposdb, ze nie dochodzi do repozycjonowania stotu

tnacego!

5.7.1 Makro G100.
Wycinanie blachy w danej pozycji Y z pozycji S (w wigkszosci przypadkéw 0) do
pozycji E (w wigkszosci przypadkéw diugosé blachy). Blacha cicta jest w kierunku X.
Cykl:
1. Zmierz wysokos¢ Z w potozeniu S + Z (Z = strefa)
2. Cigcie z pozycji S - Z (pozablacha) do pozycji S + Z bez trybu nadaznego.
3. Cigcie do pozycji E - Z bez trybu nadaznego.
4. Cigcie do pozycji E + Z (poza blacha) bez trybu nadaznego.

b4

G100 Y<cut pos> S<start point> E<end point> Z<zone>

5.7.2 Zastosowanie G100 : kierunek X cigcia liniowego.
« Programowanie pozycji ciecia #14, pozycji startowe] #15, pozycja koncowej #16 i
strefy #17.

+  Programowanie numeru technologicznego #18.

* Programowanie laser-eye #521 oraz #515.

: 7920 (KIERUNEK X CI ECI A LI NI ONEQO)
#512 =1 (MM LUB CALE)
#14 (G ECE WPQZYCIIl YY)
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#15 = 0 (PCOZYCJA STARTOM X)
#16 = (PCZYCJA KONCOM X)
#17 =5 (STREFA)

#18 = ( TECH.)

#521 = 3 ( MET. LASER- EYE)

: 7920 (CIECIE LI NI OAE KI ERUNEK X)
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#515 = 1500( BLACHA KI ERUNEK Y)
( KONI EC)

GLOOY#14SH15E#16Z#17

MBO

5.7.3 Makro G101.

Wycinanie blachy w danej pozycji Y z pozycji S (w wigkszosci przypadkéw 0) do
pozycji E (w wigkszosci przypadkéw diugos¢ blachy). Blacha cieta jest w kierunku Y.
Cykl:

1. Zmierz wysokos¢ Z w potozeniu S + Z (Z = strefa)

2. Cigcie z pozycji S - Z (pozablacha) do pozycji S+ Z bez trybu nadaznego.

3. Cigcie do pozycji E - Z bez trybu nadaznego.

4. Cigcie do pozycji E + Z (poza blacha) bez trybu nadaznego.

"\

A

X

G101 X=cut pos.> S<startpont™ E<endpoint> Z<zone>
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5.7.4 Zastosowanie G101: kierunek Y cigcia liniowego
* Programowanie pozycji ciccia #14, pozycji startowej #15, pozycji koncowej #16 i
strefy #17.
»  Programowanie numeru technologicznego #18.
* Programowanie laser-eye #521 oraz #515.

: 7921 (KIERUNEK Y CI ECI A LI Nl ONECQO)
#512 =1 (MVI LUB CALE)

#14 = 500 (ClECIE WPQZYCIl X)
#15 = 0 (POZYCIJA STARTOM X)
#16 = 1500 (POZYCJA KOICOMA Y)
#17 = 5  (STREFA)

#18 = 6030 (TECH.)

#521= 3 (MET. LASER EYE)
#515= 1500 (BLACHA W KI ERUNKU Y)
( END)

GLO1X#14SH15E#16Z#17

MBS P8050

MBO
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5.7.5 Przyklad programu NC z cieciem liniowym (z G100 i/lub G101)

Zasade t¢ stosuje sie tylko w starszych wersjach oprogramowania pozaprocesowego
Zasada dlawersji nowych, patrz ppkt 5.7.6

0100 (BLACHA 100)

G00 G40

M98 P8080

(--- PARAM. BLACHY ---)
#708=300

#709=150

#710=3
(---PARAM.LASER-EYE ---)
#521=4

#515=300

(--- USTAWIENIE PARAM. ---)
#512=1

#128=0

#129=0

#514=40

#633=5

#516=0

#517=0

#526=0

()

(---PARAM. AXEL ---)
#729=2

#730=1

#800=50
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#801=50
()

N50M98P6030(TECH-MM)
M98P8010

G920X0Y 0A#708B#709R0
N100GOTO[#530+100]

N101 G980 S101 X140 Y10 R90 T1 D4
N102 G980 S101 X280 Y10 R90 T1 D4
N103 G520 X0 YO

G100 Y105 SO E290 Z5
G5320

N104 G520 X0 YO

G101 X290 SO E150 Z5
N9100M98P8047
|F[#129EQ-1] GOTO50
M98P8048
|F[#516EQ-1]GOTO100
M98P8050

M30

1101 ( PART 1)

#513=40

G65P8060

GOTO[#529* 10]

N10 GO G40 X10.500 Y20
M98P8036
|F[#516GT0]GOTO19

G42

G1 X13.500 Y20 E003

N15 G1 X13.500 Y 13.500

G2 X6.500 Y 13.500 1-3.500 J0
G1 X6.500 Y 26.500

G2 X13.500 Y 26.500 13.500 JO
G1X13.500 Y20

N19 G65P8041 H#513 M1 D62
N20 GO G40 X 75.500 Y 20
M98P8036
|F[#516GT0]GOTO29

G42

G1 X78.500 Y20 E003

N25 G1 X78.500 Y 13.500

G2 X71.500 Y 13.500 1-3.500 JO
G1 X71.500 Y 26.500

G2 X78.500 Y 26.500 13.500 JO
G1X78.500 Y20

N29 G65P8041 H#513 MO DO
N30 GO G40 X21.440 Y-4.788
M98P8037
|F[#516GT0]GOTO39
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G42

G1 X20 YO EOO1
N35 G1 X20 Y60
X65 Y60
X65Y0

X85Y0
X85Y130
X0Y130

X0YO

X21YO0

N39 G65P8041 H#513 M1 DO
M98P8045
N9999 M99
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5.7.6 Przyklad programu NC z cieciem liniowym (z podprogramem)

W nowym oprogramowaniu pozaprocesowym nie stosuje si¢ instrukcji G100 ani G101.
W tym przypadku dla instrukcji cigcia liniowego uzywa si¢ specjalnego podprogramu (patrz
ponizszy przyktad)

01000 (MAIN)
N100 GOTO ...
N120 G980 S1005 X0 Y515 RO T1 DO

M30

01005 (CIECIE LINIOWE)
#513=40

M 98 P8060

GOTO [#529* 10]

N10 |F [#516 GT 0] GOTO 19
G481

G0 G40 X10Y0

G13 P#192

Gl4

#518=H5023

|F [#129GT 0] THEN #518=H#518+#123
GO Z#518

GO0 G40 X-5Y0

E001

G32L1

#574=3

G1 X0 E001

X10

IF [#129 GT 0] GOTO 15
G13

N15 X 1990

Gl4

X 2000

X 2005

N19 G65 P8041 H#513 MO DO
M 98 P8045

N9999 M 99
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5.8 Parametry ogo6lne (#500 - #531 / #532 - #801).

5.8.1 Parametry ogbline (#500 - #531)

Parametry ogdlne to takie, ktére sa zalezne od technologii. Obejmuja przyktadowo
ustawienie referencyjne blachy z uzyciem laser-eye, liczenie detali i konturu, korekta

promienia, itp.
Na ponizszegj liscie znajduje si¢ podsumowanie tablicy standardowej (#500->#531)

> Szereg tych parametrow wprowadza si¢ w pliku technologicznym (*).
> Szereg tych parametrow wprowadza si¢ w programie gtownym lub podprogramie detalu

(+)-

> Szereg tych parametrow wprowadza si¢ w macro executor (-) (patrz rozdziat 3).
#500 Blacha ptaska :
Pierwszy wykonany otwor w zaprogramowanej pozycji X (metoda 2)

Pierwszy wykonany otwor w obliczonej pozycji X (metoda 2)
Os obrotu:
Szerokos¢ sekcji prostokatnej rury.
#501 Blacha ptaska :
Pierwszy wykonany otwor w zaprogramowanej pozycji Y (metoda 2)

Pierwszy wykonany otwor w obliczonej pozycji Y (metoda 2
Os obrotu:
Wysokos¢ sekcji prostokatnej rury.
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#502 Blacha ptaska :
Drugi wykonany otwor w zaprogramowanej pozycji X (metoda 2)
Drugi wykonany otwér w obliczonej pozycji X (metoda 2)
Os obrotu:
Obrot rury pod katem A=0 : (wspbirzedna maszyny).
#503 Blacha ptaska :

Drugi wykonany otwor w zaprogramowanej pozycji Y (metoda 2)
Drugi wykonany otwér w obliczonej pozycji Y (metoda 2)

#504 (-) Punkt wyjsciowy pomiaru laser-eye w kierunku X.

#505 (-) Punkt wyjsciowy pomiaru laser-eye w kierunku Y.

#506 (*) Zaprogramowana odlegtos¢ migdzy blacha a dysza wiazki (= odlegtosé
Stand Off) podczas naktuwania [mm] lub [cal€].
Wartos¢ ta jest automatycznie przeksztalcana w wartos¢ ustawienia
instrukcji G13.

#507 (*) Zaprogramowana odlegtos¢ migdzy blacha a dysza wiazki (= odlegtosé
Stand Off) podczas grawerowania [mm] lub [calg].
Wartos¢ ta jest automatycznie przeksztalcana w wartos¢ ustawienia
instrukcji G13.

#508 (-) Odlegtos¢ od os do os miedzy czujnikiem lasera a gtowica tnaca w
kierunku X

#509 (-) Odlegtos¢ od os do os miedzy czujnikiem lasera a gtowica tnaca w

kierunku Y
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#510 Definicja typu maszyny i typu programowania poprzez podprogram
7933 (KALIBRACJA #510).
Patrz ppkt 5.1.8.
#511 (*) Zaprogramowana odlegtos¢ migdzy blacha a wiazka dyszy (= odlegtosé
Stand Off) podczas ciecia [mm)] lub [cal€].
Wartos¢ ta jest automatycznie przeksztalcana w wartos¢ ustawienia
instrukcji G13.
#512 Wybdr maszyny uzywajacej miary milimetrowej (#512=1) lub calowej
(#512=25.4).
#513 (+) Dodatkowa wysokos¢ Z podczas konczenia konturu wewngtrznego
(koniec konturu).
#514 (+) Dodatkowa wysokos¢ Z podczas konczenia konturu zewngtrznego
(koniec konturu) [mm] lub [calg].
#515 (+) Blacha ptaska :

Metoda Laser-eye nr 2: Okreslenie punktow pomiarowych wysokosci Z.
Zazwyczaj rOwna Si¢ ona promieniowi mierzonych
otwordw.

Laser-eye metodanr 3 lub 4 : Okreslenie trzeciego punktu pomiaru.
Zazwyczaj rowna si¢ on dtugosci blachy w kierunku
Y (metoda 3) lub w kierunku X (metoda 4).

Os obrotu:

Laser-eye : Diugos¢ rury w kierunku X.
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#516 (+)

Naktuwanie oddzielne wszystkich otworéw w blasze.

#516 =0: Pracanormalnaw trakcie ktorej nast¢puje naprzemienne
naktuwanie i ciecia

#516 =1: Napierw wszystkie otwory sa nakluwane, nastgpnie
parametr #516 ustawiony zostgje automatycznie na 2 i cigte
S kontury.

#516 = 2: Nakluwane sa jedynie otwory. Ustaw parametr #516=-1 w

trybie recznym i ponownie uruchom program.

#517 (+) Parametr blachy ptaskiey:
#517=0: Przyjmujesig, ze blacha jest ptaska.
#517 =1: BlachaNIE jest ptaska: PRZED kazdym naktuwaniem
nalezy ponownie zmierzy¢ wysokos¢ Z.
#518 Aktualnawartos¢ Z z trybem nadaznym (G13) (#518=#5023)
#519 Przemieszczenie wszystkich produktéw z blachy w kierunku X.
#520 Przemieszczenie wszystkich produktéw z blachy w kierunku Y .
#521 (+) Metoda pomiaru referencyjnego potozenia blachy (0-1-2-3)

-1 : Bezposrednie wywotanie cyklu pomiaru (nieuzywane w nowych
maszynach)

0: Bez pomiaru.

1: Pomiar 1 punktu.

2: Pomiar 2 punktow

3: Pomiar 3 punktdw, trzeci punkt w kierunku Y.
4: Pomiar 3 punktow, trzeci punkt w kierunku X.
11: Poprzedni pomiar 1 punktu.

12: Poprzedni pomiar 2 punktow.

13: Poprzedni pomiar 3 punktow, kierunek Y.
14: Poprzedni pomiar 3 punktow, kierunek X.
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#522

Blacha ptaska :
Wartos¢ X obliczonej wartosci zerowe blachy.

Os obrotu:
Przejscie w kierunku X punktu wyjsciowego rury wzgledem uktadu

0siowego maszyny.

#523

Blacha ptaska :
Wartos¢ Y obliczonej wartosci zerowe blachy.

Os obrotu:
Przejscie w kierunku Y punktu wyjsciowego rury wzgledem uktadu

0siowego maszyny.

#524

Blacha ptaska :
Przemieszczenie katowe obliczonej wartosci zerowej blachy.

Os obrotu:
Przejscie w kierunku Z punktu wyjsciowego rury wzgledem uktadu

0siowego maszyny.

#525

Blacha ptaska :
Zachowane dla automatycznego tadowania i roztadowania systemu

(opcja). Licznik blach
Os obrotu:
Réznica miedzy punktem wyjsciowym osi X a punktem wyjsciowym

maszyny w osi W

#526 (+)

Odlegtos¢ maszyny dla ruchu szybkiego, tak, aby tryb nadazny byt
aktywny (#526=0, wowczas, gdy nie jest uzywany).
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#527 Pierwsza warto$¢ parametru, jaka zwrdcito makro.
#528 Drugawarto$¢ parametru, jaka zwrdcito makro.
#529 Licznik kontur6w: numer nastepnego lub aktualnego konturu w
przedmiocie.
o zwicksza si¢ na koncu kazdego konturu.
* jest resetowany na 1l nakoncu przedmiotu.
* jest resetowany na koncu kompletnego zagniezdzenia (blacha).
#530 Licznik przedmiotow: numer nast¢pnego lub aktualnego przedmiotu.
»  zwigcksza si¢ na koncu ogtatniego konturu kazdego przedmiotul.
*  jest resstowany na koncu kompletnego zagniezdzenia (blacha).
#531 Pozycja stotéw (tylko Impuls).

o #531= 0: Sofy w pozycji centralng (w tgj pozycji nie znajduje Sie
zaden sté/).

o #531=1: Gorny st6f w pozycji.

e #531 = 2 : Dolne stoly w  pozygi.

Parametr #531 stuzy tylko do odczytu.
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5.8.2 Parametry dodatkowe (#532 - #801)

Lista parametréw dodatkowych od #532 do #801.

> Pewna ilos¢ tych parametrow wprowadza sie do programu gtéwnego lub podprogramu
przedmiotu (+).

> Pewna ilos¢ tych parametrow wprowadza si¢ do macro executor (-) (patrz rozdziat 3).

#532 Nieuzywane.

#533 Punkt wyjsciowy ogniska NC (0§ W) z soczewka 7,5 cala
Zgodnie z KONWENCJA, ogniskowa odpowiada dolnej stronie dyszy
wiazkKi.

#534 Punkt wyjsciowy ogniska NC (0§ W) z soczewka 5 cali.
Zgodnie z KONWENCJA, ogniskowa odpowiada dolnej stronie dyszy
wiazkKi.

#535 Punkt wyjsciowy ogniska NC (0§ W) z soczewka 10 cali.
Zgodnie z KONWENCJA, ogniskowa odpowiada dolnej stronie dyszy
wiazki.

#540 Numer strefy aktywnej

#541 Korekta promienia strefy pierwszej

#542 Korekta promienia strefy drugiej

#543 Korekta promienia strefy trzecigj

#544 Korekta promienia strefy czwartey

#545 Korekta promienia strefy piatej

#546 Korekta promienia strefy szostej
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#550 Numer jezyka

#551 (-) Niska predkosé laser-eye (metoda 2)

#552 (-) Srednia predkos¢ laser-eye (pozostate metody)

#553 (-) Wysoka predkosé laser-eye (wszystkie metody)

#570 (-) Czas oprézniania miedzy grawerowaniem a cieciem

#571 (-) Cisnienie oprozniania migdzy grawerowaniem a cigciem

#628 (-) Czas oprézniania pierwszym konturem [w sek.]

#629 (-) Cisnienie oprozniania pierwszym konturem [0,1 Bar]

#630 (-) Czas oprézniania przed pierwszym grawerowaniem [w sek.]

#633 (+) Wysokos¢ Z. gdzie GO zmieniasie w G13
(wartosé referencyjna’s mm lub 0,2 cala)
Ten parametr uzywany jest tylko przy starszych maszynach lub
maszynach bez ogniska nc (w metodzie naktuwania 8030, 8031 i 8032)

#694 (-) Zakres X maks. dla metody laser-eye 4 (trzeci punkt)

#695 (-) Zakres' Y maks. dla metody laser-eye 3 (trzeci punkt)

#708 (+) Dtugos¢ blachy w kierunku X (mm lub cale)

#709 (+) Dtugos¢ blachy w kierunku Y (mm lub cale)

#710 (+) Grubos¢ blachy (mm lub cale)

#7129 (+) Licznik zatadunku konturu (patrz lista zadan Axel)

#730 (+) Licznik zatadunku czgsci (patrz lista zadan Axel)

114




#800

Predkos¢ tadowania — roztadowania (axel automation)

#3801

Predkos¢ zwalniania blachy (axel automation)
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5.8.3 Licznik konturu i przedmiotu (#529 - #530).

5.8.3.1 Pracalicznikow.
Parametry #529 i #530 wykorzystuje si¢ jako liczniki konturu i przedmiotu.

o Parametry #529 i #530 nie s3 automatycznie inicjalizowane podczas uruchomienia
programu. W ten sposdb mozna wznowié prace zatrzymanego programu z danego

konturu w danym miejscul.

* Po zakonczeniu programu, parametry #529 i #530 3 resetowane. Podczas

uruchomienia nowego programu te dwa parametry maja poprawne wartosci.

5.8.3.2 Sprawdzanie odczytu licznikow
Parametry #529 (licznik konturu), #530 (licznik przedmiotu) oraz #525 (licznik

blachy) mozna ustawi¢ w macro executor (patrz F1 : init counters).
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6. Polecenia ISO.

6.1. Podsumowanie polecen.
1. Standardowe polecenia G (patrz ppkt 6.2)

» Cze$¢ oprogramowania systemowego FANUC-16L
» Przykitady: GO0, G01, G02, G03, G13, G14, G53, ...
2. Specjalne Polecenia G (patrz ppkt 6.3)
» Dodane do oprogramowania systemowego przez firmg LVD

» Zapisane w obszarze pamigci programu
* Przyktady: G980, G520, G920, ...
3. Polecenia G dla Macro Executer (patrz ppkt 6.4)

» Dodane do oprogramowania systemowego przez firmg LVD
» Kompilowane w Macro Executer
* Niezapisane w obszarze pamigci programu
* Przyktady: G400, G401, G402, ...
4. Standardowe polecenia M (patrz ppkt 6.5)

» Cze$¢ oprogramowania systemowego FANUC-16L
* Przyktady: M0OO, MO1, M98, M99, M30
5. PoleceniaM dla PMC (patrz ppkt 6.6)
» PoleceniaM uzywane do aktywowania funkcji w PMC
* Przyktady: M70, M71, M72, ...
6. Specjalne polecenia M (patrz ppkt 6.7)

» Dodane do oprogramowania systemowego przez firmeg LVD
» Zapisane w obszarze pamigci programu
Przyktady: M120, M121, M130, ...
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6.2.

Standardowe polecenia G.

@ X...Y...Z...U... (A... W...)

Parametry polecenia:

GO (lub GQO) : ruch szybki.

X...Y...Z..U..(A..W...): pozycjakoncowaw mm lub calach (X, Y, Z,
U, W) lub stopniach (A).

Wiasciwosci:

Ruch szybki w bezwzglednym uktadzie osiowym.

Pozycja koncowa w bezwzglednym trybie GO G90 Ilub rosnacym trybie
wprowadzenia GO G91.

Wiazka lasera jest automatycznie wytaczana.

Nie mozna zaprogramowa¢ szybkosci posuwul.

Predkos¢ szybka jest ustawianaw parametrach systemu dla kazdej osi oddzielnie

Ruch szybki w ptaszczyznie XY (GO X ... Y ...) mozna wykona¢ przy pomocy
(LRP-bit* = 1) lub bez interpolacji liniowej (LRP-bit = 0).

! LRP bit to parametr systemowy 1401 bit 1.
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E ..
Gl X .. Y ..

Parametry polecenia:

* G1 (lub G01) : przemieszczenie liniowe

e X ...Y ... Z .. (A ..): pozyca koncowa w mm lub calach (X, Y, Z) lub
stopniach (A).
* E = wpis bazy danych dla cigcia EO01 ... EO10.

Wiasciwosci:
* Ruch liniowy w bezwzglednym uktadzie osiowym.

* Pozycja koncowa w bezwzglednym GO G90 lub rosnacym trybie wprowadzenia
G0 GO91.

» Predkos¢ posuwu i parametry mocy lasera mozna zaprogramowa¢ W bazie danych
FANUC-16L przy pomocy parametru E jako wartosci referencyjnej dla wpisu
bazy danych.

E ..

(€% X... Y ... N R (bl acha)

Parametry polecenia:

e G2 (lub GO2) : przesuniecie kotowe CW (zgodnie z ruchem wskazdéwek zegara), w
ptaszczyznie XY (blacha ptaska)

X,Y = Pozycja koncowa kota lub tuku [mm lub cal€]

| = Odlegtos¢ X od punktu startowego tuku do srodka tuku [mm lub cal€e]

J= Odlegtos¢ Y od punktu startowego tuku do srodka tuku [mm [ub cale]
E = Wpis bazy danych dlacigcia EOOL ... E010
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Wiasciwosci:
. Ruch kotowy (tuk lub koto) w bezwzglednym uktadzie osiowym.

Pozycja koncowa w bezwzglednym GO G90 lub rosnacym trybie wprowadzenia GO
G91.
Predkos¢ posuwu i parametry mocy lasera mozna zaprogramowa¢ w bazie danych

FANUC-16L przy pomocy parametru E jako wartosci referencyjnej dla wpisu bazy
danych.

E ...
@ X... lubY...) A... R...

(rura)

Parametry polecenia:

G2 (lub G02) : przesuniecie kotowe CW (zgodnie z ruchem wskazéwek zegara), w

ptaszczyznie XA (rura na maszynie Impuls) lub ptaszczyznie Y A (rura na maszynie
Helius).

. X, 'Y = Pozycja koncowa kota lub tuku [mm lub cale]

R = Promien kota lub tuku [mm lub cal€]. R dodatnie dla katobw mniejszych niz 180
stopni, R ujemne dla katéw wigkszych niz 180 stopni.

E = wpis bazy danych dlacigcia EOO1 ... EO10

! = X0 tr %OV
X% AL
Wiasciwosci:
* Ruch kotowy (tuk lub koto) w bezwzglednym uktadzie osiowym.
» Pozycja koncowa w bezwzglednym GO G90 lub rosnacym trybie wprowadzenia GO
G91.
* Predkos¢ posuwu i parametry mocy lasera mozna zaprogramowaé w bazie danych

FANUC-16L przy pomocy parametru E jako wartosci referencyjnej dla wpisu bazy
danych.
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&G X... Y... N R (bl acha)

Parametry polecenia:

* G3 (lub GO3) : przesunigcie kotowe CCW (w kierunku przeciwnym do ruchu

wskazowek zegara), w ptaszczyznie XY
» Parametry: patrz odpowiednie polecenie G2 dla blachy ptaskiej.
Wiasciwosci:
* Ruch kotowy (tuk lub koto) w bezwzglednym uktadzie osiowym.

» Pozycja koncowa w bezwzglednym GO G90 lub rosnacym trybie wprowadzenia GO
Ga1.

» Predkos¢ posuwu i parametry mocy lasera mozna zaprogramowaé w bazie danych
FANUC-16L przy pomocy parametru E jako wartosci referencyjnej dla wpisu bazy
danych.

E ...
&G X... (luby...) A... R... (rura)

Parametry polecenia:

* G3 (lub GO3) : przesunigcie kotowe CCW (w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazdwek zegara), w ptaszczyznie XA (rura, na maszynie lmpuls) lub ptaszczyznie
YA (rura, namaszynie Helius).

» Parametry: patrz odpowiednie polecenie G2 dla rury.

Wiasciwosci:

* Ruch kotowy (tuk lub koto) w bezwzglednym uktadzie osiowym.

» Pozycja koncowa w bezwzglednym GO G90 lub rosnacym trybie wprowadzenia GO
G91.

* Predkos¢ posuwu i parametry mocy lasera mozna zaprogramowac w bazie danych
FANUC-16L FANUC-16L przy pomocy parametru E jako wartosci referencyjnej dla
wpisu bazy danych.

@4 X ...
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Programowanie czasu oczekiwania, gdzie:
. X = czas oczekiwania [w sek.]
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Gl0 L50

N... R...
N... R...
Gl1

Adaptacja parametru maszyny, gdzie:
» (10 L50 = Rozpoczgcie adaptacji parametru maszyny
* N = numer parametru
* R =nowawartos¢ parametru

* (11 = Kazda adaptacja parametru maszyny

Gl3 P ...

Aktywacja trybu nadaznego osi Z, gdzie:

* P = Przeksztatcona wartos¢ odlegtosci Stand Off (S.0.D.)

Gl4

Wylaczenie trybu nadaznego os Z.

Gl7 <first axis name> 0 <second axis nanme> 0

Wybor ptaszczyzny interpolacji kotowej (G2 of G3).
* G17 X0 YO: Plaszczyzna XY dlablachy ptaskie.
* G17 X0 AO : Ptaszczyzna XA dlarur na maszynie Impuls.
* G17 A0 YO: Ptaszczyzna Y A dlarur na maszynie Helius.

G20

Sygnat wejsciowy - CALE.

&1

Sygnat wejsciowy — MILIMETRY.

126




E ...
&4

Nakluwanie z wysoka predkoscia, gdzie (z polecenia tego mozna skorzysta¢ tylko poprzez

zaprogramowanie go w bazie danych) :

» E = Wprowadzenie (w bazie danych) warunku cigcia: E101 do E103.

Gl X... Y ...

Jesli sterownik w trakcie wykonywania wiersza programu otrzyma z czujnika lasera sygnat
przeskoku, woéwczas CNC automatycznie przeskakuje do kolejnego wiersza w programie

(uzywane do pomiaru pozycji blachy).

E ...
G32 L ...

Wybdr gazu + przystona otwarta, gdzie:

* E = wprowadzenie (w bazie danych) warunku cigcia : EOO1 to EO10 dla cigcia lub
E101 to E103 dla naktuwania.

e L =Wybor gazu pomoc.:

G32L0 Brak gazu Przystona
zamknieta

G32L1 Gaz thacy Przystona otwarta

G32L2 Gaz do Przystona otwarta

nakiuwania

40

Wytaczenie korekty promienia

A1

Korekta promienia: wiazka z LEWEJ strony zaprogramowanej $ciezki

A2

Korekta promienia: wiazka z PRAWEJ strony zaprogramowanej sciezki
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B2 X ... Y... (A... W...)

Przesunigcie zerowe, gdzie:
» X =nowa pozycja zerowa X [mm lub cale].
* Y = nowa pozycjazerowaY [mm lub calg].
* A =nowa pozycjazerowaA [stopni€] (opcja).

* W = nowa pozycjazerowa W [mm lub cale] (opcja).

B3 X.. Y... Z.. (A... W...)

Polecenie G53 stuzy do okreslania ruchu w uktadzie osi maszyny, przy wysokiej predkosci

(ignorowana jest ewentualna transformacja wspotrzedne).

Zastosowanie: powr6t do punktu wyjsciowego maszyny i anulowanie przeksztatcenia
wspbirzedne) (Glowica thaca najpierw porusza sie¢ w gore przy uzyciu oddzielnego polecenia
G53).

G5320

G53X0 YO0

G92 X0YO

&G4

tryb maszyny

&G5P... (A... B... C... etc)

Wywotanie makro niestandardowego, gdzie (patrz rozdziat 5, sekcja’).

&8 X... Y... R...

Aktywny obr6t obrabianego przedmiotu, gdzie:
» X =pozycjaX punktu obrotu [mm]
* Y =pozycjaY punktu obrotu [mm]
* R =kat obrotu [°]
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G569

Anulowanie obrotu (poprzez G68)

0

Programowanie bezwzgledne

@1

Programowanie narastgjace

@2 X0 YO Z0

Ustawienie nowego uktadu wspoirzednych z punktem zerowym w aktualnym potozeniu.

G107 A ... (rura)

Rozpoczynanie (i anulowanie) interpolacji kotowej dla osi obrotu A (rury okragte), z:
* A = promien rury. Przyktad 1 : G107 A30 = Rozpoczyna interpolacj¢ kotowa rury o
promieniu 30 mm. Przyktad 2 : G107 AO = Anuluje interpolacjg kotowsa.
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6.3. Specjalne polecenia G.
Ustawigjac parametr systemowy, poprzez zaprogramowanie specjalnego polecenia G, mozna

wykona¢ podprogram.

Glooy ... S... E... Z ...

Ciccie liniowe blachy w danej pozycji Y, z pozycji X Sdo pozycji X E. Cigcie rozpoczynasi¢
poza blacha. Parametr Z okresla pozycje (w poblizu krawedzi blachy), mierzona jest
wysokos¢ lub potozenie Z blachy.

Glor X... S... E... Z ...

Ciccie liniowe blachy w danej pozycji X, z pozycji Y Sdo pozycji Y E. Cigcie rozpoczynasi¢
i konczy si¢ poza arkuszem. Parametr Z definiuje pozycje (w poblizu krawedzi blachy), gdzie
mierzona jest wysokos¢ lub pozycja Z blachy.

Glo2 A ... B ...

Patrz parametr przyspieszenia 1768 do wartosci A i parametr 1771 do wartosci B.

» Polecenie G102 moze zastosowa¢ tylko wtedy, gdy na ekranie F# macro executer
wiaczona jest opcja “ACCELERATION".

e  Wartos¢ AO i/lub BO powoduje napetnienie parametrow przyspieszenia tak, jak to zostat
zdefiniowane na ekranie F% macro executer (tylko, jesli na ekranie macro executer
wlaczona jest opcja“ ACCELERATION” (PRZY SPIESZENIE)).

G404 | ub 405
G310 X... T...

Pozycjaw kierunku Y wzgledem pozycji X przy wysokiej predkosci. Po utrzymaniu sygnatu
przeskoku laser-eye, nastepuje powrét na odlegtos¢ T i wykonywany jest drugi pomiar przy
niskigj predkosci.

G404 | ub 405
G311 Y ... T...

Pozycjaw kierunku X wzgledem pozycji Y przy wysokiej predkosci. Po utrzymaniu sygnatu
przeskoku laser-eye, nastepuje powrét na odlegtos¢ T i wykonywany jest drugi pomiar przy
niskigj predkosci.
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G20 X ... Y ...

Przejscie obrabianego przedmiotu w pozycje X i Y i obrét obrabianego przedmiotu pod katem
#524.

Obrabiany przedmiot moze zosta¢ przesunigty wzgledem wyjsciowej zaprogramowanej
pozycji w blasze przy uzyciu wczesnigj wydanego polecenia G920.

@20 X ... Y ...

Przesuniccie obrabianego przedmiotu na odlegtos¢ X w kierunku X oraz odlegtos¢ Y w
kierunku Y wzgledem wyjsciowe] zaprogramowanej pozycji w blasze.

@80 S... X... ¥Y... R... T<1lub2>D...

Wywotanie programu (obrabianego przedmiotu) przy uzyciu numeru programu S,
przesunigcie w pozycje X i Y i obrét wokét kata R. Typ programu czesci (T1 dla podprogram
cigcialub T2 dla podprogramu grawerowania > jest zaprogramowany w parametrze T. Numer
korekty promienia ustawiono naD. (patrz rozdziat 5).

Obrabiany przedmiot moze zosta¢ przesunigty wzgledem wyjsciowej zaprogramowanej
pozycji w blasze przy uzyciu wczesnigj wydanego polecenia G920.

@90 S... X ... A... (rura)

Wywotanie programu (rura prostokatna) przy uzyciu numeru programu S, przesunigcie w
pozycje X.

W poleceniu G990 uwzgledniony zostaje poczatkowy Kkat obrotu rury, parametr #502. Mozna
zaprogramowa¢ dodatkowy kat A (mozliwe wartosci: 0, 90, 180, 270 dla rury prostokatnej),
lecz zazwyczg] jest to zero.

Nie mozna zaprogramowaé przejscia w kierunku Y: ustawia si¢ to przy pomocy polecenia
G990 na zero.
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6.4.

Polecenia G dla Macro Executer.

400

Kopiuje dane technologiczne znajdujace si¢ w parametrach w bloku technologicznym

(podprogramu technologicznego) do banku danych sterownika FANUC-16L.

Dane naktuwania:

NO PWR [INITIA INCREM STEP ASSIST GAS
E101 (#104 |L
E102 |#113 [FREQ |[DUTY |FREQ [DUTY | TIME |CNT [PIRC PRESS |KIND [TIME
#100 |#101 |0#118 |0#119 #117/ |TIME #122  |#120
#114  |#115 #116 | #102 #103 |#122 |#120
#116 #117 #112
Dane ciecia:
NO FEED |[PWR |FREQ [DUTY [GAS GAS |GAS |DEF |OFST EDGE APPR
E001 |#135 |#130 |#136 PRESS |KIND |TIME
E002 |(#138 |#130 |#139 #134  |#131
E003 |#141 (#130 |#142 #137 #133  |#134 |[#131
#134  |#131
#140 #133
#143 #133
Dane grawerowania
NO FEED |[PWR |FREQ [DUTY [GAS GAS |GAS |DEF |OFST EDGE |APPR
E004 |#149 |#144  |#198 PRESS |KIND |TIME
#148  |#145
#199 #147
401

Inicjalizuje opcje banku danych (funkcja krawedzi i rozruchu).

1. Warunki funkcji rozruchu:

*  Wprowadzony zostaje parametr #169 (#169 dodatni.).
e W funkcji F10 ekranbw MAKRO ustawiona zostaje opcja “START-UP FUNCTION
(FUNKCJA ROZRUCHU)".
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2. Warunki funkcji krawedzi:

» Wprowadzony zostaje parametr #170 (#170 dodatni).

W funkcji F10 ekrandbw MAKRO ustawiona zostgje opcja “ANGLE FUNCTION”
(FUNKCJA KATA).

402

Resetuje opcje bazy danych (funkcja krawedzi i rozruchu).

403

Ustawiaw banku danych aktywna korekte promienia

404

Kopiuje predkosci do pomiaru przy pomocy laser-eye do banku danych: pomiar sredni i
szybki. Wykorzystywany jest w metodzie pomiaru 1 (odnosi si¢ do 1 punktu, maszyna
Helius), 3 4 (odnosi si¢ do 3 punktéw, maszyna Impuls).

405

Kopiuje predkosci do pomiaru przy pomocy laser-eye do banku danych: pomiar wolny i
szybki. Wykorzystywany jest w metodzie pomiaru 2 (odnosi si¢ do 2 otwordéw).

406

Przelgczanie miedzy trybem XY dla blach pfaskich i trybem AY dla rur okrggfych na maszynie
Helius (opcja dla maszyny Helius). Metoda obrdbki:

1. Przy pomocy funkcji F3 ekranow MACRO wprowadzana jest zqdana aplikacja
SHEET (BLACHA) lub TUBE (RURA).

2. Uruchom program w trybie MDI (programu nie mozna uruchomié¢ w trybie
PROG).
3. Od{qcz Zrédio lasera oraz sterownik FANUC-16L i ponownie uruchom.
407

Ustawia tryb mm lub cale sterownika FANUC-16L. Ustawienie odbywa si¢ na podstawie
parametru wartosci #512: #512=1 w trybie mm i #512=25,4 w trybie cale.
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Parametr #512 wprowadza si¢ zazwycza] przy pomocy programu uzytkownika a G407
wykonuje si¢ poprzez wywotanie 8010: FIRST BLOCK (lub 8011 dlarur).

Uwaga: Nigdy nie nalezy przelaczac maszyny poprzez bezposrednie programowanie
polecenia G20 lub G21: polecenie G407 wykonuje G20 lub G21, lecz réwniez zmienia numer
parametrow maszyny (PIN-bit 15006#2).

408

Laduje parametry laser-eye z mozliwa konwersia migdzy trybem mm i cale: punkt
referencyjny tabeli dlacykli laser-eye i wartosci offset pomiedzy laser-eye a gtowica tnaca.

409

Odtacza czujnik naktuwania (opcja).

410

Podiacza czujnik naktuwania (opcja). Warunki:

* Opcja “PIERCING SENSOR” (CZUJNIK NAKLUWANIA) musi by¢ potaczona z
ekranami MACRO (funkcja F3).

* W bloku technologicznym parametr #165 1 musi by¢ ustawiony na wiaczony (#516=1).

A1l

Ustawia albo najwyzszy lub najnizszy sté/ w pozycji minimalngj (stoly zmienne, opcja I mpuls).
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A12

Ustawia ognisko NC: 0§ W wprowadzona jest jako pozycja ogniskowej dla naktuwania lub
cigcia, w zaleznosci od parametru #516 (nakluwanie oddzielne). Polecenie G412
wykonywane jest przy pomocy podprogramu systemowego 8010 “FIRST BLOCK”
(PIERWSZY BLOK) i 8048 “SEL. SEPERATE PIERCING” (WYB()R NAKLUWANIA
ODDZIELNEGO).

413

Przeksztatca SOD (odlegtos¢ Stand Off) z wartosci mm do wartosci odchylenia E. W bloku
technologicznym rézne wartosci SOD zwracane sa jako wartosci MM, podczas gdy polecenie
G13 do ustawienia SOD wykorzystuje wartosci E. Konwersja odbywa si¢ na podstawie tabeli
kalibracji znajdujacej si¢ na ekranie MACRO, funkcja F7.

Kod btedu Parametr SOD

#528 = -1 SOD naktuwanie

#528 = -2 SOD grawerowanie

#528 = -3 SOD ciecie

#528 = -4 SOD ognisko NC

#528 = -5 SOD szybki ruch

#528 = -6 SOD wysokos¢ cigcie szybkie
A14

Ustawia korekte promienia strefy maszyny, w ktérej aktualnie znajduje sie gtowica tnaca.

15

Przeptukanie gazem przed wycigciem pierwszego konturu:

* Czas przeptukiwania zdefiniowane jest w parametrze “[#628] PURGE TIME” funkcji F5
ekranbw MACRO.

» Cisnienie przeptukiwania zdefiniowane jest w parametrze “[#629] PURGE PRESSURE”
funkcji F5 ekranéw MACRO.

* Typ gazu uzywanego w przeptukiwaniu wybiera si¢ z typu gazu spawania LUB typu gazu
tnacego, w zaleznosci od aktualnego parametru wartosci #516 (NAKLUWANIE
ODDZIELNE).
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416

Polecenie testu gazu uzywane w réznych programach testu gazu. Wprowadzane parametry:
*  #606: typ gazu
o #607: cisnienie gazu

» #608: czas gazu

420

Polecenie wyboru gazu: zamknij gaz i zamknieta przystona (ostatnia sekcja: #574=0)

A21

Polecenie wyboru gazu: szybkie nakluwanie gazem i przystona otwarta (ostatnia sekcja:
#574=1)

A22

Polecenie wyboru gazu: normalne nakluwanie gazem i przystona otwarta (ostatnia sekcja:
#574=2)

423

Polecenie wyboru gazu: gaz tnacy i przystona otwarta (ostatnia sekcja: #574=3)

A24

Polecenie wyboru gazu: grawerowanie gazem i przystona otwarta (ostatnia sekcja: #574=4)

A25

Plukanie gazem przed grawer owaniem pierwszego konturu:

* Czas przeptukiwania okresla parametr “[#630] PURGE TIME” (CZAS PLUKANIA)
funkcji F5 ekranéw MACRO.

» Cisnienie przeplukiwania okresla parametr #147 programu technologicznego
grawerowania (O7801-O7809).

* Typ gazu do ptukania okresla parametr #148 programu technologicznego grawerowania
(O7801-07809).
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426

Aby po naktuwaniu wykona¢ otwér dystansowy. Wykonuje sie to wowczas, gdy parametr
technologiczny #109 jest dodatni.

A27

Serownik FANUC-16L PMC steruje uzyciem regulacji predkosci w zaleznosci od strefy
(opcja Impuls3020, Impuls4020). Konfiguracja odbywa Sie poprzez wykonanie polecenia
G427 w programie testowym. Nastepnie konfiguracja taka na sta/e zostaje zapisana w PMC.

Program testowy:

01 (TESTPROG ZONES);

MP8P8080

A27

#512=1 (MV); of #512=25.4 (I NCH);
A07;

#135=3000(MV) ; of #135=100 (I NCH);
400;

ML20 D1 RO.1 F80:;

ML20 D2 RO. 2 F90:;

ML20 D3 RO. 3 F100:;

ML20 D4 RO.4 F110:;

ML20 D5 RO.5 F120:;

ML20 D6 RO.6 F130:;

| F [ #654NE1] GOTO10

MBS EOO1;

N10Gh3 XO

YO:
Q0 X[ 2000/ #512] ;

GL X0 Y[ 3000/ #512] (1 MP3020) of GL X0 Y[ 4000/ #512] (| MP4020) :
MBO

Wiacza funkcje “OIL SPRAY” (NATRYSK OLEJU) (opcja), w zaleznosci od parametru
#197:

428

#197=0 Natrysk oleju uruchomiony.

#197 dodatni Natrysk oleju uruchomiony dla czasu réwnego parametrowi
wartosci #197 przed szybkim naktuwaniem.
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429

Wytacza funkcje “NATRY SK OLEJU” (natrysk oleju) (opcja).

(430

Oblicza funkcje laser-eye dla pomiaru tréjwymiarowego z trzecim punktem w kierunku Y.

Sygnat wejsciowy: punkt Pl (#620, #621), punkt P2 (#622, #623) oraz punkt P3 (#624,
#625).

Wynik: obliczony punkt narozny (#522, #523) i obliczony obroét katowy #524.

A31

Oblicza pomiary tréjwymiarowe dla funkcji laser-eye przy pomocy trzeciego punktu w

kierunku X.

Sygnat wejsciowy: punkt Pl (#620, #621), punkt P2 (#622, #623) oraz punkt P3 (#624,
#625).

Wynik: obliczony punkt narozny (#522, #523) i obliczony obroét katowy #524.

A32

Ustawia pozycjg referencyjna ogniska NC. Wykorzystywany jest przez funkcje laser-eye.

41

Polecenie wyboru gazu: ciecie gazem ,pustym” i otwarta przystona (ostatnia sekcja
#574=5) Patrz réwniez polecenia G420 az do i wiacznie z G424.

443

Przesyta wartosci procentowe predkosci zaleznej od strefy do programu PMC sterownika
FANUC-16L. Uzywany przez programy systemowe O7821 do O7829.

A44

Ustawia ogniskowa grawerowania poprzez ognisko NC (opcja). Uzyta SOD musi zngjdowat
Si¢ W parametrze #507 (wartos¢ w mm) aw parametrze #707 musi znajdowac Si¢ pozadana
odlegtos¢ FD.
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6.5. Polecenia M.

MDO

Zatrzymanie programu (aby wznowi¢ prace programu nacisnij "CYCLE START"
(ROZPOCZECIE CYKLU))

M1

Zatrzymanie programu opcjonalnego (uruchamia si¢ i wytacza poprzez nacisnigcie przycisku
"OPT STOP" na sterowniku)

MBO

Koniec programu

M8 P ...?

Przejdz z programu gtéwnego (lub podprogramu) do (innego) podprogramu,
gdzie: « P = numer podprogramu

MB93

M99 na koncu podprogramu (programu) powoduje powr6t do poprzedniego podprogramu lub
do programu gtéwnego.

M99 na poczatku programu gtéwnego powoduje powrét do poczatku programu gtéwnego:

ponownie wykonywany jest program gtowny.

2 W formie bardzig ogdlng: M98 P... L..., mozna zaprogramowaé liczbe razy L, jaka podprogram musi
wykonac.

3 W formie bardzig ogding: M99 P... , mozna zaprogramowaé numer wiersza P, w ktérym program wywotania
(program gtéwny lub podprogram) mus kontynuowaé prace.
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6.6. Polecenie M dla PMC.

M70

Zmiana stofu (tylko dla maszyny IMPULS)

M7 1

Otwarte zabezpieczenie czujnika lasera (uruchomiona funkcja laser-eye)

M7 2

Zamknigte zabezpieczenie czujnika lasera (wytaczona funkcja laser-eye)

M7 6

Wiaczenie zewnetrznego sprezonego powietrza, przewdd doptywowy (opcja).

M7 7

Wylaczenie zewnetrznego sprezonego powietrza, przewdd doptywowy (opcja).

M7 8

IMPULS:
Wigczenie osi obrotu uzywanej wtrybie“ AUTO” . (opcja Impuls®).
Warunki: Aby uruchomi¢ os obrotu spefnione muszg by¢ nastepujgce warunki:
1. Sofy powinny znajdowac si¢ w pofozeniu srodkowym.
2. Nalezy przesung¢ do tyfu zbiornik odciggu.
Jesli podczas programowania polecenia M78 powyzsze warunki nie zostaly spefnione,

wowczas os obrotu maszyny |mpuls nie zostanie uruchomiona.

® Polecenie M78 nie jest uzywane dla osi obrotu na maszynie Helius.
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Wynik: Uruchomienie przy pomocy polecenia M78 spowoduje, Ze:

1. Os A (os obrotu) mozna bedzie przemiesci¢ wtrybie“ AUTO” .

2. Os U (stoly) nie bedzie mozna przemiesci¢ w trybie recznym (tryb "JOG"
(IMPULSOWY)) i nie mozna jg zmieni¢ w czasie wykonywania programu (tryb
"AUTQ").

3. Aby przesungé¢ zbiornik odciggu nie mozna uzyé juz "COLL BACKW'. (tryb
» AUTO” (AUTOMATYCZNY) i "JOG" (IMPULSOWY)).

4. Maksymalny programowy #qgcznik kraricowy oS Y zastgpiony zostaje wartoscig
PMC-sfowo danych D60. Dz¢ki temu unika Sie pozycjonowania gfowicy tngeej (w
kierunku Y) w stosunku do jednego ze sto/ow.

5. Minimalny programowy f#qcznik krasiicowy os X zastgpiony zostaje wartoscig
PMC-s/lowo danych D52. Dzeki temu unika Si¢ pozycjonowania gfowicy tngcel (w
kierunku x) w stosunku do ukfadu zaciskowego rury, jaka ma by¢ cieta.

Uwagi: Polecenia M78 zazwyczaj nie programuje Sie w programie uzytkownika, lecz jest
dostepne w okreslonym podprogramie systemowym “ 8011 : "FIRST BLOC XA".

AXEL :

Ta instrukcja powoduje, ze drzwiczki zamykajq Sie.

M7 9

IMPULS:
Wyiqcz os obrotu uzywang wtrybie “ AUTO” . (opcja Impuls).

Uwagi: Podczas uruchomienia sterownika FAN-16L, system ustawiony zostaje w stan M79,
przez co Wylgczona zostaje os obrotu (domysinie).
Wynik: Uruchomienie przy uzyciu polecenia M79 spowoduije, ze:

1. Os A (os obrotu) nie mozna bedzie przemiesci¢ w trybie “ AUTO” . Os A bedzie
mozna przemiesci¢ w trybie recznym (tryb , JOG” (IMPULSOWY)), tak aby
umozliwi¢é ustawienie osi A w pozycji referencyjne.

2. Mozna przesung¢ U oraz (st6f) zbiornik odciggu "COLL BACKW.

3. Maksymalny programowy #qcznik krasicowy os Y ustawiony zostaje na wartos¢
maksymalng: maksymalny programowy fgcznik kravicowy zastgpiony zostaje
wartoscig PMC-slowo danych D56.
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4. Minimalny programowy #qcznik krasicowy os X ustawiony zostaje na wartos¢
minimalng: minimalny programowy {Zqcznik krasicowy zastgpiony zostaje
wartoscig PMC-sfowo danych D48.

Uwagi: Polecenia M79 zazwyczaj nie programuje Sie w programie uzytkownika, lecz
dostepne jest one w okreslonym podprogramie systemu “ 8010 : "FIRST BLOC XY".

AXEL :

Ta instrukcja powoduje, ze drzwiczki otwierajq Se.

MBO

IMPULS:
Automatyczny system fadowania i roziadowania (opcja Impuls).
Zatadunek arkuszy blachy:

* Jesli ramie fadujgce ustawione jest w pozycji na stole tngcym, arkusz zostaje

odfozony na st/ tngcy. Jesli bezposrednio po poleceniu M80 nie wydane zostanie
polecenie M84, to nowy arkusz zostanie zafadowany z jednostki stertujqcsy.

» Jesli ramie fadujgce nie jest ustawione w pozycji na stole tngcym, polecenie M80
spowoduje, ze maszyna czeka do momentu, az na stole tngcym pojawi Sie arkusz.
Wowczas najpierw przy pomocy polecenia M83 nalezy uruchomi¢ cykl fadowania.

AXEL :

Inicjalizacja cyklu fadowania.

MB1

IMPULS:
Automatyczny system fadowania i rozzadowania (opcja Impuls).
Pod/qcz elementy stofu (w stole thgcym) wraz z ruchem stou tngcego.

AXEL : Ustaw widly w pozycji poziomej (do gory).
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MB2

IMPULS:

Automatyczny system fadowania i rozzadowania (opcja Impuls).
Odfqcz elementy stofu (w stole tngcym) od ruchu stofu thgcego
AXEL :

Wid?ty os U w d6/

MB3

IMPULS:
Automatyczny system fadowania i rozzadowania (opcja Impuls).

Uruchomienie systemu 7adowania: ramie fadujgce pobiera blache z jednostki sterowania
blachy i przenos arkusz w pozycje powyze stofu tngcego. W tej pozycji oczekuje na polecenie
M8O0.

AXEL :

fadowanie blachy z jednostki sterujgcel wtrakcie procesu ciecia.

VB4

IMPULS:

Automatyczny system fadowania i rozzadowania (opcja Impuls).

Zatrzymanie automatycznego cyklu /fadowania: aktualny arkusz to ostatni arkusz do
zatadowania.

AXEL :

Ladowanie arkusza na widelce.

MB5

Uruchomienie funkcji “machine zone feedrate override’ (pominigcie predkosci posuwu strefy

maszyny).

VB6

Wylacznie funkcji “machine zone feedrate override’ (pominiccie predkosci posuwu strefy

maszyny).
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MB7

Polecenie HV-OFF.

VB8

Uruchomienie funkcji “automatic shutdown machine’ (automatyczne wytaczenie maszyny)
(opcja).

MB9

Przesunigcie stotu w dot (Axel).

MO

Podniesienie stotu do gory (Axel).

MD1

System pomiarowy na zewnatrz (Axel).

M2

System pomiarowy wewnatrz (Axel).

VB3

Ladowanie blachy z jednostki stertujacej (Axel).

(e

Pomiar grubosci (Axel).

MB5

Ustawienie osi V z pozycji 30 mm w pozycje wytadowcza (230 mm) (Axel).

Vb6

Ustawienie osi V do pozycji referencyjngj (0 mm) (Axel).
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M7

Ustawienie osi V z pozycji wytadowczej (230 mm) do pozycji zatadowczej (200 mm) (Axel).

MLOO

Ustawienie osi V z pozycji zatadowczej (200 mm) do pozycji wytadowczej (230 mm) (Axel).

MLO1

Ustawienie osi V z pozycji referencyjnegj (O mm) do pozycji (30 mm) (Axel).

MLO2

Uzycie cylindra odrywajacego (Axel).
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6.7. Specjalne polecenia M.

M20 D... R... F ...

Zmien strefe maszyny przy pomocy numery D (od D1 do D6) i ustaw korekte promienia dla
tg strefy nawartos¢ R (mm lub cale) i pomin predkosé posuwu dla tej strefy na F (wartosci

procentowe)

ML21 R ...

Ustaw wszystkie korekty promienia D1 do D6 nawartos¢ R (mm [ub cale).

ML30

Ustaw warunki gazu dla cigcia po uzyciu grawerowania. Polecenie to uzywane jest w
programie gtdwny, po ostatnim wywotaniu podprogramu z grawerowaniem i_pierwszym
wywotaniu podprogramu z cigciem.

» Czas przeptukiwania mozna ustawi¢ w Macro Executer na ekranie F5.

ML40

Wybor pfaszczyzny XY dla interpolacji kofowe (G02, G03). Kontur na rurze wycinany jest w
trybie XY (opcjonalna os obrotu, Impuls).

M4l R ...

Uruchomienie trybu interpolacji cylindryczngl dla ciecia rury okrqglel przy pomocy
promienia R oraz wybor pfaszczyzny XY interpolacji kofowe (G02, GO3). Kontur na rurze
wycinany jest w trybie XA (opcjonalna os obrotu, Impuls) lub wycinany jest w trybie YA
(opcjonalna os obrotu, Helius).

ML42

Wyiqczenie trybu interpolacji cylindrycznegj, uzywanego przy cieciu rury okrqglel (opcja
Impulsi Helius).

ML50

Automatyczny system fadowania i rozzadowania (opcja Impuls)
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ML51

Automatyczny system fadowania i rozzadowania (opcja Impuls)

ML52

Automatyczny system fadowania i rozzadowania (opcja Impuls).

ML6O S ...

Automatyczny system posuwu osi obrotu (opcja Impuls).

ML61

Automatyczny system posuwu osi obrotu (opcja Impuls).

MBOO

Uruchomienie niepojemnosciowego  uktadu odczytu. Polecenie to musi zostad
zaprogramowane po M98 P8010 (FIRST BLOC) Wywotanie programu gtéwnego.

Mb18

To polecenie mierzy wysokos¢ arkuszu i zapisuje pozycje Z w parametrze #518.

Mb30

Powoduje powr6t os X, Y i Z z powrotem do zera
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6.8. Polecenia sterujace.

6.8.1. PolecenielF.

| F [warunek] GOTO [nuner w ersza]

Jesli spetniony zostat [warunek], idz do numeru wiersza
[numer wiersza)

[warunek] EQ rowny jak

NE nieréwny jak

GT  wigkszy od

LT mnigjszy od

GE  wigkszy lub réwny

LE  mnigjszy lub réwny

Przyktad: IF[#140EQ 3] GOTO 500
|dZz do numeru wiersza 500 tego programu, jesli zmienna 140 réwna

Sie 3.
6.8.2. PolecenieWHILE
VWH LE [ WARUNEK] DO [ NR]
END [ NR]
Wykonuj polecenia migdzy poleceniem WHILE a END (z tym samym numerem
[NR]), tak dtugo jak spetniony jest [warunek].

6.9. Funkcje

SIN[...] sinus kata
COgl...] cosinus kata
TAN[...] tangens kata

ATAN[.../1] arcus tangens kata

FIX...] wartos¢ zaokraglona
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