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3 OBSLUGA STEROWNIKA FANUC 160i-L

3.1 Budowa interfejsu u zytkownika

3.1.1 Wyghd.

Przednia cg¢ uktadu steruyjcego podzielona jest na trzyegei: ekran i dwie
klawiatury. Klawiatura pod ekranem nazywa¢ SIPANEL MONITORA", a
klawiatura znajdujca s¢ z prawej strony ekranu nazywa ¢si"PANEL
OPERATORA".

3.1.2 Panel operatora.

"PANEL OPERATORA" to klawiatura, ktérej operatorzywa do wybierania
niektorych trybdéw, takich jakeczny, automatyczny, edycji, MDI, itp. W skiad
"PANELU OPERATOR" wchodzi pelne monitorowanie pratasera, niektore
diody sygnalizacyjne i wykcznik awaryjny.

Przeghd panelu operatora:

TRYB
AUTO (AUTOMATYCZNY) |Wykonanie programu. podpunkt 3.3
EDIT (EDYCJA) Tworzenie, edycja i zagdzanie programem. podpunkt 3.4
MDI Ustawienie parametréw maszyny. podpunkt 3.5
REFMAN Reczne ustawienie wartoi referencyjnej osi maszyny|Podpunkt 3.6.4
REFAUTO ieni - inei
Automatyczne ustawienie wabto referencyjnej Podpunkt 3.6.4
wszystkich osi maszyny.
PODTRYB
SINGL BLOCK Wykonywanie programu wiersz po wierszu. Podpunkt 3.3.5
BLOCK DELETE B_rak wykonania W|?rszy programu, wiersze zaczyng Podpunkt 3.3.7
sig¢ od symbolu ,a /"
MACH LOCK Wykonanie programu bez ruchu osi maszyny. Podpunkt 3.3.6
OPT STOP Zatrzyrqywame wykonania programéw w wyniku Podpunkt 3.3.4
instrukcji MO1.
DRY RUN Wykonanie programu, w czasie ktore99 osie Podpunkt 3.3.8
maszyny porusza sie z okralona predkaoscia.
PROGRAM Resetowanie programu. Powr6t do pierwszego wier Podpunkt 3.3.2
RESET programu.
Wersja 9.27 LVD Company nv.
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MANUAL(R ECZNY)

JOG Reczne przemieszczenie osi maszyny. podpunkt 3.5
MPGX1 Przemieszczenie osi maszyny przyyaiu poketta, |podpunkt 3.6.3
przy niskiej pedkosci.
MPGX2 Przemieszczenie osi maszyny przyyeaiu poketta, |podpunkt 3.6.3
przy wysokiej pedkosci.
CLAMP Otwieranie i zamykanie zaciskéw blachy (Helius). |podpunkt 3.7.4
BALL Wigczanie i wydczanie taysk kulkowych (Helius) podpunkt 3.7.4
SUPPORTS
AXIS (0OS)
X Indywidualne przemieszczenie osi X. podpunkt 3.6
Y Indywidualne przemieszczenie osi Y. podpunkt 3.6
z Indywidualne przemieszczenie osi Z. podpunkt 3.6
A Indywidualne przemieszczenie osi A. podpunkt 3.6
W Reczne przemieszczenie osi W (=ognisko NC). podpunkt 3.6

MACHINE aszyna)

AXIS ENABLE Uruchomienie osi maszyny. Podpunkt 3.7.1
ESTOP RESET Potwierdzenie zatrzymania awaryjnego. Podpunkt 3.7.2
SENS PROT Whaczenie i wyhczenielaser eye Podpunkt 3.7.3
RAPID Szybkie eczne przemieszczenie osi maszyny. podpunkt 3.6.1

LASER DIAGNOSTICS (DIAGNOSTYKA LASERA)

PURGE Zrodio lasera w stanie PURGE (oczyszczaniedito
lasera odpowiednio wytzone: napicie maze zosté |Rozdziat 2
odlczone.
WAIT Uruchamianie lub wyczanie trwajcego procesu .
czekaj. Rozdziat 2
HVOFF Wytaczanie wysokiego nagtia zrodia lasera. Sta :
. . - Rozdziat 2
diody: wylczone wysokie nagtie.
HVON V\_/}atcz.enle Wysoklego_ naggia zrodia lasera. Sta Rozdziat 2
diody: wlkaczone wysokie naptie.
LASER CONDITION (STAN LASERA)
LASER READY Stan diody: poprawne uruchomiedi®dta lasera. Rozdziat 2

LVD Company nv.

SHUT OPEN Stan diody: przystona zamkg@. 0 [-—--
BEAM OUT Stan diody: wizka lasera aktywna. [ ----
SHUT LOCK Wiaczanie i wyhczanie przystony. Podpunkt 3.3.1
BEAM LOCK Wiaczanie i wyhczaniezrodia lasera. Podpunkt 3.3.1
BEAM ENABL Stan diody: maliwa obecné¢ wiazki lasera w torz
optycznym maszyny.
Reczne zatwierdzenie waki lasera, gdy otwarte g9
przesuwane drzwiczki (Impuls).
Wersja 9.27
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PROGRAM EXECUTION
(WYKONANIE PROGRAMU)

CYCLE START Rozpoczcie wykonania Podpunkt 3.3.3
CYCLE STOP Zatrzymanie wykonania Podpunkt 3.3.3

LASER CONTROL (sTErRowANIE

LASEREM)
LASER START Wykonanie procedury wezeniazrodta lasera. Rozdziat 2
LASER STOP Wykonanie procedury wytzeniazrodia lasera. Rozdziat 2

3.1.3 Panel monitora.
Przy pomocy klawiatury "PANEL MONITORA", aytkownik maze wprowadzt na

ekranie pewne zmiany takie jak zmiany w programigiany parametrOw maszyny,
itp.
Wyglad panelu monitora:

RESET Resetowanie ogolne.
HELP L J) Informacje pomocnicze. = klawisz Esc.

» Dostpne bezpgrednio znaki O do B.

e Znaki (do SP dogpne przy uayciu klawisza
SHIFT.

* (SP oznacza znak)

» Dostpne bezpsérednio cyfry od 0 do 9.

Znaki alfanumeryczne.

nacgnieciu. W wierszu wprowadzania danych pojz
si¢ symbol ~. Nasipnie wcknij klawisz wyboru.

Klawisz SHIFT: zwolnij Kklawisz SHIFT p
SHIFT G

Wersja 9.27 LVD Company nv.
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Wymien tekst zaznaczonyottym kursorem
na tekst wprowadzony w wierszu

ALTER wprowadzania danych = przycisk Tab.

Wprowad: tekst z wiersza wprowadzania
danych za miejscem wskazanymoitym

INSERT kursorem.

Wykasuje tekst wskazarmpitym kursorem.

NERZ

DELETE

Koniec bloku: koniec wiersza programu.
Pokazano to przy pomocy symbol&rednik)
znajdupcego st na kaicu wiersza programu
na ekranie.

EOB

Skasuje symbol wprowadzony w wierszu
% wprowadzania danych na ekranie | =
Backspace.

CAN

Wprowad: parametr (@gywany w szeregu
':b trybOw szczegotowych) = Enter.
INPUT

Wywotanie ekranu z widokiem pol@nia
r‘g osi w r&nych uktadach wspoétezinych osi:
| 4 .

: » Uktad osiowy maszyny.

* Bezwzgkdny ukiad osiowy.

POS

* Wzgledny ukitad osiowy.
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h
®

Funkcja programu:

podpunkt 3.3.2

» tadowanie programu. podpunkt 3.4
PROG * Wykonanie programu.
» Pisanie, edytowanie programu.
[ = j Funkcje rane:
EJ » Sprawdzanie ekranéw "danych". podpunkt 3.14
OFFSET » Sprawdzanie ekranu "stan lasera”. Egggﬂgt:g:fo
SETTING » Sprawdzanie zmiennych.
7 :§| Ekran makro dostosowania podpunkt 3.15
™M
custom I
N Podpunkt 3.11
Funkcje rane: Podpunkt 3.12
. . _— Rozdziat 9
r ‘1 « Sprawdzanie i ustawianie parametrow
maszyny.
SYSTEM LJ e . .
¢ Sprawdzanie parametrow
diagnostycznych.
Funkcja PMC.
» Sprawdzanie konfiguracji systemu.
. Funkcje rane:
MESSAGE \ S
* Wyswietlanie aktywnych idow.
»  Wyswietlanie rejestru ktow.
"’m Symulacja grafiki.
VY
GRAPH s —

* Nieuzywany.

Wersja 9.27
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Przywotywanie NASEPNEJ strony

Iﬁ podczas przesuwania zdych ekranow w
PAGE UF jednej funkcji (program, lista parametrow,
)

Przywotywanie  POPRZEDNIEJ strony
podczas przesuwania zdych ekranow w

PAGE DOWN é]

jednej funkcji (program, lista parametrow,

)

Przesuwanie z0ttego bloku kursora na
ekranie.
Uwaga:
KURSOR W DOL uywany jest po tym, jak
wprowadzony zostaje numer programu (do
tadowania programu.

KLAWISZE KURSORA

7N

3.1.4 Ekran.

Ekran podzielony jest na jeden lub kilka okien. @kmowne to okno aktywne, w ktGrym
operator mee wykonywd& rozne operacje, takie jak edycja programu, zmiana
parametrow, itp. Okno to znajdujegsd prawej dolnej strony ekranu. U dotu takiego
aktywnego okna widoczny jest wiersz wprowadzaniayda. Wiersz ten pokazuje
kazdy nowy, pierwszy wprowadzany wiersz (poprzedzaoltym znakiem ">"). Pod
wierszem wprowadzania danych, pokazany jest trybadky: AUTO, PROG, JOG lub
MDI.

W zalezndéci od trybu, w szeregu innych okien pokazanepswne dane, takie jak
potozenie bezwzgidne i/lub wzgtdne osi, pgdkosé¢, aktywne kody G...

W prawym, gérnym rogu ekranu pokazana jest nazvegrpmu, numer programu i
numer wiersza.

U dotu ekranu znajdajsic klawisze programowalne z odpowiagajmi im klawiszami
funkcyjnymi.
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3.1.5 UWycie podstawowe.

Operacja jest wykonywana w ngstijacy sposoéb:

1. Wybbértrybu, przy wyciu klawiszy wyboru "TAUTO", "EDIT", "MDI" lub "JOG"
na "PANELU OPERATORA".

— R T JOG MPCL MPG2
AUTO|  EDIT MIDI

Typ panelu monitora 1 :
QOFFSET
P05 PROG CUSTOA
SETTING
SYSTEM MESSAGE GERAPH

Typ panelu monitora 2 :

-

Wyjatek: Wszystkie polecenia "JOG" wykonywang ®zy pomocy klawiszy
"OPERATOR PANEL".

Wersja 9.27 LVD Company nv.
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3.1.5.1 PODSUMOWANIE (PRZYCISKI OPERATORA)

POSs PROG OFEFSET SETTING

TMAC RO) T ] I

CUSTOM

)
SYSTEM MESSAGE GRAPH (OPTION) INOT USED

aII=HE2I
RESET INSERT DELETE SHIFT ALTER
PAGE UP PAGE HELFP CANCEL INPUT
DOWN
Wersja 9.27 LVD Company nv.
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3.2 Programy interfejsu u zytkownika

Wszystkie programy mima uruchomi z przycisku "Start" znajdagego s¢ na dolnym
pasku i wybierajc "Programy" lub poprzez ekran pojawiey sk wowczas, gdy
wszystkie programyaszminimalizowane lub zamketie.

3.2.1 Ekran CNC

Jest to program pokazigy maszyr. Jest uruchamiany automatycznie. Aby $&yg
programu lub go zminimalizowa

» Kliknij prawym przyciskiem myszki a pojawigsb mazliwosci.

«  Wybierz Minimise (Minimalizuj) lub Exit (Wyjd), aby zminimalizowa lub wyjs¢ z
programu ekranu CNC.

ACTUAL POSITIOH

0]%]%]% %0\ [%]1%]%]%]%

Kiedy na maszynie nie jest pokazany ekran progréiaG:

* Maszyna nadal pracuije.

+ Mozliwe jest jego ponowne wwietlenie poprzez Klikricie na niego na dolnym
pasku, gdy jest zminimalizowany lub Kklikaj na ikor na ekranie, gdy jest

zamkngty.

Wersja 9.27 LVD Company nv.
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3.2.2 Menader programu CNC
Jest to program kopiagy programy NC do sterownika maszyny z dysku etastggo
lub przez sié. Jest on uruchamiany roéwrieautomatycznie. Aby zminimalizowa
program:

« Kliknij przycisk "Hide"(Ukryj) znajdugcy sk w dolnym, prawym rogu programu.

&l LML Prodgiam M amadged MEE I
| GNC Memary |

— Copy Programs ——

w3 To CMC 3= |
Borstel ne: ’ [relake Progiams:—
P73 amD.MC
PTZ AmE NC 2 From P €2
PTEA0F.HC =

File Viewer ——

Priograms Used Femiorp Used

FC Drecton Path:
b bermn

D Fres Space 150G

Messages

os0

Jeli na maszynie nie jest pokazany program "Fancopy":

« Kiliknij ikong¢ znajdujca sic na dolnym pasku, gdy jest zminimalizowany.

ﬂ CHC Program Manager |

 Lub kliknij ikong na ekranie, gdy jest zamkty.

-

CHLC Pro g.r arm
t znager

Informacje szczegbétowe na temat programu "Fancagmgjdup sie w rozdziatach 3.4.16
(Wczytywanie programu) i 3.4.17 (Pobieranie progriam

Wersja 9.27 LVD Company nv.



Rozdziat 3: Obstuga sterownika FANUC 160i-L Strona 13 - 46

3.2.3 Podecznik

Jest to podicznik pokazany przyayciu programu Acrobat Reader. Nie uruchamia si

on automatycznie.

Aby wyjs¢ z programu lub go zminimalizowa

o Kliknij Exit(wyjd z) (=krzyzyk) lub minimise icon (zminimalizuj ika) (=pasek) w
prawym gornym rogu programul.

Aby zobaczy Podecznik ("Manual”) na temat maszyny:

» Kliknij ikon¢ na ekranie roboczym, gdy jest zamdyilub kliknij na niego na

dolnym pasku gdyeczny jest zminimalizowany.

)

Y

marnual

Pojawi st ekran gtowny. Istnieje niiwos¢ wejscia do rozdziatow klikajc na nie i przég
do wiaciwego rozdziatu.
W podrczniku wbudowana jest rownievyszukiwarka. Najpréeciej jest z niej korzysta

przy pomocy ikon paska namziowego.

[ Adobe Acrobot Searich 3|
' | ) E::D:lasuls Containing Test
* Aby uruchomé¢ wyszukiwark, kliknij Clear
ikong “"search"(szukaj) i pojawi & S ndercs. |
nastpujacy ekran. = e M| e

° WpiSZ stowo lub pOlecenie, ktore n.a}f |Searching in the Acrokst 4.0 Online Guides indsx.

odnaléc i kliknij "Search"(szukaj).

» Teraz pokazany zostanie ekran z rozdziata =
zawieragcymi to stowo lub polecenie.

Search Hesults

Tithe Fourd 2 oot of 11 documents.

* Kiliknij na odpowiedni rozdzial, a ten ¢si
pokaze.

* Aby obejrzé kolejne wyniki, kliknij ikorg
"next result"(kolejny wynik).

| imaraehhtst_Ee pelt

Wersja 9.27 LVD Company nv.



Rozdziat 3: Obstuga sterownika FANUC 160i-L Strona 14 - 46

3.3 Tryb AUTOMATYCZNY (funkcja PROG).

3.3.1 Aktywowanie wypalania laserowego.

OSTRZEZENIE

Ostrzezenie 1

Nigdy nie uzywaj wypalarki laserowej wtedy, gdy w gtowicy tracej
nie ma soczewki tmcej. Sprawdz, czy w gtowicy tmcej maszyny
znajduje si¢ jedna (i tylko jedna) soczewka tgca.

OSTRZEZENIE

Ostrzezenie 2

Nigdy nie uzywaj wypalarki laserowej wtedy, gdy nie jesté
pewien, czy:

» Tor optyczny wypalarki jest odpowiednio ustawiony.

» Dysza wazki w gtowicy tnacej jest odpowiednio ustawiona.

* Potozenie ogniska jest odpowiednio ustawione.

OSTRZEZENIE

Ostrzezenie 3

Nigdy nie uzywaj wypalarki laserowej wtedy, gdy harmonijka
ochronna lub rury ochronne ¢ otwarte lub zdjete (otwieraé je
moga jedynie przeszkoleni pracownicy serwisu w celu uatvienia
toru optycznego maszyny).

Klawisz "SHUT LOCK".

. Przy pomocy klawisza "SHUT LOCK" mpa okréli¢, czy podczas uruchamiania
programu, w ktorym przystona ma takie polecenieygtona s¢ otworzy czy nie.

Je&li pali sig swiatetko "SHUT LOCK", przystoa mazna otworzy.

J&li swiatetko "SHUT LOCK" miga, przystona pozostaje zanigia.

Klawisz "BEAM LOCK".

. Przy wyciu klawisza "BEAM LOCK" mana ustakt, czy system lasera wygeneruje
wiazke lasera czy nie przy pewnej mocy podczas pracyrpnog, w ktérym system
lasera dostaje takie polecenie.

Wersja 9.27
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Jeili pali si¢ lampka klawisza "BEAM LOCK", wéwczas me zostd wygenerowana
wiazka lasera. 3& pali si¢ rowniez lampka klawisza "SHUT LOCK", wéwczagddto
lasera maee wygenerowawiazke lasera przy pewnej mocy.

Jeli miga swiatto klawisza "BEAM LOCK", wowczas weka lasera nie powstanie.

Klawisze "SHUT LOCK" i "BEAM LOCK" zawsze dzialajjako jeden. Oddzielnie mag
one dziaté tylko dla celéw serwisowych, przykladowo w celutwgrzenia wizki, gdy
zamkntta jest przystona. Ta opcja jest jednak ¢msa dopiero po zmianie parametrow
maszyny.

e
'F_Ejg Po przerwaniu programu, istnieje aiwos¢, ze diody "SHUT LOCK" i
"BEAM LOCK" nie beda sie nadalswiecity (przykitad: gdy program zostat
przerwanylaser eyebyto w trakcie pomiarow). Wieke lasera mena
przerwa przy pomocy programowania: wowczas uruchom gpagicy
program:
Program systemowy8009 : RELEASE LASER BEAM"

3.3.2 Wybdér wykonywanego programu.

* Nacinij klawisz "TAUTO".

W miare potrzeby, naénij klawisz "PROG" lub ayj klawisza programowalnego
"PRGRM" w celu przywotania ekranu "PROGRAM".

* Nacinij klawisz znakowy "O".

* Przy pomocy klawiszy numerycznych wprowadimer programu.

* Nacinij klawisz "CURSOR DOWN".

« Aby zapewnt uruchomienie programu z pierwszego wiersza smgciklawisz
"PROGR RESET".
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3.3.3 Uruchamianie i zatrzymywanie programu.

Wazne!
Przed uruchomieniem programu cgcia zawsze sprawdzaj diog

OSTRZEZENIE

e Aby uruchomé program, naéhij klawisz "CYCLE START".
» Aby program zatrzym@ nacknij klawisz "CYCLE STOP".

klawiszy "SHUT LOCK" i "BEAM LOCK" (patrz podpunkt  3.2.1).

» Aby wznowk dziatanie programu, ponownie nauj klawisz "CYCLE START".

* Po zatrzymaniu programu, n&aj klawisz "PROGR RESET", aby ponownie

uruchomé program od pocku.

3.3.4 Funkcja "OPT STOP".

o Je&li w programie pojawi & kod M MO1 (zatrzymanie maszyny), arma go
uruchomé przy wyciu klawisza "OPT STOP". dk zapalone jestswiatetko

klawisza "OPT STOP", wowczas program zatrzymapszy kadym MO 1.

* Ponownie naénij klawisz "OPT STOP", aby wytzy. Zganie lampka

sygnalizacyjna.
Uzycie:

Na kaicu kadego konturu z gniazdowania pojawg 8101. Jéli chcesz zatrzyma
program na kacu aktualnego konturu, to w czasie obrobki pewndg@lu nadcinij

ten klawisz. Aby kontynuowa nacknij klawisz "CYCLE START".

3.3.5 Funkcja "SINGL BLOCK".

* Funkcg te aktywujesz naciskag klawisz "SINGL BLOCK" na "PANELU
OPERATORA". Jdli swiatetko klawisza si swieci, to funkcja jest uruchomiona. Na

koncu kazdego bloku program sizatrzyma.

 Za kadym razem, gdy chcesz wznawidziatanie programu, ndgcij klawisz

"CYCLE START".

« Wylacz naciskajc ponownie klawisz "SINGL BLOCK".Swiatetko zgénie.

Uzycie:

Z funkcji tej mana korzystd, aby zlokalizowé btad w programie. Ustaw
zatrzymanie MOO lub MO1 fu przed ewentualnym zlokalizowaniemedhi a

nastpnie kontynuuj kid po bedzie z funkcg SINGL BLOCK.
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3.3.6 Funkcja MACH LOCK.

e Funkcg te uruchamia s naciskagc klawisz "MACH LOCK" na "PANELU
OPERATORA". Jdli pali si¢ swiatto tego klawisza, oznacza tee funkcja jest
aktywna. Jdi program jest uruchomiony,c¢tzie on dziatat bezzadnego ruchu
osiami.

» Wylacz naciskajc ponownie klawisz "MACH LOCK"Swiatto zganie.

e Funkcja ta jest zywana do testowania programu lub do preeénia osi w tryb
"czuwania".

Uwaga:
Z tej funkcji mazna korzystéa rowniez w trybie JOG.
3.3.7 Funkcja BLOCK DELET.

* Funkcg t¢ uruchamia s naciskajc klawisz "BLOCK DELET" na "PANELU
OPERATORA". Jdli pali si¢ swiatto tego klawisza, oznacza tee funkcja jest
aktywna.

» Jeli program jest uruchomiony, wowczas nie zogtaykonane wszystkie wiersze
programu (bloki) poprzedzone symbolem ,/”.

«  Wytacz naciskajc ponownie klawisz "BLOCK DELET"'Swiatto zganie.

* Funkcja ta jestiywana do testowania programu.

3.3.8 Funkcja DRY-RUN.

 Funkcg te uruchamia si naciskagc klawisz "DRY RUN" na "PANELU
OPERATORA". Jdli pali si¢ swiatto tego klawisza, oznacza tee funkcja jest
aktywna.

o Je&li program jest uruchomiony, wszystkie zaprogramowapkedkosci z
instrukcji GO1, G02 i G03 zagiuje st predkaoscia USTALONA: "DRY-RUN
RATE" (3000 mm/min). Szybki ruch GO0 pozostaje mémiony.

- Wylacz ponownie naciskag klawisz "DRY RUN". Swiatto zganie.
Funkcja ta jestzywana do testowania programu.

F_F_T

NIGDY nie uzywaj funkcji DRY-RUN podczas mierzenia przy
pomocy "laser ey® poniewaz pomiar wykonywany jest przy
ustalonej predkosci.

7

(Uruchom DRY-RUN po zakaiczeniu procedury pomiarowej).
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3.3.9 Klawisz MC ?.

Tego klawisza zywa sk do celdéw diagnostycznych
Dodatkowe informacje znajdujsic w rozdziale 9 zatytutowanym ,Diagnostyka i
komunikaty o b¢dach”.

Nie wywa sk jej we wszystkich maszynach.
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3.4 Tryb EDIT (funkcja PROG).

3.4.1Klawisz "Program protect"(Chfoprogram).

Z prawej strony panelu operatora znajduje kiawisz pozwalajcy na wyhczenie
wszystkich funkcji edycji. Klawisz ten nazywagsiowniez klawiszem "Program
protect"(Chra program). Bez tego klawisza nie ama zmienia lub czyt& programu.
Dostpne pozycje:

Pionowe uruchomiona ochrona: Prélagjedyciji, pojawi si
nastpujacy komunikat o lgdzie:
"WRITE PROTECT"(OCHRONA
ZAPISU).

Poziomo: ochrona wyiczona.

Uwaga W potazeniu pionowym uruchomienigddia lasera jest niemtwve!

3.4.2 Zadanie listy programu.

343 Z

Nacinij klawisz "EDIT"

Raz Iub kilka razy naénij klawisz "PROGRAM" Ilub uayj klawisza
programowalnego "LIB", aby wietli¢ ekran "PROGRAM LIBRARY LIST"
(LISTA BIBLIOTEKI PROGRAMU).

Teraz mana przesug liste programu przy pomocy klawiszy "PAGE UP" i
"PAGE DOWN".

apisywanie nowego programu.

Nacinij klawisz "EDIT".

Naciknij klawisz "PROGRAM" raz Ilub kilka razy Ilub zyj klawisza
programowalnego "PRGRM" w celu vwyietlenia ekranu "PROGRAM".

Nacinij klawisz znakowy "O".

Przy pomocy klawiszy numerycznych wpisz numer nawveggramu.

Nacinij klawisz "INSRT".

Nacinij klawisz "EOB" (End Of Bloc = koniec wiersza mamu). Za

wprowadzonym numerem programu pojawia symbol “;” (§rednik).

Nacinij klawisz "INSRT".
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3.4.4 tadowanie istniegcego programu.

Nacinij klawisz "EDIT".

Nacinij klawisz "PROGRAM" raz Ilub kilka razy Ilub zyj klawisza
programowalnego "PRGRM" w celu dwyietlenia ekranu "PROGRAM".

Nacinij klawisz znakowy "O".

Przy pomocy klawiszy numerycznych wpisz numer nawgggramu

Nacinij klawisz "PAGE DOWN".

W tym programie mzna teraz dodawawiersze, zmienia juz istniepce wiersze,
pewne wiersze kasowatp.

3.4.5 Przewijanie programu.

Istnieje pag sposobdw na przewijanie programu:

Program ména przesuwaprzy pomocy klawiszy kursora i klawiszy "PAGE".

Jeli program sktada siz ponumerowanych wierszy, wéwczas nacigkdjlawisz
“N” i wpisujac dalej wybrany wiersz i naciskaj klawisz "PAGE DOWN" ména
przeg¢ do odpowiedniego wiersza.

Przy pomocy klawisza znakowego “G”, po ktorym samsz klawisz "PAGE
DOWN?", mazna przej¢ do kolejnego kodu G w programie. Funkcji tej zma
rowniez uzy¢ dla kodow M, pozycji X, wartei P, itp.

Jeili podczas wprowadzania waétw popetnisz bid, wartgci te ma@na usuné
naciskajc klawisze "RESET" lub "CAN" (RESET = kasowany jestty wiersz;
CAN = anuluj = kasowany jest ostatni wprowadzonylkmw wierszu). Jednak
istnieje warunekze wprowadzonej warfgi nie mana potwierdzéa przy pomocy
klawiszy "ALTER", "INSRT" lub "DELET".

Kiedy nacknigty jest czerwony klawisz "RESET", kursor automatyezwraca do
poczatku programu.

Po dokonaniu dowolnych zmian $jechce s¢ rozpoca¢ program od pocku w
trybie "AUTO", nalery nacisna¢ czerwony klawisz "RESET".
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3.4.6 Dodawanie do istniejcego wiersza.

Teksty dodawane as ZA aktualm pozycp kursora. Wyj klawiszy kursora
("CURSOR"), aby umigi¢ kursor w pozycji w programie PO ktérym chcesz
wprowadzi nowy tekst.

Przy pomocy klawiszy numerycznych i klawiszy znakotv wprowad dane, jakie
maja zost& dodane i nagnij klawisz "INSRT".

Jeili chcesz cé dod& na pocatku istniepcego wiersza, umséé kursor na kacu
poprzedniego wiersza (na znaku EOB).

3.4.7 Dodawanie nowego wiersza.

Przy pomocy Kklawiszy kursora ("CURSOR"), ustie kursor na keacu
POPRZEDNIEGO wiersza, po ktorym dodany ma zostawy wiersz (koniec
wiersza oznaczony jest symbolem ,;".)

Wopisz dane, jakie majzosté dodane przy pomocy klawiszy numerycznych i
znakow i nacinij klawisz "EOB".

Nacinij klawisz "INSERT"(wprowad).

3.4.8 Kasowanie catego wiersza lub jego¢szi.

Przy pomocy klawiszy kursora undéekursor w tej czsci wiersza, kidag chcesz
skasowa.

Nacinij klawisz "DELET".

Za kazdym razem jak ponownie naciskasz klawisz "DELET4s&wana jest ta
cze$¢, ktbra wskazuje kursor.

Caly wiersz kasuje siumieszczajc kursor na pociku wiersza, naciskag EOB
oraz klawisz "DELET".

Gdy na kaécu wiersza skasowany jest znak ";" (EOB), wéwczam |biezaca i
nastpna hcza sk.
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3.4.9 Wymiana cgsci wiersza.

* Przy pomocy klawiszy kursora undtekursor w tej czsci wiersza, ktdg chcesz
wymieni.

* Przy pomocy klawiszy numerycznych i klawiszy znalgolwwprowad nowa czgsc.

* Nacinij klawisz "ALTER".

3.4.10 Kopiowanie programu.
* Nacknij klawisz "EDIT".

* Aby wyswietlic ekran "PROGRAM", raz lub kilka razy nanij klawisz
"PROGRAM" lub wyj klawisza programowalnego "PRGRM".

* Nacinij klawisz znakowy "O".

* Przy pomocy klawiszy numerycznych wprowadimer programu.

* Nacinij klawisz "PAGE DOWN".

* Nacinij klawisz programowalny "(OPRT)".

* Nacinij klawisz programowalny "+".

* Nacinij klawisz programowalny "EX-EDIT".

* Nacinij klawisz programowalny "COPY".

* Nacinij klawisz programowalny "ALL": u dotu ekranu javia st "COPY ALL
PRG=0000".

* Przy pomocy klawiszy numerycznych wprowadimer nowego programu.

* Nacinij klawisz "INPUT": W wierszu "COPY ALL PRG=" poyaia Sk numer.

* Nacinij klawisz programowalny "EXEC".

3.4.11 Zmiana nazwy programu.
* Nacknij klawisz "EDIT".

* Aby wyswietlic ekran "PROGRAM", raz lub kilka razy nanij klawisz
"PROGRAM" lub wyj klawisza programowalnego "PRGRM".

* Nacinij klawisz znakowy "O".

* Przy pomocy klawiszy numerycznych wprowagumer programu, ktérego nagw
chcesz zmieli

* Nacinij klawisz "PAGE DOWN".

» Kursor znajduje giw numerze programul.

* Nacinij klawisz znakowy "O".

* Przy pomocy klawiszy numerycznych wprovambwa nazwe programu.

Wersja 9.27 LVD Company nv.



Rozdziat 3: Obstuga sterownika FANUC 160i-L Strona 23 - 46

Nacknij klawisz "ALTER".

3.4.12 Kasowanie catego programu.

* Nacknij klawisz "EDIT".

e Nacinij klawisz "PROGRAM". Uruchomiony zostaje ekran RBGRAM
SCREEN" lub "PROGRAM LIBRARY LIST". Program moa skasowa przy
uzyciu obydwu ekranéw.

* Nacinij klawisz znakowy "O".

* Przy pomocy klawiszy numerycznych wprowadimer programu.

* Nacinij klawisz "DELET".

* Na ekranie "PROGRAM" pojawiagkolejny program.

3.4.13 Kasowanie szeregu nagiujacych po sobie programow.

* Nacknij klawisz "EDIT".

* Nacinij klawisz "PROGRAM". Uruchomiony zostaje ekran RBGRAM
SCREEN" lub "PROGRAM LIBRARY LIST". Programy nmna skasowa przy
uzyciu obydwu ekrandw.

* Nacinij klawisz znakowy "O".

e Przy pomocy klawiszy numerycznych wprowatumer PIERWSZEGO programu,
jaki chcesz skasowa

» Wstaw przecinek "," (najpierw naaij klawisz SHIFT i klawisz "I").

* Nacinij klawisz znakowy "O".

* Przy pomocy klawiszy numerycznych wprowatumer OSTATNIEGO programu,
jaki chcesz skasowa

* Nacinij klawisz "DELET".

* Na ekranie "PROGRAM" pojawiaskolejny program.

Lub

Patrz dalej przyzyciu programu "Fancopy".
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3.4.14 Kasowanie wszystkich programow

* Nacinij klawisz "EDIT".

* Nacisnij klawisz "PROGRAM". Uruchomi siekran "PROGRAM SCREEN" lub
"PROGRAM LIBRARY LIST". Program mina skasowaz obu tych ekrandw.
Nacinij klawisz znakowy "O".

* Nacknij nastpujaca sekwengj klawiszy "-""9";"9";"9";"9".
Nacinij klawisz "DELET".

>

Programy z numerami programow 8000 do 899%maochront przed skasowanier
ustawiajc parametr maszyny.

(parametr maszyny 3202, bit #0=1)

Programy z numerami programéw 9000 to 999%maochronté przed skasowaniem
ustawiajc parametr maszyny.

(parametr maszyny 3202, bit #4=1)

Uwaga:Wykonanie programu chronionego jestatiee tylko, jesli parametr maszyny
3202, bit #6 wynosi 1

Uwaga! Wiele wanych programéw o numerze od O7900 do 07999 NIEci@stnionych.

Lub

Przy pomocy programu "Fancopy"”, patrz dale;.

3.4.15 Tryb BG-EDIT.
W trakcie wykonywania programu raga realizowa réznorodne funkcje edycji.
Przyktadowo wykonujc program istnieje niiwos¢ przeczytania, sprawdzenia
oraz, w miag potrzeby, zmiany kolejnego programu. Edycja odbywikaw trakcie
wykonywania programu ,w tle”.

. Nacinij klawisz "AUTQO" i rozpocznij wykonywanie program

. Naciskaj klawisz "PROG" 7za na aktywnym oknie ekranu pojawi¢simenu
"PROGRAM".
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Nacinij klawisz programowalny "(OPRT)".

Nacisnij klawisz programowalny "BG-EDIT". Tytut okna ajtnego zmienia
si¢ na "PROGRAM (BG-EDIT)".

Teraz mana wykona rozne funkcje edycji. Tryb ten niaa wyhczy¢ w nas¢pujacy
sposob:

* Naciskaj klawisze "EDIT" i "PROG" 7ana aktywnym oknie ekranu pojawigsi
menu "PROGRAM (BG-EDIT)".

* Nacinij klawisz programowalny "(OPRT)".

* Nacinij klawisz programowalny "BG-END". Tytut okna akimego zmienia 8i
na "PROGRAM".

3.4.16 Wczytywanie programu.

W praktyce, obrabiany przedmiot zawsze jestag@ny i zagnigdzany przy pomocy
pakietu oprogramowania (np. CADMAN-L). Wynik znajdwsk w pliku NC. Plik ten
mozna zatadow& z komputera do PC sterownika. Istnieje rovnimazliwosé
zatadowania pliku NC do pagui NC bezpérednio przez sie

Po stronie komputera znajduje: di plik z czasem tymi programami, wszystkimi
zaczynajcymi sk od "Oxxxx" (Xxxx = numer programu). Po prggiu go w sterowniku
FANUC, plik NC dzieli s¢ na 1 lub kilka programéw.

1. Uruchamianie programu "Fancopy" na sterowniku:

. Kliknij na program "CNC Program manager" w dolnypasku, aby
uruchomé program lub kliknij ikog "CNC program manager" na
ekranie.

CHC Program
M anager
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Teraz pojawi & program fancopy:

E| CNC Prodgram M anadged mEE l

| CNC Memary ]
~ CopyPragrams
wx To CME 2= |
Razel i [elaba Progizm s —
Fr3 amb.MC
PT3 9mME. NC &4 From PC <
F73 A0FMC ﬂ
ul ! I Ell ﬂ:I Progrems Used Memerp Uzed

FC Cirectay Path:
b pabermion
Dwive Fres Spane 150G

Messanes
Hide
2. Zafaduj pliki:

» Ustaw maszygw trybie MDI.

» Kilikajac ikore dysku elastycznego lub twardego, wybigeiezke w komputerze a:(stacja
dyskietek), c:(dysk twardy) lub d:(karta Sram) baoz pliki po lewej stronie ekranu.
Po prawej stronie widoczne pliki w pamici CNC.

»  Wyhierz jeden z plikdw (plik NC) po lewej stronie.

* Aby skopiowa plik NC do sterownika NC, kliknij >>To CNC>>.

« Aby skasowa plik z komputera, kliknij <<From PC<<.

Kopiowanie przez ste
» Ustaw maszy@w trybie MDI
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Kliknij na okulary w sciezce PC Source i wybierz "Download File to CNC"(,taquiik do

CNC).

Select File to Download to CHC E E3 I

Lock in: |I:I Im_alg =l El

Clu:lwersen [ offversions [ rendement
_1 handboeken ([ anderhaud [ servicestatist
| installatie affine software 3 opleiding & Strippit
1 Installatievoorschriften 3 Pickinzlijzten magazin Eﬂ Snelkoppelin
|1 machinedata 3 planning
I offdacum 3 prodlanc

1] | i

File narne: I | Open I
Files of type: I".pn:u j Cancel |

Podczas instalacji istnieje riavos¢ wyboru sieci.

Wybierz plik na sieci i kliknij "Open”(,0tworz”)

3.4.17 Pobieranie programu.

Istnieje maliwos¢ pobrania programu lub kilku programéw z pamni sterownika
FANUC do komputera PC sterownika lub sieci przy poynprogramu fancopy.

Komputer przesyta jeden program do pojedynczeds NIC.

Uruchom program "Fancopy"

Ustaw maszygw trybie MDI

Klikajac ikore dysku elastycznego lub twardego wybidzezke¢ w komputerze
a:(stacja dyskietek), c:(dysk twardy) lub d:(kaBeam) i zobacz pliki po lewej
stronie ekranu. Po prawej stronie widocza@lgi w pamigci CNC.

Wybierz jeden z plikéw (plik NC) po lewej stronie.

Aby skopiowd plik NC do komputera PC, kliknij >>To PC>>.

Aby skasowa plik z CNC, Kliknij >>From CNC>> (Z CNC).

Kopiowanie przez sie

Ustaw maszygw trybie MDI

Kliknij na okulary w CNC Memory (Parat CNC) i wybierz "Save CNC program
as..." (“Zapisz program CNC jako...”)

Podczas instalacji istnieje riavos¢ wyboru sieci.

Wybierz plik na sieci i kliknij "Save" (“Zapisz”)
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3.4.18 Pobieranie wszystkich programéw.

Wybierz wszystkie pliki.

3.4.19 Zmiana polecenia w catym programie.
Istnieje maliwos¢ wymiany w catym programie polecenia lubeg@ polecenia przy
uzyciu innego polecenia.

tadowanie programu (patrz podpunkt 3.4.4).

Nacinij klawisz programowalny "(OPRT)".

Nacinij klawisz programowalny "+".

Nacinij klawisz programowalny "EX-EDIT".

Nacinij klawisz programowalny "CHANGE".

Wprowad: istniepce polecenie (przyktad P8031) i namj klawisz programowalny
"BEFORE"(,PRZED").

Wprowad: nowe polecenie (przyktad P8032) i ragi klawisz programowalny
"AFTER"(,PO").

Nacisnij klawisz programowalny "EXEC" (przyktad: w catynprogramie
polecenie P8031 wymienione zostaje na P8032).
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3.5 Tryb MDI.
3.5.1 Sprawdzanie parametréw maszyny.

Jako przyktad wiamiemy parametr 3202 : PROTECTED PROGRAMS (PROGRAMY

CHRONIONE).

* Nacknij klawisz "MDI".

e Raz Ilub kilka razy naénij klawisz "SYSTEM" Iub uyj klawisza
programowalnego "PARAM" do momentu, z a pokae sk ekran
"PARAMETR(CRT/MDI/EDIT)".

* Wprowad: numer parametru maszyny : 3202

» Nacinij klawisz programowalny "NO.SRH" (szukanie numeru
* Na ekranie pojawi giaktualna wart@& parametru:

PSR NE®2 NES

3202 0 1 0 1 0 0 0 1

W tym przypadku parametr podzielono na 8 bitdwy RBit ponumerowane od #7
(lewe) do #0 (prawe).
. Bit #0 nazywa s NE8 i chroni programy o numerze programu od 800@B€99. Bit
ustawiony jest normalnie na 1.
. Bit #4 nazywa s NE9 i chroni programy o numerze programu od 900®€99. Bit
ustawiony jest normalnie na 1.
. Bit #6 nazywa s PSR i daje zezwolenie na czytanie i wykonanie mogw
chronionych o numerach od 8000 do 9999. Bit ustayjest normalnie na 1.

3.5.2 Zmiana parametrow maszyny.

3.5.2.1 _Ochrona parametréw maszyny.
Dla uniknigcia przypadkowej zmiany parametréw maszyny, ¢pagé unieruchomienie

autoryzacji zmiany parametru maszyny. Niniejszy mgodnik wytkownika nie
opisuje procedury nadawania i cofania autoryzaciji.

Modyfikacja, jaka wykonana zostata, gdy ochronaapeetru maszyny jest wdzona
(ON) NIE jest realizowana i pojawia ¢siblad "EDIT REJECTED"(EDYCJA
ODRZUCONA). Gdyby komunikat o &dizie st nie pojawit, whcz ochrog.
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3.5.2.2 _Zmiana parametréw maszyny.
Parametr sktada gize wzorca bitu i w przypadku zmiany wzorca bitsthiep 2

mozliwosci:
1. Wprowadzani&kompletnego wzorca bitu.
Kompletny wzorzec bitu wskazuje kursor. Przykiad:

PSR NE® NES

3202 0 0 0 0 0 0 0 0

Catkowicie nowy wzorzec bitu, od bitu #7 do #0,etva wprowadZi przy wyciu klawiszy
numerycznych. Po wprowadzeniu, rfagji klawisz programowalny "INPUT", aby potwierdzi
wprowadzenie wart@i. Przyktad 01010001 "INPUT".

PSR NE9 NES
3202 0 1 0 1 0 0 0 1

2. Wprowadzenie pojedynczego bitu.
Aby ustawt kursor w zadnym bicie najpierw zyj klawisza "ARROW
LEFT"(STRZALKA W LEWO) i "ARROW RIGHT"(STRZALKA W FRAWO).

Przykiad:

PSR NES NES
3202 0 1 0 1 0 0 0 1

Uzyj klawiszy programowalnych "ON : 1" i "OFF : 0" gphustawt bit na ON lub
OFF. Przykiad: Ustaw kursor na bicie "NE8" i rsagi klawisz programowalny "OFF :
0":

PSR NE9 NES

3202 0 1 0 1 0 0 0 0

W tym przyktadzie nagpuje zwolnienie ochrony programu O8000 do O899%tliwa
jest edycja tych programow.

Wazne!

Po zmianie parametru systemu, nie zapomnij o uroglnoiu
ochrony parametru systemu.

OSTRZEZENIE
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3.6 Tryb (reczny) JOG (RUCH KROKOWY).

Istnieje kilka maliwosci recznego przemieszczania osi:

3.6.1 Szybki ruch gczny

* Nacinij klawisz "JOG".

Wybierz & naciskajgc nastpujace klawisze: "X" (¢ X), "Y" (0s Y), "Z" (0$ 2),
"A" (0$ A) lub "W" (ognisko NC).

Naciskapc jeden z nagpujacych klawiszy: "+"lub "-" nadal naciskaj klawisz
"RAPID" i wybierz ¢ oraz kierunek.

Tak dlugo jak naciskasz klawiszs @acznie s rusz&. O§ si¢ zatrzyma tylko
wowczas, gdy zwolnisz klawisz lub gdy eskagnie potaenie kaicowe.

Uwaga:

Funkcja RAPID uruchamiana jest tylko wowczas, gdyZoznajduje si w potazeniu
gornym. J&li o$ Z znajduje si w potazeniu gérnym, zapalona jest dioda LED klawisza
RAPID.

3.6.2 Wolny ruch reczny
* Nacinij klawisz "JOG".
* Woybierz & naciskajc nasgpujace klawisze: "X" (8 X), "Y" (0§ Y), "Z" (0$ 2),
"A" (0$ A) lub "W" (ognisko NC).

* Woybierz & i kierunek naciskag jeden z nagpujacych klawiszy: "+" lub "-". @
bedzie s¢ porusza tak diugo, jak naciskasz klawiszs$ @atrzyma si dopiero wtedy,
gdy zwolnisz klawisz lub fi 0$ oskgnie potaenie kaicowe.

— o ,
LE Stoly m@na przemigci¢ rowniez w trybie manualnym. "TABLE +"
7

oznacza wysugcie gornego stolu do zewtrz i wsunicie stotu
dolnego. "TABLE -" oznacza wsunicie gérnego stotu i wysuacie
dolnego.

IMPULS

Wersja 9.27 LVD Company nv.



Rozdziat 3: Obstuga sterownika FANUC 160i-L Strona 32 - 46

3.6.3 Ruch w trybie manualnym przy wyciu pokretta
* Nacinij klawisz "MPG X1" klawisza "MPG X2".

* Wybierz ¢ naciskajgc jeden z naspujacych klawiszy: "X" (& X), "Y" (0§ Y),
"Z" (0$ Z), "A" (0$ A) lub "W" (ognisko NC).

* Przekecap pokrtto w lewa strorg (-) lub w prave (+), wybrana & zacznie si
bardzo powoli porusZaw dokitadnej odlegixi zalezacej od wyboru "MPG X1"
lub "MPG X2". Na poketle znajduje si podziatka ze skal (100 jednostek)
odpowiadajca pewnemu przemieszczeniu osi.

"MPG X1" : 1 jednostka odpowiada przemieszczenigduwz0,01 mm.
"MPG X2": 1 jednostka odpowiada przemieszczengduiz0,01 mm.

3.6.4 Ustawienie wartéci referencyjnej osi

Podczas uruchamiania wypalarki laserowej, najpietizeba wskaza punkt
referencyjny tak, aby jednostka staag poznata doktadnpozycg maszyny (poniewa
ukiad pomiarowy jest narasiay). (dodatkowe informacje, patrz rozdziat 2).
1) Automatyczne ustawienie wafto referencyjnej wszystkich osi:
* Nacknij klawisz "JOG".
* Nacknij klawisz "REF AUTO".

ey
=

= Po ustawieniu wartéci referencyjnej osi U, stét gorny i dolny NIE
IMPULS znajdug sie w swoich pozycjach skrajnych (minimalnej Ilub

maksymalnej). Dlatego po ustawieniu wasto referencyjnej naléy
dokon&’ jednej lub wgcej zmian stotu, tak, aby gedany stot ustawd
W jego potdeniu minimalnym.

2) Ustawienie wartai referencyjnej osi po osi:

* Przy pomocy klawiszy "JOG" ; "REF MAN" ; "X" i "-lUstaw warté¢ referencyjm osi

X.

* Przy pomocy klawiszy "JOG" ; "REF MAN" ; "Y" i "-Ustaw wartéc¢ referencyjm osi
Y.

* Przy pomocy klawiszy "JOG" ; "REF MAN" ; "Z" i "+Uistaw warté¢ referencyja osi
Z.

» Ustawiapc warta¢ referencyjm wiecej niz jednej osi, trzymaj naéicty klawisz osi,
ktorej wart@¢ referencyja chcesz ustawi do momentu ustawienia wastd
referencyjnej
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1. Ustawiajac wartos¢ referencyjna recznie, zawsze W pierwszej
kolejnosci ustaw wartosé¢ referencyjng osi Z!

2. Po ustawieniu wartdci referencyjnych nie mazna ustawi¢ ich

OSTRZEZENIE . .
ponownie dla osi.

3.7 Przyciski specjalne.

3.7.1 Funkcja AXIS ENABLE (URUCHOMIENIE OSI).
Podczas normalnej pracy z osiami maszynygwizona musi by lampka klawisza
"AXIS ENABLE" (URUCHOMIENIE OSIl). W tym stanie istaje maliwosé
przemieszczenia 0Osi.

Z roznych powodow, takich jak uderzenie o ogranicznikdawy lub btdy wywotane
uktadem nagznym Precitec, itp. ma dof¢ do utraty pozwolenia na poruszanie osiami.
W tym przypadku zaczyna migé&mpka klawisza "AXIS ENABLE".

» Nacinij klawisz RESET u gory panelu monitora.

* Nacknij klawisz "AXIS ENABLE".

Ponownie wybierz wybranfunkcje (POS, PROG, SYSTEM,...).

J&ili 0§ maszyny uderzyta o ogranicznikdanwy, wowczas trzymaj wémiety klawisz
"AXIS ENABLE" i przy pomocy klawiszy ruchu krokowegJOG odsuwaj ©od tego
ogranicznika.

3.7.2 Funkcja ESTOP RESET
W trakcie normalnej pracy osi maszyny lampka klaai&§STOP RESET powinna by
zapalona.

Klawisz ESTOP RESET (Resetowanie ug#ania awaryjnego) nie zosté z renych
powodow wyhkczony, przyktadowo po nagiieciu wylacznika awaryjnego, podczas
uruchomienia maszyny, itp. Wowczagiatto ESTOP RESET zacznie miga

* Przed wykonaniem kolejnych czynion zlokalizuj bhd (patrz rozdziat 9).

* Nacknij klawisz ESTOP RESET.

* Nacknij klawisz AXIS ENABL.

* Nacisnij klawisz RESET u gory panelu monitora (aby ska&ad
komunikaty o b¢dach).

« Ponownie wybierze wybrarfunkcje (POS, PROG, SYSTEM, itp.).
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3.7.3 Klawisz SENS PROT.

Przy pomocy klawisza SENS PROT ima ustawd, czylaser eyebedzie otwierane w
trybie manualnym, czy nie.

Klawisz ten stay jedynie do testowania poprawdod dziatania mechanizmu
otwieranialaser eye

Gdylaser eygest odkryte, wicza s¢ lampka SENS PROT.

3.7.4 Funkcje specjalne maszyny HELIUS.
W szczegllnmi w przypadku wypalarki laserowej HELIUS, klawiszo
LOAD(LADOWANIE) na “PANELU OPPERATORA” przypisaneostaty
naskpujqce funkcje:

BALL SUPPORT|Uruchomienie i wyczenie kuli podpieracych blacle
(PODPARCIE maszyny Helius.

KULOWE) Uwaga: Podpory mina przesuné jedynie do gory wtedy
gdy stot znajduje giw potaeniu nieruchomym.

CLAMPS(ZACISKI) Otworz i zamknij zaciski blachy.

3.7.5 Funkcje specjalne maszyny IMPULS.

TABLE Dokonaj zmiany stotu przy pomocy "JOG" i "TABLE
CHANGE(ZMIANA CHANGE".
STOLU) Uwagi: Funkcja JOG musi ldyaktywna. G Z musi st

znajdowd na przegczniku referencyjnym. Wdzone musz
by¢ ostonyswietine.

TABLE + Manualne przesuwanie stotow.

TABLE - Manualne przesuwanie stotow.

COLL. BACKW. Przesuwanie uktadu zasygeggo.

A+ Manualne przesuwanie osi obrotu (opcja)
A- Manualne przesuwanie osi obrotu (opcja)
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3.7.6 Funkcje specjalne maszyny AXEL.

LOAD 1 Otworz lub zamknij drzwiczki.
TABLE - Przesu widty.
(w trybie JOG) | Uwaga:

Maszyna musi giznajdowa w trybie JOG

TABLE -
(w trybie JOG)

Przesu widty.
Uwaga:

Maszyna musi lyw trybie JOG

CLAMP OPEN

Poziome ustawienie widet

TABLE +

(w AUTO
trybu MDI)

Cofnicie paletoskrzyni.

TABLE -
(w AUTO
trybu MDI)

Przesungcie paletoskrzyni w patenie roztadowania.
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3.8 PRZEPLYW | WYBOR GAZU.

3.8.1 Przeptyw wsgpny / przeptyw wtorny.
Ekran przeptywu gazu to system pozwatyj z wyprzedzeniem zdefiniowa
parametry regulacji gazu. Na ekran przeptywu gaadadaj si¢ trzy etapy:
Etap 1 : Przeptyw wspny : Ustawia pewny poziom @ienia (PRE-PRES), ktory
trwa odpowiedny ilos¢ czasu (PRE-TIME), PRZED
faktyczm operacy ciecia lub wypalania otwordw.

Zastosowanie:

. Do ptukania wéwczas, gdy do wypalania otworéw i
ciecia wykorzystywaneagrézne gazy.

. Czas regulacji wymaganego pozioms&nienia, jeli
cisnienie tmce i wypalania otwordw znaczniegsi
réznia.

Etap 2 : Obrobka maszynowa: Ustawia cinienie robocze (WORK-PRES).

Etap 3 : Przeptyw wtorny: Ustawia pewny poziom @ienia (AFTER-PRES),
ktory trwa odpowiedni ilos¢ czasu (AFTER-TIME),
PO faktycznej operacji ¢tia lub wypalania otwordw.

Z tej mazliwosci sig nie korzysta.

p 001 bar]

WORK-PRESS

AFTER-PRESS e

PRE-PRESS

PRE-TIME WORKING AFTER-TIME

Ekran PRZEPLYWU GAZU: 1 2 3 Jednostka

Czas przeptywu wepnego (poprzednie plukanie) | 15102 | 15103 15104 0,01 sek.

Cisnienie przeptywu wsgpnego (poprzednie 15114 | 15115 15114 0,1 bar.
ptukanie)
Cisnienie przeptywu w trakcie obrobki maszynowq 15120 | 15121 15122 0,1 bar.
(cisnienie robocze)

Czas przeptywu wtérnego (kolejne ptukanie) 15108 | 15109 151100,01 sek.

Czas przeptywu wtérnego (kolejne ptukanie) 15126 | 15127 15128 0,1 bar.
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Parametry ekrandéw "GAS FLOW"(PRZEPLYW GAZU) ustavgia przy pomocy
parametrow maszyny (patrz tabela) i instrukcji G180. Kazda zmiarg zakacz
instrukcp G11.

Dostpne g trzy ekrany przeptywu gazu. W trakcie wykonywapi@gramu meéna
przechodzi od jednego ekranu do drugiego przy pomocy instiuk32 (patrz
rozdziat polecenia 1SO), bez konieczaiokazdorazowego redefiniowania parametrow
ekranu przeptywu gazu.

3.8.2 Wybdr gazu.

Parametr "ASSIST GAS SELECT" wprowadza gizy wyciu instrukcji G32.

G32P0 brak gazu tacego przystona zamkgrta
G32P1 Q... gaz tnacy 1 (tlen) przystona otwarta
G32P2Q... gaz tncy 2 (azot) przystona otwarta
G32P3 Q... gaz tracy 3 (spezone powietrze]przystona otwarta
G32P4 Q... brak gazu tacego przystona otwarta

Parametr "GAS FLOW SELECT" wprowadza przy wyciu instrukcji G32.

G32P...Q1 Przeptyw gazu 1 Szybkie wypalanie otworéw
G32P..Q2 Przeptyw gazu 2 Normalne wypalanie otworow
G32P..Q3 Przeptyw gazu 3 Ciccie (grawerowanie)

3.9 Funkcja OFFSET-SETTING (USTAWIENIE KOMPENSACJ [)/ LASER
STATUS (STAN LASERA).

W dowolnym momencie mma sprawd@ ekran stanu lasera. oa to zrobé rowniez w
trakcie wykonywania programu.
e Raz Iub kilka razy naénij klawisz "OFFSET SETTING" (USTAWIENIE

KOMPENSACJI) do momentu wywotania  klawiszy  programainych
"POWER"(MOC), "SET"(USTAW) i "DATA"(DANE).

» Nacknij programowalny klawisz "+", ktory jest najdal@ysunitym klawiszem po prawej
stronie.

* Nacknij klawisz programowalny "STATUS": Pojawi¢sekran "LASER STATUS"(STAN
LASERA).
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F  posuw 50000 mm/min

Pc moc 1500 W

Fr czestotliwosé 1500 Hz

Du obcizenie 100%
maszyny

Gk wybor gazu 1

Gp cisnienie gazt 1.2 kg/cm2

Er odchylenie 0.33 mm

D kompensacja 0.15 mm

Fa

Pa

posuw 2300 mm/min

moc 1500 W

1888,627
658,235

9,271

Wyswietlone parametry:

e F: prdkaos¢ ruchu szybkiego.
* Pc:dana moc.
* Fr: czstotliwos¢ impulsow.

 Du: wartd¢ cyklu pracy = stosunek egi aktywnej impulsu do catkowitej diugoi
impulsu, wyraony jako wielk@¢ procentowa (100% = mocagja).

* Gk : wybdr gazu.
* Gp: cénienie gazu.

* Er:dana wart@& odchylenia dla trybu ,pogbowania” osi Z.

» D offset: korekcja promienia.
* Fa: aktualna wartg predkosci.
» Pa: aktualna waréo mocy.

* X,Y,Z: pozycja.
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3.10 Funkcja OFFSET-SETTING(USTAWIENIE KOMPENSACJI) / MACRO-
VARIABLE(MAKROZMIENNA).

Raz lub kilka razy naénij klawisz "OFFSET SETTING" (USTAWIENIE
KOMPENSACJI) do momentu wywotania klawiszy programainych
"OFFSET"(KOMPENSACJA), "SETTING"(USTAWIENIE) i "WOR"(PRACA).

Nacinij programowalny klawisz ,+”, ktory jest najdalejysunitym klawiszem po
prawej stronie.

Nacinij klawisz programowalny  "MACRO". Pojawi i ekran
»VARIABLE"(ZMIENNA).

Zmienne pokazano na kilku stronach. Aby wybirae strony, #yj klawiszy "PAGE
DOWN" i "PAGE UP".

3.11 Funkcja SYSTEM / DIAGNOSE(DIAGNOZA).

Raz lub kilka razy naénij klawisz "SYSTEM" Ilub nacinij klawisz
programowalny "DGNOS", aby wwietli¢ jeden z ekranéw "DIAGNOSTIC".

Parametry diagnostyczne pokazano na kilku stron@bir.wybra inne strony, #yj
klawiszy "PAGE DOWN" i "PAGE UP".

Jeli chcesz sprawdzi dany parametr, wowczas n&dj klawisz programowalny
"(OPTR)", wprowad numer parametru i naaij klawisz programowalny
"NO.SRH" (szukanie numeru).
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3.12 Funkcja SYSTEM / LASER DIAGNOSE(DIAGNOZA LASER A).

3.12.1 Ekran stanu lasera.

Stan oscylatora lasera pokazany jest na 2 ekradagnostycznych, poczyngj
od parametru 900.

Aby wyswietli¢ ekrany "DIAGNOSTIC"(DIAGNOSTYKA), raz lub kilka @y
nacgnij klawisz "SYSTEM" lub nadinij klawisz programowalny "DGNOS".

Nacinij klawisz programowalny "(OPTR)", wprowadiczbe 900 i nadinij klawisz

programowalny "NO.SRH".

900 : LASER POMNER COMMVAND
901 : LASER Bl AS COMVAND
902 : PULSE ON TIME
903 : PULSE OFF TIME
Nacknij klawisz "PAGE DOWN".
904 : GAS PRES. CONTROL
905 : LASER TUBE PRES.
906 : LASER POMNR
907 : TRACE DATA
908 : LASER SEQUENCE
Parametr 905 : LASER TUBE PRES(CBNIENIE LAMPY LASERA).
Pokazuje aginienie lampy wytadowczéjrodta lasera.
Parametr 908 : LASER SEQUENCE(SEKWENCJA LASERA).
Pokazuje stan lasera (patrz kolejny podpunkt).
Wersja 9.27
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3.12.2 Sekwencje lasera.

Najwazniejsze wartéci diagnozy parametru 908 LASER SEQUENCE(SEKWENCJA

LASERA):
SEQO POWER OFF(WYL ACZONE ZASILANIE).
Jest to stan, w ktoryrrodio lasera jest wytzone.
SEQ10 INIT (PURGE)(OCZYSZCZANIE).

Jest to stan, w jakimrddto lasera jest wEzane i w ktérym czujni
cisnienia atmosferycznego wykrywaze cgnienie w lampig
wytadowczej rurowej jest rownescieniu atmosferycznemu.
W tym stanie ména rozpoczé procedirg uruchamiania systen
lasera lub wydczy¢ napkcie maszyny i/lub systemu lasera.

SEQ20 READY FOR DISCHARGE(GOTOWE DO WYLADOWANIA).
Lampa wytadowcza rurowa najpierw znajduje \si pr&zni. Nastpnie
rozpoczyna i regulacja dnienia i system lasera pedzi w star
w ktorym whczy¢ mozna wysokie nagcie.

SEQ30 READY FOR BEAM- ON OPERATION(GOTOWE DO PRACY
WIAZKI).

Wiaczane jest wysokie najmie i ustawione jest wytadowar
podstawowe. Gnienie w lampie wytadowczej sprawdzane jes
cisnieniu roboczym. Laser jest gotowy do generowanigkvlasera.

Uwaga: Poza tymi warunkami gtébwnymi, istnieje wiele stanposrednich
(sekwencje 16, 17, 28, 29, ...).
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3.12.3 Zmiana sekwencji lasera.
Istnieje wiele operacji lub procedur pozwalajch na zmiaa jednego stanu lasera

(sekwencji lasera) na inny.

Procedury te opisano w rozdziale 2.

Sekwencja Sekwencja
Procedura .
startowa koncowa
Procedura startowa. 10 30
Procedura wyiczania. 30 10
Przehczenie w stan czuwan 30 20
Plukaniezrédta lasera. 10 20

3.13 Tryb MDI (funkcja PROG).

W trybie "MDI " mozna wprowadzi i wykona jeden lub kilka wierszy programu, BEZ
zapamgtywania tych wierszy w pareti programu.

* Nacinij klawisz "MDI".

* Raz lub kilka razy naénij klawisz "PROGRAM" lub ayj klawisza programowalnego
"MDI" po to, aby wywietli¢ ekran "PROGRAM (MDI)".

» Wprowad: wiersz programu. Naaiij klawisz "EOB " ; (; koniec bloku) i nagij klawisz
"INSRT".

Przyktad: G13P0 EOB INSRT

* Rozpocznij uruchamianie programu przy pomocy klaaisCYCLE START".

3.14 Funkcja OFFSET-SETTING(USTAWIENIE KOMPENSACJI) / DATA(DANE).

Funkcja danych procesu (funkcja dane) sktada § zbioréw danych:
1. Zbiér danych cicie.
2. Zbiér danych przektuwanie.
3. Zbior danych funkcja kragdzi i zblizenie (lub uruchomienie).
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3.14.1 Zbior danych cgcie.

Dla danych cigcia dostpny jest jeden ekran wprowadzania danych z maksymdlO
zestawami danych

Raz lub kilka razy naénij klawisz "OFFSET SETTING"(USTAWIENIE
KOMPENSACIJI), aby wiwietlic ekran "PROGRAM LIBRARY LIST". Na tym ekranie
znajduje s lista programu.

 Raz lub kilka razy naénij klawisz "OFFSET SETTING", aby wwietli¢ ekran
"POWER"(MOC), "SET"(USTAW) i "DATA"(DANE).

* Nacinij klawisz programowalny "DATA". WoOwczas pojayi sic klawisze
programowalne  "CUT"(QICIE),  "PIERCE"(WYPALANIE = OTWOROW) i
"EDGE"(KRAWEDZ).

* Nacinij klawisz programowalny "CUT"(GCIE).

W kazdym zbiorze danych znajdugic nastpujace elementy:

NO. Numer wprowadzenia zestawu danych.zMee wartcci: EO01 do E010.
FEED Predkasé cigcia.

PWR Moc ciccia.

FREQ. Czestotliwos¢ cigcia.

DUTY Cykl pracy cecia

GAS PRESS |Cisnienie gazu tfrego.
GAS KIND  |Rodzaj gazu tarego (1=tlen, 2=azot, 3=sgone powietrze).

GAS TIME |Czas przeptywu wegpnego cicia.

DEF ODCHYLENIE = “odlegta¢ odstawania”, przeksztatcorto wartéci E dlIg
Ciecia.

OFST Korekta promienia.

EDGE Ustawienie wartéci referencyjnej dla zbioru danych funkcji kreaei.
Mozliwe wartasci to E201 do E203

APPR. Ustawienie wartéci referencyjnej dla zbioru danyablizenie (lub rozruch

Mozliwe wartcsci to E201 do. E203

3.14.2 Zbiér danych wypalanie otwordw.

Dla danych wypalania otworéw dostpny jest jeden ekran wprowadzania danych z
maksymalnie8 zestawami danych

* Raz lub kilka razy naénij klawisz "OFFSET SETTING", aby wwietli¢ klawisze
programowalne "POWER"(MOC), "SET"(USTAW) i "DATA"(BNE).

* Nacknij klawisz programowalny "DATA". Wodwczas pojagi si¢ klawisze
programowalne  "CUT"(GCIE), "PIERCE"(WYPALANIE = OTWOROW) i
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"EDGE"(KRAWEDZ).
+ Nacknij klawisz programowalny "PIERCE"(WYPALANIE OTWOR®M).

W kazdym zbiorze danych znajdugic nastpujace elementy:

NO. Numer wprowadzenia zestawu danych.zZMee wartcci: E101 do E103|
PWR Moc wypalania otworow.

INITIAL FREQ Pocatkowa czstotliwos¢ wypalania otwordw.

INITIAL DUTY Pocatkowy cykl pracy wypalania otworéw.

INCREM FREQ Narastajca czstotliwos¢ wypalania otworow.

INCREM DUTY Narastajcy cykl pracy wypalania otworow.

STEP TIME Czas skokowy wypalania otworéw narastapgo
STEP CNT llos¢ krokow wypalania otworéw narasiaggo.
PIRC TIME Calkowity czas wypalania otworow.

ASSIST GAS PRESSCisnienie gazu wypalania otworow.

ASSIST GAS KIND |Rodzaj gazu wypalagego (1=tlen, 2=azot, 3=s@0ne powietrze).

ASSIST GAS TIME |Czas przeptywu wgpnego wypalania otworow.

DEF ODCHYLENIE = “odlegta¢ odstawania”, przeksztatcona do wadide
dla wypalania otworow.

3.14.3 Zbidr danych funkcji krawedzi i zblizenia.

Dla zbioru danych funkcji danych krawedzi i zblizenia (lub uruchomienia) dostpny jest
jeden ekran wprowadzania danych z maksymdraestawami danych.

* Raz lub kilka razy naénij klawisz "OFFSET SETTING", aby wwietli¢ klawisze
programowalne "POWER"(MOC), "SET"(USTAW) i "DATA"(BNE).

e Nacinij klawisz programowalny "DATA". Wodwczas pojaai sie klawisze
programowalne "CUT"(QCIE), "PIERCE"(WYPALANIE = OTWOROW) i
"EDGE"(KRAWED?Z).

» Nacinij klawisz programowalny "CUT".

W kazdym zbiorze danych znajdugic nastpujace elementy:

NO. Numer wprowadzenia zestawu danych.zMee wartcici to: E201 do E205

ANGL Maksymalny It do wywania funkcji krawgdzi. (O = wyhczona funkcja
krawedzi.).

PWR Moc impulsowania w rogu obrabianego detalu.

FREQ. Czestotliwos¢ impulsowania w rogu obrabianego detalu.

DUTY Cykl pracy impulsowania w rogu obrabianego detalu.

PIRC TIME Catkowity czas impulsowania wypalania otworéw wuagdprabianego
detalu

GAS PRESS Cisnienie gazu funkcji krawedzi.

GAS KIND Rodzaj gazu funkcji kragazi.

STRT DIST Odlegta¢ odzysku lub uruchomienia.
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STRT FEED Predkos¢ posuwu odzysku lub uruchomienia.
STRT FREQ Czestotliwos¢ odzysku lub uruchomienia.
STRT DUTY Cykl pracy odzysku lub uruchomienia.

3.15 Ekran dostosowania makro.

3.15.1 Menu gtéwne.

Funkcje sterowania FANUC 160i-L posiaslajodatkowe ekrany makro do dostosowania,
utatwiajace obstug funkcji sterugcych.

« Ekrany dostosowania makro przywotywan&kkwiszem CUSTOM:

Uwaga:

W maszynach wypogsanych w winexecutor ekranow tychzjsic nie stosuje.
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