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Wprowadzenie

Wprowadzenie

warunki dziatania i przechowywania

Sterowanie mze by¢ uzytkowane w temperaturze +10 - +50 stopni C. W ta@aipeze. porre]
10 stopni C nie gwarantujemy zachowania programQuamici.

W okresie gwarancyjnym zabranig siemontowania elementéw sterowania.z@ jedynie
zmieni& bezpieczniki 1,6A 16,3 A



1 Piyta czolowa sterowania

1 Panel operatora
1.1 Panel sterowania NC: monitor i klawiatura wprowadzania

danych

Przez panel sterowania NC rozumiemy monitor zedupgymi sk pod nim przyciskami

funkcyjnymi i klawiatue wprowadzania danych.

NCT 104T posiada kolorowy monitorl5" oraz odzielny panel maszynowy i klawiatug:
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1 Plyta czolowa sterowania

Sterowanie NCT101 ma zintegrowany monitor 10,4"z idwiatur g i panelem maszynowym
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1.1.1 Klawiatura wprowadzania danych

Bezpdrednio pod ekranem znajdujeg siO przyciskdw funkcyjnych. Przyciski funkcyjne
realizup tresci odczytywane w polach funkcyjnych znajaleych sé pod ekranem, a we ich
znaczenie jest zmienne..

Od pierwszego przycisku funkcyjnego na lewo

przycisk menu wyswietlania , z& od ostatniego przycisku funkcyjnego na prawo

przycisk menu operacyjne . Te przyciski maj zawsze state znaczenie i zgudo

zmiany znaczenia przyciskow funkcyjnych.. Na klawiae wprowadzania danych znajduje si
lampka sygnalizacagotowasé¢ NC.

Na klawiaturze wprowadzania danych znajdsig nastpujace gtowne grupy przyciskow:
Przyciski kasujce:

przycisk RESET do kasowania globalnych komunikatow, lub
przycisk CANCEL do kasowania lokalnych komunikatow

Przyciski alfabetyczne:
Na panelu znajdziemy przycisk

SHIFT Jeeli przycisk SHIFT trzymamy nagiicty i nackniemy jedna z liter to
wprowadzimy symbol znajdagy sk w jej lewym gornym rogu.

Przyciski wprowadzania cyfr:
obok liter (cyfry, punkt dziesigtny i zmiana znaku).

Przyciski przesuwage i edytugce:

Strza’fki i przesuwajkursor w ramach jednego stowa.
Podczas edycji programow technologicznych (ekramjadlich znaczenie jest naptijace:

=» : nowy wiersz {): (Enter)

: kroczy do tylu i kasujgBackspace)

Strza’fki i w zaznaczonych kierunkach przesawajysor medzy stowami.
Przy pomocy przyciské memy przesuwakursor pomgdzy zdaniami w

zaznaczonych kierunkach.

Przyciski PgUp oraz
PgDn stuza do kartkowania wewgirz materiatu.
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1 Plyta czolowa sterowania

PrzyciskINS -bi:> oznacza rodzaj pracy wstawiania znakow

aprzycisk DEL kasowanie znakow

Klawiatura NC ma charakter powtarzalny, oznaczada,

— dziatanie nagnigtego przycisku jest natychmiastowe,

— nadal naciskany przycisk na nowo uaktualrggpsi zaprogramowanym ogpdieniu,

— naciskany w sposobagty przycisk przekazuje do jednostki centralnej @ajgdni kod z
zaprogramowana ¢gtotliwoscia .

1.1.2 Informacje widoczne na ekranie oraz wswietlacz stanu

Informacje widoczne na ekranie sy podziek na trzy czsci:

— w dolnym wierszu znajdujecspole napiséw przyciskéw funkcyjnych,
— nad nim wsrodkowej czsci ekranu jest ogolny obszar swietlania,

— podczas gdy trzy gorne wiersze twowgyswietlacz stanu.

Wywietlacz stanu

W trzech gérnych wierszach ekranu otrzymujemy wsmagcy obraz chwilowego stanu
sterowania oraz obrabiarki Ten obszakwigtlania jest staly, bez wzaglu na to jaki obraz
przeghdamy. W pierwszym wierszu jest 8 pol stanu.

1 Stan pierwszej grupy rodzajéw pracy

—MDI : reczne wprowadzanie danych
—AUTP: automatyczny rodzaj pracy
—AUTD: automatyczny rodzaj pracy z realizacja programewretrznych uradzen

—EDIT: edycja

2 Stan drugiej grupy rodzajow pracy
—MANU:  reczne ruchy osi

—INKR: ruchy inkrementalne
—-RECZ: reczne kotko
—REF: przyjmowanie punktu referencyjnego

—STAW: realizacja pojedynczego bloku

3 Stan dziatania automatycznego igcznego wprowadzania danych
—ZNAJ: szukanie bloku

—PRZR: zawieszona automatyczna realizacja

—STRT: stan startu

—STOP: stan stopu

4 Obstuga programu
—+tADU: tadowanie programu z zewtnznych uradzea

—ZAPI: zapisywanie programu na zegtrzne uradzenie
—SORT: sortowanie
—EDIT: operacje edycji

—WFTG:  oczekiwanie na trigger

12



—TRGD: zbior danych gotowy
—Exch: w trakcie zmiany obrazoéw ekranu
—BURN: wgrywanie do pamici FLASH

5 Stan ruchu w danej osi

-MOV: oczekiwanie z powodu G4
-POZ: oczekiwanie na sygnat w pozycji
-1 1 inkrement

—-10: 10 inkrementow

-100 100 inkrementow

—100Q 1000 inkrementow

—feedrate tablicowa warté¢ posuwu roboczego
—DRUN: suchy przebieg
—HOLD: stan stop posuwu

6 PLC
—FIN: trwa realizacja funkcji PLC

7 Stan wiersza komunikatow

—#*®!: #odbicie lustrzanet kroczenie® aktywne obroty, lulh Wspdlne przesuecie
punktu zerowego nie jest zerem

—WIAD: komunikat obstugi

—PLC: komunikat PLC

—BLAD: komunikat bédu

=1 zabroniony dosp

— == wykluczapce sk nawzajem stany

8 0gdIny stan NC

—REF: nie ma punktu referencyjnego w ktGrejosi
—TEST: rodzaj pracy test

—ZABE: stan maszyna zamkita

—NBZP: stan awaryjny

—KLAV : brak pokczenia z klawiatur

W drugim wierszu znajdujegpole komunikatéw. Do tego pola wpisujegglobalne, to znaczy
niezalene od obrazu ekranu komunikaty NGCedyt makro i PLC. W tym wierszu znajdziemy
tez czas i dat.

W trzecim wierszu mima przeczyta aktualna nazw obrazu ekranu, za ginumer

przeznaczonego do realizgmjogramu..W przypadkugcznego wprowadzania danych widzimy
tu numer przyporgdkowany programowigcznego wprowadzania danych.
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1 Plyta czolowa sterowania

1.1.3 Wyswietlanie gotowdaci NC

Swiecenie lampki gotowszi NC na klawiaturze sygnalizuje stan gotdsiozahczonego
sterowania.

Lampka ganie:

— przy braku zasilania

— jesli sterowanie uszkodzi i

— j&sli program nadzorugy znajdzie kid sterowania

Przy wyfczonej lampce sterowanie jest niesprawne

1.2 Panel sterowania

Musimy umie zmienia rodzaje pracy maszyny, inicjowabroble i ja zatrzyma. Wpltywajace
na dziatanie maszyny przyciski i praetniki nazywamy maszynowymi elementami obstugi.
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Maszynowy panel obstugi

Stop awaryjny. Po jego naénicciu maszyna przechodzi w stan awaryjny,
zatrzymuje ruchy, odtza wszystkie wycia od maszyny. Jego zwolnienie
odbywa st przez pokgcenie w kierunku okkdonym przez strzatk

Wtaczenie maszynyPod jego wplywem nagiuje pokczenie maszyny
ze sterowaniem

Przyciski zmieniajace rodzaje pracy

Reczne ruchy osi
Inkrementalnegczne ruchy osi

Kotko reczne

SREhERE

Zjazd na punkty referencyjne




Edycja

Tryb automatyczny

ACAE

MDI reczne wprowadzanie danych

&

Przyciski wybierajace inkrementalny krok:

1
"

I
I
100

1, 10, 100, 1000 mikronéw

1 1000

Przelacznik procentowy:

50% posuwu roboczegoprzehcznik 0 - 120% opcjonalnie e te

10% wptywaé na szybki posuw
m 100%

0% "\ / 120%
D o

o o
FO 25% 50% 100%

Opcjonalnie mena wybra

4 przyciskami procent szybkiego posuwu

100% +
AZVU) Przelacznik procentowy obrotow wrzeciona

53

Zmiany w zakresie 50-150%.
100% oznacza zaprogramovgiredkosc.

Przyciski modyfikuj ace warunki realizacji programu:

Realizacja blok po bloku

Warunkowe pomijanie blokow

Stop warunkowy
Testowanie programu
Funkcja maszyna zamkita

Suchy przebieg

Warunek blok na nowo

Warunek blok z powrotem

nEREHRURVRERSRO

15



1 Plyta czolowa sterowania

Funkcja zamkmrita

Przyciski ruchu, startu i zatrzymania

T] Start

@ Stop

/ Przyciski ruchu sterupce rcznym ruchem i kroczeniem
+X inkrementalnym. Sty tez do wybierania osi przy wysytaniu do

punktu referencyjnego

Z n +z

x|

I (@) I . . . . . :
@[b E[b E[b Przyciski sterujace i zatrzymujace wrzeciono Pod ich

wptywem wrzeciono startuje w kierunku M3 lub M4 alb
zatrzymuje si po nadinigciu M5
Na maszynowym panelu sterowania oproczejyvymienionych znajduje si8 przyciskow
dowolnego zastosowania. Konstruktor maszyny deeykjie funkcje dla nich przypisze. Na
panelu mana take zainstalow&opcjonalnie kotkogczne.
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2 ogo6lne informacje o obstudze

2 Ogolne informacje o obstudze

2.1 Menu wywietlania

Po zahczeniu maszyny zawsze jest aktywmenu wyswietlania. Pola funkcyjne menu
wyswietlania zasadniczo mgkolor jasnoszary Z innych menu genu wySwietlania maozna

przegé naciskajc przycisk . W menu wiietlania maemy wybiera rézne obrazy,

naciskajc odpowiednie przyciski funkcyjne. Z menu dmyetlania nie maemy zainicjowa
operacji [ n p. wprowadzanie danych]. Menuswigetlania ma dwa poziomy. Na pierwszym
poziomie znajdujemy ponsze grupy:

Pozycja |[Kontrola|ProgramKorekcj |Grafika |UstawielSerwis Strona
1 2 3le 4 Snia 6 7 8 0

©

J&li napis pola funkcyjnego jest zaakcentowany jasikghorem [biatym] to w ramach grupy
odpowiadajcy mu obraz kdzie aktywny. W przeciwnym wypadku napis jest cyarfo
zalhczeniu aktywne jest wwietlanie POZYCJA ABSOLUTNA, dlatego widzimy
zaakcentowan grup; Pozycja. J&li chcemy zmieni grupe naciskamy po prostu przycisk
funkcyjny odpowiadaicy tej grupie. Jdi jestesmy na pierwszym poziomie menu $wietlania
(na przyktad po zatzeniu), wtedy przypoazlkowane jest do niego ostatnie pSteona (obok

menu operacyjnego ) Przy pomocy tego przycisku funkcyjnegoz@my w ramach

grupy zmienié obrazy.

Sterowanie zapartuje obraz w ramach grupy i po ponownym wybranjgtepy ustawi si na
tym obrazie. Na przykfad; w grupfeozycja wybralismy przy pomocyStrona wyswietlanie
Pozycja maszynowasGdy ponownie wybierzemy grgpPozycja zobaczymy wswietlanie
Pozycja maszynowa

Mozemy wybr& nasgpujace grupy menu [obrazy]:

POZYCJA
AbsolutriRelatyw |MaszyngKoniec [WszystkKartezjg
e lne 2 3 4{o 5nski 6 7 g g (
KONTROLA
Tekst [Funkcja [Ostatni |Aktywn |Panel [Komuni
y operatorkat

1 2 3 4la 5 6 7 8 g {
PROGRAM
Katalog [Podghd |Edycja |[Wstaw |FEW

1 2 3lblok 4 5 6 7 g g (

17



2 Ogolne informacje o obstudze

KOREKCJE

Syst. Korekcje|Kntr s |Kntr kor [Rel. p
wspohz: [narzdz |wspotrz|narzdz [wspotrz

d. 1 2/d 3 4 led 5 6 7 8 9 0
GRAFIKA
Param. |Rysuj
grafiki 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0
USTAWIENIA
#1- #100- [#500- [Czas/lic[Tab.p |PLC Param |Zabezp
#33 #199  P#599  |znik narzdzi|tabela |uzytko |eczenia

1 3 4 5 6lwnik 7 8 0
SERWIS

Param [PLC Test I/O |Analiza |Test Oscylos|Btedy |Wersja
logicznalmes kop
1 2 3 4 5 6 7 8 9 a

Podsumowujc: Menu wywietlania sktada giz dwoch poziomow. Pierwszy poziom zawiera
osiem grup wiwietlania. Na pierwszym poziomie rmemy uaktywnia obrazy
przyciskiem funkcyjnynstrona, w ramach grupyJezeli na ekranie nie zmieszcsic

wszystkie punkty menu to memy je przeglda przyciskiem .

2.2 Menu operacyjne

Jezeli na poszczegolnych obrazach swietlania chcemy dokomajakiejs operacji np.
wprowadzania danych, to przypisane do obrazu maperacyjne meemy uaktywnd

przyciskajc przycisk menu operacyjne -»C» . Menu operacyjne temaze mi€ najwyzej

dwa poziomy, ale g&¢ punktow menu mge by realizowana w cakei , juz na pierwszym
poziomie.

Tto pdl funkcyjnych ma zasadniczo kolor pomarzowy. Stan pdél funkcyjnych okdla kolor
napisow; jasny [biaty] lub ciemny [czarny].sligakiej$ operacji w danym stanie sterowania nie
mozna uaktywné, wowczas kolor tta menu operacyjnego zmienia & kolor menu
wyswietlania, a pole funkcyjne traci znaczenie przZggisotacza je ramka.

Jezeli nalezace do danego obrazu swyietlania wszystkie menu operacyjne nie miegzxgw
polach funkcyjnych wtedy, analogicznie do menuswigtlania, maemy dalej przegdat

menu, kywajac przyciskumenu operacyjne . Jali ostatni punkt menu widoczny jest

na ekranie, to naciskg przycisk menu operacyjne przejdziemy na pogiek

pierwszego poziomu.
Menu operacyjne okétane jest przez aktywne menudwyetlania [aktualny w§wietlany obraz].
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2.3 Wprowadzanie danych
Mozna rozpoczynaw réznych obrazach wiwietlania. Wprowadzanie danych nalezawsze
rozpoczyna nacknigciem przyciskunenu operacyjne Na dole ekranu, nad przyciskami

funkcyjnymi znajduje s wiersz wprowadzania danych, gdzie sterowanie gdaina

wprowadzone dane.

Wprowadzanie liczb odbywaeswedtug nasipujacych regut:

- Wprowadzona liczba nadaje wait@adresowi okrdonemu w polu wprowadzania danych lub

oznaczonemu na ekranie

- Wopisywanie zer z lewej strony nie jest obazkiowe .

- Cyfra wpisana przed punktem dzigsym interpretowana jest jako cé&o a po jako
dziesetna

- Wpisywanie po punkcie dziesnym prawostronnych, bezwatowych zer nie jest

obowigzkowe

- Warta¢ ztozona wyhcznie z dziesitnych mae rozpoczynasic tylko punktem dzieginym.

- Przycisk i znajducy sk na operacyjnych przyciskach funkcyjnych inkrembmta

operatorl mozna naciské& wielokrotnie podczas wprowadzania liczby, przegciem
klawisza zamykajcego wprowadzanie liczby. Podstawowa interpretaxjdodatnia,
absolutna liczba..

Zaznaczenie przyrostowego wprowadzania liczby dojeorst na pierwszej pozycji a

przedznaku na drugiej.

— Sterowanie sygnalizujedot DANYCH w trakcie wprowadzania danychsljevpisujac liczbe
do danego adresu popetéitiy blad formalny [ przekroczenie liczby cato lub

Iu4+/—

—Kasuacym przyciskiem <DEL rozpoee wprowadzanie liczby ntemy skasowa

dziesetnych, wycie inkrementalnego operatora, nielegalyeie klawiszq

kiedykolwiek, przed zamkaciem wprowadzania. W przypadku kasowania ¢page
powro6t do stanu poprzedzaaggo wprowadzanie liczby.

Klawisz% —)

&= g klawiszami zamykania wprowadzania liczby. Ich ¢miée tym

rézni sie od siebieze po nacsiniqciu przechodzimy na pogiek taacucha adresowego ,

podczas gdy naciska do tytu. Klawisz i oprocz zamykania

wprowadzania liczb sha do przesuwaniasw tancuchu adresowym bez wprowadzania liczb.
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3 Obrazy wywietlania i przeprowadzane na nich operacje

3 Obrazy wyswietlania i przeprowadzane na nich operacje

Poszczegolne obrazy wwyietlania mana przywotywé& w dowolnym momencie, niezalae
od rodzaju pracy sterowania lub innego stanu. Netstoperacje nalace do danego obrazu nie
zawsze moglbyc¢ realizowane. Ich realizacja mzalee¢ od rodzaju pracy sterowania lub od
innych stanow. Na przyktad wprowadzanie parametnmiuzliwe jest tylko w rodzaju pracy
EDYCJA, chocia liste parametrow moemy obejrzé kiedykolwiek , chdby w
AUTOMATYCZNYM rodzaju pracy podczas obrobki zii w danym stanie sterowania
wykonanie ktérej operacji nie jest mdiwe to sygnalizuje to stan 7 wiersza komunikatow
pokazujc w okienku stanow dwie strzati¢=(stan wykluczania g8) Inna sprawazioperacja
maoze by wykonana, ale jej dziatanie niedzie natychmiastowe. Na przyktad wadaorekciji
maozemy zmienia chatby podczas obrobki, ktgrjednak trzeba przerwgprzywotat stan
zawieszeni@RZR] i na nowo wystartowg aby sterowanie waio pod uwag nowa korekcg.
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? Wyswietlanie pozycji

3.1 Wyswietlanie pozycji

Mozliwych jest pe¢ rodzajéw wywietlania pozycji cztery pierwsze wypiguvybrarm pozycg
duzymi znakami, podczas gdy nafyim obrazie g wszystkie pozycje wraz z posuwem i ligzb
obrotéw, wypisane normalnymi znakami. Podczas zamigktli pozycjonupcego wrzeciona
[stan M19] w miejsce liczby obrotéw ekran pokazpj@ozenie kitowe wrzeciona. Jeli
wrzeciono mana zaprogramowgako ¢ C wowczas w miejsce S wyietla sk C.

| [many | [ [ I | POZYCJA ABSOLUTNA: z

| [ or0423 16:19 . .,
FPOZ¥CJn ABSOLUTHA 00000 uwzglednieniem przesurt

X Q. J korekcji i punktu zerowego w
Z @ N4 wybranym uktadzie
! wspotrzdnych.

POZYCJA RELATYWNA:
odpowiada pozycji absolutnej po
przyjeciu punktu referencyjnego.
W dowolnym potaeniu mana
ja przepisa lub wyzerowa.

POZYCJA MASZYNOWA:
RELATY || MASZYN || KONIEC || WSZY¥ST || KARTEZ POZyICJa mierzona w Uk+ad2|e
L ko | sessk wspotrzzdnych G53, z
uwzgkdnieniem korekcji.

POZYCJA KO NCOWA: w aktualnym uktadzie wspokgnych kaicowy punkt danego bloku,
z uwzgkdnieniem korekcji.

| [Manu | | | | \ \
| 070423 16 = 21

WSZYSTEKIE FO=ZYC . (mlojojolo] WSZYSTK'E POZYC

Oprécz poprzednich czterech
wyswietlan wyswietlana jest
reszta, ktora pokazuje ile
zostato do wykonania z
aktualnego ruchu
WYMIAR.

KARTEZJA NSKIE: Przy
wiaczonej interpolacji w uktadzie
wspotrzednych polarnych
¥ (oo oo lo] [ ololo la] B o Lo bR [G12.1] pozycja naijia-

pRolo ke

Operacje wyswietlania pozyciji.
operacje wywietlania pozycji zgadzajsic z operacjami panelu sterowania (Patrz roz®jiat

21



3.2 Kontrola

3.2 KONTROLA
Stwzy do wyéwietlania realizowanych programow i standw.

3.2.1 TEKST wyswietlanie tresci realizowanego programu

[AUTP | S | [ | | | W dolnej czsci ekranu widoczna
| 070423 16 : 29 . . .
PRocEan TERsST  oeoea _ jest lista przebiegafego
5 programu. Jeden blok z listy jest
69 .335 . zaakcentowany. To blok wdaie
T ho0 o000  EEEE Sl realizowany. Wsrodkowej czsci
2] OO ekranu wygwietlane g§ posuw i

liczba obrotow. W gornej gZci
wida¢ pozycje. W pierwszej
kolumnie wywietlanie zgodnie z
wyborem dokonanym w menu
wyswietlania [patrz rozdziat 3.2]
w srodkowym reszta, a po prawej
stronie pozycja punktu
koncowego

HOSEO Z85S

FUNKCJ || OSTATN || AKTYWN || PANEL ||| KOMUNI
f I ¥ OPERA || KAT

3.2.2 FUNKCJA stan funkcji, podprogramoéw i poziomoéwmakro

[EARTE] | [=are]] [EFE | | | Po prawej stronie ekranu w polu
| [ g8416 15 - 86 oy
T e R podprogram widzimy aktywny
podprogram. Bezpoednio po
numerze podprogramu znajduje
sie liczba powtérza. W dolnej
czesci ekranu widoczneas stan
obrotéw wrzeciona N3, M4,
M5, M19] i zakres obrotow
[M11, M12, M13..] , aktualne
e e narzetdzilerl'nnnn], funkcje
106 pomocnicze [A, B, C] oraz
informacje o kodacM . W polu
e s pozycji, w pierwszej kolumnie
TERST OSTATH || ARTYWN || PANEL || KOMUNI WyéWietlanie pozycji ZgOdnie z
L i [ERKG - (AT wyborem w menu wiwietlania
[patrz rozdziat 3.2]. W drugiej
kolumnie wywietlany jestdystangaki jest do osigniccia w danej osi.

oi8g8ai Leaaa’?
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3.2 Kontrola

3.2.3 OSTATNI i AKTYWNY ostatnie i aktywne kody G oraz korekcje

Na obrazackstatni i Aktywny widoczne g aktualne podczas wczytywania bloku lub realizacji
programu kody G i korekcje. Obrastatniodpowiada stanowi zmiennych makro #4000...,
#4100...,podczas gdyktywny obraz4200..., #4300...

I'*'”TP STRT Gy ] - — W gérnej czsci ekranu
AK T YL wyswietlane g§ pozycje. W
o o - : pierwszej kolumnie zgodnie z
1.000 ST 5 .500 =— . wyborem w menu wwietlania.
O . 08000 O .08000 100 W srodkowej dystans a po
=8 = oo prawej stronie pozycjgunktu
GO1 kaicowego.
Jesli trzeba wywietlac mniej niz
7 osi, to w srodkowe] czsci
ekranu otrzymujemy informacje
0 posuwie i obrotach wrzeciona.
S W dolnej czsci ekranu,
zaczynajc od lewej, poalzajac
Tomst Teumecalostamit— Teene. Txonmil. . 1 1 1 | ©d gory do dotu widzimy kod G
A I OPERA | KAT i numer narzdzia z komork
korekcji. Z kodow G wywietlane
sa tylko te , ktore nie wygpuja w podstawowym ustawieniu.

.
=
F
=

G188 C=ZX2

G243

Lista programu, Funkcja, Operacje na obrazach Ostati, Aktywny

Grupa operacji pojedynczego bloku:Mamy maliwos¢ wpisania pojedynczego bloku w
dolnej czsci ekranu, ewentualnie na powtorzenie lub modyijikddoku wpisanego

wczesniej. Naciskamy przyciski menu operacyjne I pojedynczy blok.

Wprowadzenie pojedynczego bloku e jest tylko w rodzajach pracgczne ruchy
osi, inkrement i kotko reczne.

Przy pomocy liter i cyfr wpisujemy gadany blok. W ji zredagowanym bloku niemy

przesuwa si¢ przy pomocy przyciskow sechcemy c@ dopis& lub

poprawt. Do wstawienia stosujemy przyci INS. Wowczas edycja przejdzie do

stanuWSTAW. Do kasowania stosujem DEL, Iub (Backspace)
Zredagowany blok zamykamy przyciska (Enter) , i

Wéwczas w drugim polu stanu pojawk siapisSTAW. Pod wpltywemprzycisku
START pojedynczy blok zostanie zrealizowany Przy@sMRESET mozna przerwa
realizacg. Blok bedzie przechowywany w pagti az do wykczenia maszyny ..
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3.2 Kontrola

3.2.4 PANEL OPERATORA ekran panelu sterowania

| MarHL | | i i
| —J Obraz panelu sterowania daje

PANEL OPERATORA  oeoee przeghd stanu najwaniejszych

cuzonazex]lnon .o el | Slemeniow sterawania maszyny.

Zezwolenie na sterowanie z
przyciskow funkcyjnych rénymi

grupami przyciskow daje
[ ] program PLC. Obraz panelu
sterowania przedstawia rysunek.
BK PO BRU|| waRUNBLOR| UARUNSTOR| PowT .BLoxK| VW QOrnej grupie przyciskow
BLK RESTR TEST widzimy stan  przetznikow
zmiany rodzajow pracy. Pod nim
stan przedcznikow wyboru osi,
potem wybér kroku, w trzecim
p—— wierszu procentowa korekcja
kAT posuwow. Srodkowa grupa
przyciskow to przyciski
warunkowe, a dolna odzwierciedla stan przyciskOWZ PL
Menu operacyjne obrazu panelu sterowania

TEKST || FUNKCJ || OSTATHN | AKTYUN
A I ¥

Do obrazu panelu sterowania memy przyporzdkowa nastpujace menu operacyjne,

przyciskajc przyciskmenu operacyjne :

(n
QD

nt 4 pkt .rel.

Tryby |Osie Inkreme|% Stan Maszyn|Usuwn
il 2 3 6 1 3 D

Operacje menu TRYBY pracy
Mozemy wybierg miedzy nastpujacymi rodzajami pracy :

Edycja |Automat|MDI Manual |INKR |Recznie|Ref
yka 8
1 2 3 4 5 6 7 9 0

Operacje menu OSIE

W polach funkcyjnych wyszczegoélnione wszystkie osie znajdage s¢ na obrabiarce. Tu
mozemy wybrd te 0s, w ktérej chcemy wykortaoperac. Ta operacja potrzebna jest na
przyktad wtedy, gdy chcemy koétkiem przesudwé Naciskajc odpowiedni przycisk funkcyjny
wyznaczamy § w ktorej chcemy sgiporuszé. Wtedy na ekranie w wiersz jasna ramka
otoczy litek osi

X Z
1 2 3 4 § 1 {
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3.2 Kontrola

Operacje menu INKREMENT

W polach funkcyjnych wyszczegoélniongwielkosci krokow. Jeeli ktdrys wybierzemy otoczy
go jasna ramka. Wybrane tu kroki odnpsk do rodzajow pracinkrement i kotko r eczne

1 10 100 1000
1 2 3 4 5 g L g

Lo
o

Operacje menu %

Naciskapc przyciski funkcyjne moemy modyfikowa przehczniki procentowe szybkiego
posuwu, posuwu roboczego i wrzeciona

G- G+ |s- s+ |F- F+
1 2 3 4 5 6 7 g g

Chwilowe potaenia przedicznikow maemy obserwowaw srodkowej czsci ekranu pod
adresami G, S i F

Operacje menu STAN
Mozemy whczye lub wylaczy nastpujace warunki:

Blok po |Warun. [Warun. |Powtorz|Blok Dry run |Masz. Test
bloku |Blok stop enie restart zablokow
1 2 blok 6 7 8 9 0
4

Operacje menu MASZYNA

Istnieje 8 swobodnie programowalnych przyciskowcBprzeznaczeniu decyduje programista
PLC.

Operacja kasowania punktu relatywnego(Usuw pkt .rel.)

Wyswietlanie relatywnych wspotezinych mana kasowé przy pomocy przyciskow
operacyjnych. Ustawianie punktu relatywnego, wda osi jest przedmiotem rozdziaii4.5

3.2.5 KOMUNIKAT

Na tym ekranie mgemy zobacz§ komunikaty kdace w stanie wyczekiwania. W drugim
wierszu stanu miaemy obejrzé tylko aktywne komunikaty, a na tym ekranie poziesta
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3.3Program

3.3 PROGRAM
Obrazy operacji przeprowadzanych na programachmadabicznych

3.3.1 KATALOG programow

| RN | | | | | W goérnym wierszu ekranu
| [ o417 1458 s .
RATALOG D000 widzimy numery programéw
znajdupcych s¢ w pamgci |
wielkos¢ jej wolnego obszaru,
wyrazona Ww bajtach. W
srodkowej czesci
wyszczegolnione as programy
znajdupce st W pamekci.
Sterowanie ewidencjonuje
programy wedtug
identyfikacyjnych numeréw.
Numery te § widoczne w
pierwszej kolumnie. W
saveta | Epvcon [ ustau srodkowej kolumnie s nazwy
D BLOK programoOw. [nazwy nie as

obowizkowe]. Ostatnia kolumna
to dtugaci programéw. Jdi nad lub pod ostatai kolumm wida¢ strzatle to znaczy,ze nie
wszystkie programy zmdeity si¢ na ekranie. Na dcie mana przesuwa strzatkami pasek,
wybierapc program, ktéry ma léyrealizowany .

Operacje na katalogu programoéw

Mozna uaktywné nasgpujace podmenu operacyjne KATALOGU nacisi@przycisk menu
operacyjne

Nowy |Szukaj |[Uswi |taduj |Zapisz [Start [PrzywrdSortowaZabezp
1 6|¢ nie ecz
2 3 4 5 7 8 9
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IﬁUTP | e |0?/04/1? 15 0= Operacja ,NC,)WY: .
KAaTALOG 00000 Po nadinigciu przycisku w
lewym dolnym rogu otwiera
si¢ okienko, gdzie mzemy
pod& program. Klawiszem
strzatki maemy zakdéczy
wprowadzanie. Wtedy
powstaje nowy program z
podanym numerem,
ewentualnie otrzymamy
komunikat b¢du, j&li program
o takim numerze juistnieje,
lub j&sli juz nie ma miejsca w
SZUKAJ || USUS | DU || ZAPISZ || START || PREYWR (| SORTOM (| ZABEZP pamiQCi.
L Jeli  zadawanie programu
zakaiczymy pravy strzatk, to
mozemy tu podaréwniez nazwe programu. Podczas nadawania nazwymagostugiwa sie

klawiszami przegidania, matymi i diaymi literami. Po nadnigciu INSERT -D:§> potem, :

" lub! mozna podawa& akcentowane lub szczegdblne znaki.

Operacja SZUKAJ: Po nadnigciu przycisku meemy poda numer programu. Zamykanie
konczymy strzathy. Wyrdzniony pasek przeskoczy na wywotany program lub
otrzymamy komunikat ktu, jesli programu nie ma w pargi

Grupa operacji USUN: Naciskajc przycisk zobaczymy 3 dalsze przyciski operacyjne
‘RAMDYSK , WYKONAJ , REZYGNUJ . Przyciskiem operacyjnyrRamdysk mazemy
zdecydowd, czy kgdace w pamici programy chcemy skasowa PrzyciskiemWykonaj
realizujemy opera¢j Rezygnuj przerywamy opera¢ji wracamy na pierwszy poziom menu
operacyjnego.

Grupa operacji £t ADUJ : Naciskajc przycisk przywotamy nagbujace operacjdrS-232,
RAMDYSK, PROM, WYKONAJ, REZYGNUJ

Grupa operacji ZAPISZ: Naciskajc przycisk przywotamy nagbujace operacjdrS-232,
RAMDYSK, WYKONAJ, REZYGNUJ

Grupa operacji START: Po nadinieciu przycisku nagjpujace operacje tradido pol
funkcyjnych: W_automatyce W MDI, DNC i DNC NCT, Tabelai DNC FEW.
Pierwszym przyciskiem operacyjnymiV[ automatyce] wyznaczamy program do
automatycznej realizacji. Przycisk operacyjny j@saktywny jéli sterowanie jest w
automatycznym rodzaju pracynamy stan przerwaniBRZR lub STOP. Drugim
przyciskiem operacyjnym nzdemy wyznacz§program ¢cznego wprowadzania danych
MDI. Dwa ostatnie przyciski operacyjne olega rodzaj pracyDNC Przycisk
operacyjny DNC wdcza sterowanie do zwykitego rodzaju pracy DNC, berojotu,
podczas gdy przyciskiem DNC NCT realizujemy qoakenie DNC dziatace na
podstawie protokotu NCT.

Operacjarabela aktywna jest tylko w rodzaju pra&dycja. Po nadinieciu zawartéc tabel

T [tabela numerdw nagdzi] lub P. [tabela PLC] wypetnia odpowiednia tab@latrz rownige
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3.3Program

Tabela numeréw nagdzi 3.6.5i tabela PLC 3.6.6 PLC. PrzyciskienDNC FEW maozna
zrealizowa program z PC opcjonalnie zintegrowanego ze stanmma

Grupa operacji PRZYWRO €: Po nadinieciu na ekranie pojawisic te wykasowane stany,
ktore @ jeszcze w pamci sterowania i mzna je jeszcze ustaPrzestawiajc
wyszczegolniajcy pasek na padany program przy pomocy operadjiykonaj, mazna
zrealizowa ten program.

Grupa operacji Sortuj: Znajdupce s w katalogu programy nima sortowéz wyznaczonego
przyciskami funkcyjnymi punktu widzenia. W grupipevacji sortuj $ nastpujace
przyciski operacyjnd?RZYROST ,ZMNIEJSZENIE podajce kierunek sortowania,
jak rowniez WYBRANO , TYP, WIELKO SC, NUMER. Sortowanie realizuje spo
nacknigciu Wykonaj.

3.3.2 PODGLAD
Na ekranie pojawi giwyznaczony na ekranie katalogu program. Numerzwaaprogramu
[AUTE | | \ | | | | widoczne § w najwyzszym

| || oz as:e4 wierszu. Po programie memy
PODGLAD OO L.
przesuwa wyrozniajacy pasek,
e e ktory na raz akcentuje tylko
jeden blok. W wyranionym
zdaniu méemy przesuwa si¢
klawiszami strzatek i
kartkowania.

Wyrézniajacy pasek odgrywa
rowniez rolg w operacji
SZUKAJ BLOK

Operacje podghdu

W obrazie zobacz mamy do

PLERUS | OSTATN | KONTRO | S2uka) dyspozyCJlnaﬁpwa‘ce__operac_je
lub grupy operacji, zanim

nacgniemy przyciskmenu operacyjne

PierwszyOstatni |Kontroluj [8zukaj blok 5 “
9

i1 2 2 3|4 4

Operacja Pierwszy: Po nadinieciu wyr&zniajacy pasek skacze na patzk programu.
Operacja Ostatni : Po nadinieciu wyr@zniajacy pasek skacze na ostatni blok programu

Operacja Kontroluj : Po nadini¢ciu sterowanie przesuwa pasek wyrnajacy do ostatniego
bloku, czytagc caty program i sprawdzg sung kontrolra.
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3 Program

Grupa operacji Szukaj blok : Po naginigciu pojawh Si¢ nastpujace operacjePierwszy,
Ostatni, Szukaj, Skocz dq Przerwany, Rezygnuj. Opis operacji szukania; patt2.6
W rozdziale pod tytutem szukanie bloku po uruchemmi automatycznego rodzaju

pracy.
3.3.3EDYCJA
[AUTE | | | \ i idzi i
| — Na ekranie widzimy list

DOOOO edytowanego programu. Mamy
mozliwos¢ programowania lub

>NOEO F.08 S2300 M68 MB M3 1515 i r .
SNOGS 60 X0Z1 modyfikacji po nadinigciu

2 isku menu operacyjne

Nie ma maliwosci
modyfikacji chronionych
programéw Jeeli sterowanie
jest w rodzaju pracDYCJA

I nie ma stanu przerwania
(PRZR) podczas realizaciji

00001 (Desta normal gk 27 _USTAU programu, zostanie Wywo’rany
PLIK | EDYCJA | WSTAW [ WSTAW |(WSTAW | WSTAW | DKND || ZMIEN | POMOC g’rOWI’ly program. Podczas gdy
MISCE | COND. || OPERA || FUNKC OKND p rz y Zaw i eszon y m

wykonywaniu ten program, w
ktorym widoczny jest wykonywany wiersz. Modyfikagigezawieszonych, wykonywanych
programow jest zabroniona.

Operacje Edycja.

Opis operacji edycja patdz4, w rozdziale pod tytutem menu operacji edytowangstronie
55.

3.3.4 WSTAW BLOK

W gornej czsci ekranu wida wyswietlanie pozycji. Mamy midiwos$¢ wpisania pojedynczego
bloku, ewentualnie wykonani=—owtérnego Wi&Eej wpisanego bloku po na&aieciu
przyciskumenu operacyjne

Pojedynczy blok redaguje¢spodobnie jak blok programu, ale winéuchu adresowym
pojedynczego bloku zasadniczo nie figartg adresowe litery, ktorychzycie bytoby tu
nieuzasadnione. Wprowadzanie pojedynczego blokiiwmjest tylko w gecznych ruchach

0si.W przeciwnym przypadku po n&gicCiu przyciskumenu operacyjne tarcuch

adresowy nie pojawi i
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3.3Program

Podmenu WSTAW BLOK

Po nadinigciu przycisku menu operacyjne otrzymujemyaineo s¢ nastpujacych operacji na
obrazie edycja pojedynczego bloku:

I Uswn Pomoc
bk 7 2 3 3 4 5 6 7 8 9

Operacja I: Wiaczanie lub wydczanie operatora | [inkrementalnie]

Operacja usuwania bloku:Przycisk kasuje znajdagy sk w pamgci, wczeniej wpisany blok

Pojedynczy blok naley zamkmy¢ przyciskiem . Wtedy w polu stanu pojawd sapis STAW

POJEDYNCZY BLOK .Pod dziataniem przycis@TART pojedynczy blok &dzie zrealizowany.
PrzyciskiemRESET mazna przerwawykonanie zamkgitego bloku . Maemy wtedy wpis&nastpny
blok, ktéry kedzie przechowywany w pagti do wykhczenia maszyny.
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3.4 Korekcje

3.4 KOREKCJE
Obrazy operacji wykonywanych na rejestrach punkhowego i korekcji.

3.4.1 SYSTEMY WSPOtRZEDNYCH

| [RECZ | | | | | Na ekranie widoczne as wartgici

| [ oree1? 1547 ., . L

‘SvsTEM¥ usPGERzZEDNYCH  oeees  Przesuni¢ programowane instrukcjami

“ G52, G54, ...G58, G92 Przesemia

USPOERZ G55 wspoétrzzdnych naleacych do

ereERS aae poszczegblinych punktéw zerowych
tworza grupy. W grupie mna
przesuwa sig do przodu przyciskiem

4 o alolo]
lub Natomiast po

USPOER-1t G5S7T
wskaniku uktadu wspotregdnych

4 (o alolo]
przyciskami i

WSPOERS GSE

WSPOERG GS9
» (e e nlclol
PRZESUNIECIE WSFO
M (e ol il
G52
» (e nlelol

R .

@ & & @ & & @ @&

=
=
=
=
» (o nlcliol =
==
¥
=
=

KOREKC || KNTR S || KNTE K | REL. P
JE NA WSFO || OR NA WSPA

Operacje na systemach wspotggnych

| [RECZ | | | | | Operacje dokonane na punktach

| 0704-17 1S =S
SYSTEMY WSPOERZEDMYCH DOBO0 zerowych detalu natychmiast przepisuj

“ rejestry przesurcia, natomiast bigcy

=
WSFOERZ G55

k4 (oo lolo] =
WSFOER3 GS6

kL (o e lolol =
WSFOER1I G557

L (o e lolo] =
WSFOERS GSB

L (o e lolo] =

=

.

=

=

program bierze je pod uwagtedy, gdy
uruchomimy go na nowo lub zawiesimy.
Z tego wynika, ze nieprzerfigne
przesungcie wspotrednych ledzie
miato negatywne skutki dopiero przy
nastpnym przebiegu programu. Do
obrazu przesuricia systemu
wspoétrzdnych maemy prze§é
przyciskajic przyciskmenu operacyjne

—123. uaktywnimy nasgpujace

S O s O O e

WSPOERG GS9
s (oo lolo]
FPRZESUNIECIE WSFPO
. (o ololo]
G5
. (ol ololo]

.

e & @ & @ & @ @
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3.4Korekcje

Usw grupe |Wswh I 2 Zapisz
wszystkd 2 3 4 5 6 7 8 9

Grupa operacji Usun grupe: Po nadinigciu przycisku w dolnej lewej g&ci ekranu pojawi si
pytanie: KASOWA C G5x? [x to aktualny uktad wspotezinych], natomiast w polach
funkcyjnychWYKONAJ i REZYGNUJ .

Grupa operacji Usun wszystko:Po nadinigciu przycisku w lewym dolnym rogu pojawkgpytanie
WYCZY SCIC WSZYSTKO? , a w polach funkcyjnyciVYKONAJ i REZYGNUJ

Operacja I: wiaczenie lub wydczenie operatora |

Operacja /2: Dzieli na pot warté¢ wpisara pod aktualnym adresem. Podczas realizacji w polu
wprowadzania &dzie widoczna potowa wardoi znajduacej sk w adresie wspotezinej

Operacja Zapisz:Po nadinigciu, w dolnym wierszu wprowadzania danych zgry okrgli¢ numer
programu O . B wprowadzenie zamkniemy przyciskiem <prawy>, Jgwnazemy w tym
samym miejscu hadgrogramowi nazw. Pod wptywem przyciskéw<do goéry>, <do dotu>
wartasci przesungé zapisa sie w pameci w formie makro. Jéi z powrotem chcemy ustaivi
tak przechowywane waro przesungé wyznaczmy program do automatycznej realizacji i
wykonajmy w automatycznym rodzaju pracy.

3.4.2 ODSUNECIE NARZ EDZ|

| [EEEE] | | | | Na ekranie korekcje maja wat w

| 070417 1S 1 5= . . . . .

ODSUNIECIE NARZEDZ DO0O0 kierunkach X i Z [opcjonalnie Y] i

SEOQRETE L MARZEDZ I ewentualnie wart&¢ korekcji
b (oo Tolo] (ool lo] . . .
= © . 000 o . oo promienia nargdzia oraz kod
) & o nlolo] . . .
= potozenia narzdzia pod adresem Q.
x o (o nlolo] 1 ] 1
= : o oo Rejestry korekcji o Jednakowyrp
R o ©.000 numerze tworzgrupy. Suma geometrii
0 o] L rr . . .
= o o . 000 i wielkos¢ zuzycia (kolumna po prawej
= Lo ] (ool lol H H 1 z A
= o o oo stronie) daj  rzeczywisq wartas¢
Q o korekcji.W ramach grupy mmoa
4 (o} (o alolo] . . .
= o o _ooe poruszé si¢ do przodu przyciskiem
) & L] (o alolo]
£ = I do tytu przyC|sk|e . Po
—a3 .1

wskazniku - wyswietlajacym grug

USUN USUH USUR USUN I 72 NR. KO| 2AFISZ

WSZTS || GEDME || OBRGB | GRUPE REE 3

natomiast przyciskarn == | | ¢==

Operacje na korekcjach

Operacje dokonane na korekcjach natychmiast przjapisrtcsci rejestrow przesuecia, ale aktualnie
realizowany program tylko wtedy veie je pod uwag gdy rozpoczniemy go od nowa, lub
zawiesimy jego wykonanie.

Naciskajc przyciskmenu operacyjne mazemy uaktywnt nastpujace operacje do obrazu
korekcji narzdzia:
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.4 Korekcj

w

Usun Uswh Usun Usw |l 12 Nr. |Zapisz
wszystkggeometrg@réoble |Gupe |4 5 orek 8 9
szukaj| 7

Grupa operaciji usun wszystko: Po nadinigciu przycisku w dolnej, lewej e%ci ekranu pojawi i
pytanieWYCZY SCIC WSZYSTKO? Natomiast w polach funkcyjnych napigyykonaj,
Rezygnuij.

Grupa operacji Kasowanie geometriiPo nacini¢ciu pojawi s¢ w dolnej lewej czsci ekranu pytanie
WYCZY SCIC WSZYSTKIE GEOMETRIE? A w polach funkcyjnychWykonaj,
Rezygnuj

Grupa operacji usun obrobke (zuzycie): Po nadinieciu przycisku w lewej dolnej ezci ekranu
pojawi sk pytanieWYCZY SCIC WSZYSTKIE OBROBKI? Zas w polach funkcyjnych
Wykonaj, Rezygnuj

Grupa operacji usun grupe: Po nadinigciu przycisku w lewej dolnej g&ci ekranu pojawi si pytanie
WYCZY SCIC TA GRUPE? A w polach funkcyjnycWykonaj, Rezygnuj

Operacja I: Wtacza, wyhcza operator |

Operacja /2: Dzieli na p6t warté¢ wpisara pod aktualnym adresem

Operacja szukanie numeru korekcji: (Nr.korek szukaj)po nacinicciu w dolnym wierszu
wprowadzania danych pojawksadres N. Po podaniu wastd i zamkngciu strzatk poszuka
w pamkci podanej grupy korekcji. .

Operacja zapisz Po nadinigciu mazemy wpisg numer programu O w dolnym wierszu wprowadzania

danych.
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3.4Korekcje

Na rysunkach ponej widoczna jest interpretacja Q - kodu paoia narzdzia : po lewej stronie w

prawosketnym uktadzie wspotednych:

Kod potozenia
narzedzia w
prawoskretnym
uktadzie
wspotrzednych

Q=6

\4

Z
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.4 Korekcj

3.4.3 Kontrola systemu wspééanych

Pomiar punktu zerowego detalu

| IETESEI] | | | | | W gérnej czsci ekranu wida
| [ oreear 1S5 :-S9 e . .. . .
KOHTROLA SYST.WSPOERZEDH. 00001 wyswietlanie pozycji. W pierwszej
kolumnie zawsze pozycja maszynowa,
w srodkowej pozycja w wybranym
uktadzie wspotrzdnych, w ostatnim
reszta. W dolnej e&ci ekranu mamy
nastpujace informacje, pater z goéry na
GEOMETE IA MNARZEDZ I dot.: W wiersziNmgrupy korekcji
SO SO 0 zaznaczonym numerze waxtd
korekcji dtugaci dla kadej osi . W
USPOERL GS4 nastpnym wierszu numer wybranego
uktadu wspotrzdnych, a pod nim
rejestry przesuncia uktadu
wspoétrzdnych

135 .3

WSPOER || KORER | -2 WSTAW
Z. DB |[NUM S BLODK

Po rejestrach przesusia mazna

przesuwa sig przyciskami

-

przesungcia, ktéry chcemy zmodyfikowa

= | Tymi strzatkami raoa wybr& ten rejestr

Operacje pomiaru punktu zerowego detalu
Do obrazu pomiaru punktu zerowego detalwzemy uaktywné nastpujace grupy operacyjne po

przycinieciu przyciskumenu operacyjnego -»:»

WspotrzitKorek /2 Wstaw
ne nmum S Blok 4 5 6 7 8 9

Grupa operacji uktadu wspétrzednych detalu: Po nadinigciu w polach funkcyjnych pojawi i
wybor uktadow wspotrdnychG54, G55, G591 przesunigcie detalu Po nadinigciu
odpowiedniego system wrdOci ha pierwszy poziom mmueracyjnego

Operacja szukania numeru korekcji (Korek num S): Po nadinigciu przycisku w miejscu adresu
osi pojawi st litera N. Wtedy podajemy numer rejestru korekep. podaniu numeru korekcji
na ekranie &dzie widoczny wywotany rejestr korekcji dugo

Operacja /2: Dzieli na potow wartas¢ wpisara pod aktualnym adresem

Wstaw blok: umazliwia wprowadzenie pojedynczego bloku

SzczegO6towy opis pomiaru punktu zerowego detaltzpd.2.1 W rozdziale Pomiar punktu

zerowego detalu na strorgé.
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3.4Korekcje

3.4.4 KONTROLA KOR. NARZ EDZIA . Pomiar korekcji dtugei

| [ManU |

—

07/04-17 16 (1

KONTROLA KOR.

HARZEDE .

P==gey i lole}

B .959

(o olololo]

Lo}

GEOMETRIA
13 . Qo

»
= G G

WSPOER1L GS-1

» 13 . 2=

—13=.

(mlolololh

pRolo -2
pRolo -2

HARZED=ZI
(oo lolo}
(oo loln)

WSPOLR || KOREK | AUTOD P
Z. OB ||NUM S | OMIAR

USTAW
BLOK

W gornej czsci ekranu wida
wyswietlanie pozycji. W dolnej eZci,
podizajac z gory do dotu , widzimy
nastpujace informacje: W wierszinn
korekcje dtugéci dla kadej osi. W
nastpnym wierszu numer wybranego
uktadu wspotrzdnych, pod nim rejestry
przesungcia uktadu wspotradnych.

Operacje pomiaru korekcji narzedzia

Do obrazu pomiaru korekcji dtugai
maozemy aktywowa nastpujace grupy
operaciji, naciskag przyciskmenu

operacyjne :

WspotrzitKorek
ne num S

Auto
Pdmiar

Wstaw
bBk

4

5

6

7 8 9

Grupa operacji uktadu wspétrzednych detalu: Po nadinigciu w polach funkcyjnych pojawi @i

wybor uktadéw wspohadnychG54, G55,

G59i przesunkcie detalu Po nadinieciu

odpowiedniego przycisku system wrOci na pierwsSzzi@m menu operacyjnego

Operacja szukania numeru korekcji (Korek num S): Po nadinieciu przycisku w miejscu adresu
osi pojawi st litera N. Wtedy podajemy numer rejestru korekep. podaniu numeru korekcji
na ekranie &dzie widoczny wywotany rejestr korekcji dtugo

Wstaw blok umazliwia wpisanie pojedynczego bloku

Szczego6towy opis pomiaru korekcji pat2.2 Na stronies?.
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3.4.5 Relatywna pozycja wspotgdnych

| [MAaNy | | | | \ i i i i
| — Na gkrgnl_e pod v@metlamem pozyciji
RELATYUNA TOz. wsroenzep. ooooi  ZNajduj sic wartaici relatywnych

przesung¢. Po adresach osi raoa
Z5 006 o

5. 959 =— . L. . .
przemieszczasic przyciskami
[ogepalolalol Rl s
Lo} Rl . . . .
i | 4= | przesuwajc pole inwersyjne.

Tym polem mana wybr& ten rejestr
przesungcia, ktéry chcemy
RELATYWNA POZ. WSPOERZEDNYCH zmodyfikowa&. Modyfikacja rejestru
X—  67.596 - A
nie wptywa na realizagjprogramu.

"

Operacje relatywnego przesungcia pozycji

Do obrazu relatywnego przesucia pozycji maemy aktywowa nastpujaca grup operaciji,

naciskagc przyciskmenu operacyjne -»:» :

Uswh
wszystkg 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Grupa operacji usun wszystko: Po nadinigciu przycisku w dolnej lewej ezci ekranu pojawi si
pytanietUSUNAC WSZYSTKIE KOREKCJE? , aw polach funkcyjnyciykona; i
Rezygnuj
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3.5 Graficzne wyocewietlanie pozycji

3.5 Graficzne wywietlanie pozycji

Graficzne wywietlanie pozycji sygnalizuje w automatycznym rgdzaracy ruchy kaca narzdzia,
rysujc tor jego przemieszciae

3.5.1 Parametry grafiki

[AUTPE | | | | | | . .. .
| 070417 16 = 04 Na ekranie ustawienia graficznego

PaRanETREY GRAariki  ooeex  WySwietlania pozycji meemy
obserwowa w dwdch kolumnach. Do

przemieszczania pola inwersyjnego
miedzy kolumnami sta przyciski

AR oraz i

1]

Numer wpisany WPtaszczynie widoku
wyznacza uktad wspotezinych
graficznego wywietlania. M@emy
wybiera pomkedzy gmioma

PRZERn || GRAF IK . . . . .
Ly | A ustawieniami. Rysunki widoczne na

ekranie ustawie pokazug kierunki osi
w poszczegoélnych przypadkach; nazwy asiieszczone na dodatnich kierunkach i peloe
linii osi odpowiada pocgkowej pozycji na ekranie. Wrymiarach detalu trzeba podawymiary
obramowania detalu Podane wymiagwskazdym przypadku dodatnie slepodane wymiary dadgz
si¢ interpretowa [jesli sa dodatnie] tasrodek ekranu i skala rysowania wylicza sk automatycznie

Skala rysowaniaokresla wymiary rysunku pojawiagego s¢ ha ekranie Ji skala jest 1 to 1 mm
odpowiada jeden punkt na rysunku Przy automatyczokreleniu skali rysowania sterowanie
bierze wymiary detalu powkszone o0 10% by zapewninaty margines wokot pojawigego s¢
rysunku.Przyciskami kartkagymi do gory i do dotu maemy dzielé lub podwajé obszar
rysowania, naturalnie wtedy obraz rysujersa nowo. Podczas graficznegoswietlania pozycji
skala rysunku pojawiagpo prawej stronie rysunku w postaci podziatki. @dk podziatki ma
dhugas¢ 60 punktéw ekranu. W przypadkautomatycznego kasowania rysowanigrzy
jakiejkolwiek wart@ci réznej od zera, kaly start automatycznej realizacji progranediie kasowé
rysunek i jego pamg.

Kolor linii Przy wartéci 0 przejazdy szybkim posuwem maja kolor czeryy@osuwem roboczym
zielony, a gwintowanieotty. Jeli wartos¢ nie jest 0 to ruchy szybkim posuwem nigygsowane.

Kolor narz ¢dzi W przypadku wart&i réznej od zera koloru stanowq trzy dolne bity
ruchy rysuj sic w kolorze aktualnego nagdzia. Kod sumy numeru naeglzia i koloru
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3.5 Graficzne wyswietlanie pozycji

narzdzia

Kolory automatyczna wymianaPrzy wart@ci
réznej od zera rysowanie rusza z tu podanymi

kodami koloréw

Operacja obrazu ustawianie grafiki
Do obrazu meemy uaktywnté nastpujaca operag naciskagc przyciskmenu operacyjne

kolor

kod

szary

niebieski

zielony

gencjana

czerwony

lila

70Mty

biaty

<

Przekal
Uj

ﬁ

Rysuj
1

2

3

4

5

6

7

8

9

Operacja Przekalkuluj: Naciskagc przycisk inicjujemy wyliczenie pozycgjrodka ekranu i skali

rysowania

Grupa operacji rysowanie: Po nadinigciu pojawiag sii AUTOM. WYMAZANIE , G40, G53i

Punktowo . Automatyczne wymazanie- w tablicy o podobnej nazwie wpisujemy O lub 1.

Dziatanie rozwaalismy powyzej . PrzyciskG40 maze by uzywany tylko w przebiegu
testowym. Po nagnicciu rysunek pojawia sibez korekcji promienia. Po nagieciu G53

rysunek pojawi s we wspotrzdnych maszynowyctPunktowanie po nacénieciu

sterowanie niegtzy poszczegolnych punktow prgsto jest istotne gdy program zbudowany

jest z matych odcinkow.
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3.5 Graficzne wycewietlanie pozycji

3.5.2 RYSOWANIE

[AUTE | | | | \ : i i i
| — W srodkowej, roboczej eci ekranu

8 . . .
®m¥sus  w@eeexr  krzyzyk pokazuje chwilowe pofenie
e srodkowego punktu nagdzia.. W

10703 prawym gérnym rogu ekranu informacje o
MR Cchwilowym posuwie, obrotach wrzeciona
numerze aktualnego nadzia.i pozycji

osi, zgodnie z wybranym menu
wyswietlania pozyciji.(patrz rozdziat ? na
stronie ?.). W prawym dolnym rogu
podziatka i rysunek symbolizagy

ELETS Wybrany uktad wspotrginych. Podczas
automatycznej obrébki krzyk pokazuje
kazdorazow pozycg harzdzia. System
umieszcza wrodku krzyyka punkt.

UYMAZ 200M GRAFIK || ODSWIE || ORND R i !
o z Rysowanie zaley od szybkéci ruchu,

poniewa rysowanie odbywa sitylko
kilka razy na sekurndi przy duzej predkosci linia rysowania nie gdzie chgta, lecz punktowana.
1w Uwagawymiary krzyzyka okréla parametr0561 CROSS DOT Jego waitaie mae by
wigksza ni 7
Podmenu Rysuj

Do obrazu Rysowanie nina przywoté nastpujace podmenu naciskgj przyciskmenu operacyjne

<

Wymaz [Brzesd |Zoom |Grafika|Odswiez |Okno
2 3 4 5 6 7 8 9

Grupa operacji Wymaz: Po nadinigciu przycisku w polach funkcyjnych pojawsic operacje
Obraz i Pamig¢. OperacjeDbraz powoduje kasowanie dotychcagsowanych linii.
OperacjaPamigé nie tylko kasuje obraz ale réwuiaiszczy obrazy przechowywane w
pamkci

Grupa operacji Przesui: Przycisk zawsze jasrswieci. J&li chcemy przesuwarysunek w
ptaszczynie ekranu gywamy przyciskow przemieszcaaych kursor. Po nagiicciu
Przesunicie pojawh Si¢ cztery operacje do kierunkOw przesiaia.

Grupa operacji Zoom: Obraz zawsze moa powekszy¢ lub zmniejszy przy pomocy przyciskéw

klawiatury . . Po na@iieciu pojawi s¢ operacja do powkszenia i do

pomniejszenia. W prawych dolnych rogach przyciskferacje odwotajsi¢ do klawiszy
przeghdaniado gory[PgUp], do dotu[PgDn]Przy pomocy przyciskow funkcyjnych lub
klawiszy mana podziek na pot lub podwojnie zwkszy powierzchng rysowania. Pod
wptywem operacjPetny obraztor narzdzia jest automatycznie ustawianysnadku ekranu,
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3.5 Graficzne wyswietlanie pozycji

a powkkszenie tak gidostosowuje, by zapethcab powierzchng rysowania.

Grupa operacji Grafika: Po nadini¢ciu pojawiaj sii AUTOM. WYMAZANIE , G40, G53i
PUNKTOWO . Automatyczne wymazanie- w tablicy o podobnej nazwie wpisujemy O lub 1.
Dziatanie rozwaalismy powyzej. PrzyciskG40 moze by uzywany tylko w przebiegu testowym. Po
nacknigciu rysunek pojawia gibez korekcji promienia. Po naoigciu G53 rysunek pojawi s we
wspotrzdnych maszynowyctPunktowo - po nacinicciu sterowanie nieakzy poszczegoélnych
punktéw prost, co jest istotne gdy program zbudowany jest z ohagdcinkow.

Operacja Od$wiez: Po nadinigciu kasuje ekran i rysuje na nowo

Grupa operacji okno: po wefciu w grug; operacji na ekranie pojawigsiamka. Przesuwagg mazna
ustawt ramke na wybranym szczegole. Gdy wyjdziemy z tej grupgracji rysowanie dazie
odbywato st na obszarze wyznaczonym przez ramk
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3.6 Ustawienia

Nastpujace obrazy mena znale¢ w tej grupie: #1-#33: lokalne zmienne makro, ##XD9,
#500—#599: globalne zmienne makro, liczniki czadatali, tablice nakgzi , tabet PLC, tablie
trwatosci ostrza naradzi, parametry tytkownika i ustawienia zabezpieczéVartgci zmiennych ,
tablic i licznikobw zostaj zachowane po wytzeniu maszyny.

3.6.1 #1-#33 lokalne zmienne makro

[ anmn] | | | | | | | Na ekranie widoczneagdokalne

| 07,0418 B9 : 16 . ..

n1n3s DEoG1 zmienne makro. W pciu kolumnach
wyszczegolnioneasgtowny program i
mozliwie do czterech pozioméw makro
nalezace zmienne. Porgdlzy zmiennymi

mozna przemieszczasig klawiszami

[ a pomgdzy kolumnami
e

Tylko te zmienne mma edytowa,
ktorych poziom makro jest juotwarty.
Na pocatek edytowany jest poziom O,

=1 0 0 i1 1 alej&lipodczas przebiegu programu

---------- nasgpito wywotanie makro, to mdiwa
jest edycja na wyszym poziomie.

Dopdki poziom makro nie jest otwarty dop6ty edyjeist zlzdna, przecie przy wywotaniu makro

tancuch adresowy otrzyma odpowiednie zmienne, podgdgpozostate zostanwykasowane.

Do tego obrazu nie madnych dodatkowych operacji.

Jezeli jakiejs zmiennej chcemy dgoust wartai¢ to trzeba wpisa #0.

Zmiennej mana d& wartas¢ rowniez posrednio. Oznacza tae w miejsce podania wakim trzeba

wpisa& dary zmienny z przedziatu: #1-#33, #100—#199 i #500—#599.

Lokalne zmienne reprezenqujartasci aktualnego poziomu.




3.6 Ustawienia

3.6.2 #100—#199 globalne zmienne makro

I""”TP | | | | | — s om.aa Naekranie widoczneiglobalne
#100_1#199 DO0O1 ; zmienne makro #100—#199 . Zmienne
' #120—#199 przy wytzeniu i resecie w
cyklu automatycznym kasusie.
Zmienne #100—#119 przy wasto 1
parametr CLCVréwniez zostal
skasowane, w przeciwnym wypadku
beda zachowane.

Po zmiennych makro mioa przesuwa
wyszczegolniony pasekzywajac
klawiszy ze strzatkami. Pasek ten
pokazuje zmierq ktdéra mazna
edytowa&. Nowa warté¢ zmiennej
moze by podana w dolnym wierszu.
Zamykapc wprowadzanie danych
przepisujemy nowa warté do
zmiennej. Wartéci zmiennych makro mma podawé pasrednio.

Operacje na globalnych zmiennych makro #100—#199

FUSTE || WYZERU
WSZYS || J WSZ2

Do obrazu globalnych zmiennych makro #100—#199maaaktywnt nasgpujace grupy operacji,

naciskajc przyciskmenu operacyjne :

Puste |Wyzeruj|Exp
wszystkgwszystkd

3 4 5 6 7 8 9

Grupa operacji puste wszystko:Po nadinieciu przycisku pojawi si pytanieUSUNAC
WSZYSTKO?  aw polach funkcyjnycklVYKONAJ, REZYGNUJ

Grupa operacji Wyzeruj wszystko: Po nadnieciu przycisku pojawi i pytanieUSUNAC

WSZYSTKO?.

Exp operacja: Po wcknigciu Exp na danej zmiennej zostanie ona wprowaddonaameci.
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3.6 Ustawienia

3.6.3 Globalne zmienne makro #500—#599
[T | | | | | | | Na ekranie widoczneyglobalne

|u500—u599 Emgfg‘m “252=  Zmienne makro #500—#599. Zmienne te
o =0 w6 nie kasw si¢ przy wyhczeniu i resecie
—4Z136999 w automatycznym rodzaju pracy,
natomiast deiczane g do parametrow
podczas przesylania ich na zeswane
urzadzenie (np.RS232). Podczas
odczytywania parametréw nadpissje
pierwotne wartéci. Po zmiennych
makro mana przesuwa
wyszczegolniony pasek, postugaijsie
klawiszami ze strzatkami. Pasek ten
wskazuje zmienna podlegap edycji.
Nowa wart@¢ zmiennej wpisuje giw

WYKONA || REZYGN . |
J uJ dolnym wierszu. Zamykag

wprowadzanie danych przepisujemy

nowa wartaé¢ do zmiennej.

Operacje na globalnych zmiennych makro #500—#599

Do obrazu zmiennych makro ria aktywowa nastpujace operacje, naciske przyciskmenu
operacyjne

Puste |Wyzeruj|Exp
wszystkowkzystkq 2 3 4 5 6 7 8 9

Grupa operacji puste wszystko:Po nadinieciu przycisku pojawi i pytanietUSUNAC
WSZYSTKO?  aw polach funkcyjnyctVYKONAJ, REZYGNUJ

Grupa operacji Wyzeruj wszystko: Po nadinieciu przycisku pojawi si pytanieUSUNAC

WSZYSTKO?.

Exp operacja: Po wcknigciu Exp na danej zmiennej zostanie ona wprowaddonaameci.
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3.6 Ustawienia

3.6.4 CZAS / LICZNIKI. Licznik czasu i detali

lAUTE | | | | | \ \
| 07/04/18 @9 = S}

CZAas .~ LICEHIK [mlofolol )
CZnAas ZnEAaCEZENIA:
o H 2 H 35 =
CZAas FPRACY :
o H I H 31 =
LIMIT CZ=EasSuU:
o H 2 M o =
DOWOLME =
2 H oM o =
CI

CAEKOWITA LICZBn CZES

=237
ZLICZANIE CZEESCI :

26
WYMAGANE CZEESCI :

100
DATA :
EETTT = 2+ 1 15 D
CZAS :

S22 M S¢S

3.6.5 TABELA POZYCJI NARZ EDZ|.

lAUTE | | | | | \
| 07/04/18 @9 : 57

TABELA PO=Z. HARZEDZI [mlofolol )
MIEJSCE
jololo]
Lo logs
Lo Lo e
Lo 1o s ]
Lo laks
oS
(e lols)
L Loy
(e lols]

Lo lo b ]
Lol Kol
G111
a1
o113
O1-3
215

B (L e

Na ekranie widoczneasdzne liczniki
czasu i detali. Pole inwersyjne ima
przesun¢ strzatkami na licznik, ktory
chcemy zmodyfikowa

Oprécz licznika czasu pracy maszyny
pozostate mana zmienia .

Do tego ekranu nie ma operacji

Na ekranie widoczna jest tabela miejsc
narzdzi. Wartdci tabeli zachowuj sie
po wykczeniu. W takim przypadku, gdy
stosujemy niekodowanobstug

narzdzi lub z losowym dogpem,
potrzebujemy tabeli miejsc nadzi, w
ktérej mazna zaznaczy w ktorej
kieszeni magazynu znajdugic
poszczegolne nagdzia

Dtugos¢ tabeli miejsc nakgzi ustawia
si¢ parametrem 0061 MAGAZINE. W
parametrze MAGAZINE wpisuje Si
liczbe kieszeni. Tablica w wierszu 0
pokazuje kod narmizia znajdujcego s¢

we wrzecionie, a Wt wrzeciono jest

zerowy kieszeni. W pierwszej kolumnie tablicy jest numer miejseazdzia albo kieszeni, w
drugiej pod adresem T numer n@izia znajdujcego st w kieszeni, w trzeciej pod adresem L

znajduje st kod szerokéci narzdzia.
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3.6 Ustawienia

Uzywanie kodu szerokai
J&ili wyj ete narzdzie wkladamy tam skl wyjelismy , to szerok& narzdzia i ilos¢ kieszeni g
nieistotne. W przypadku magazynu o dpst typu Random /losowym/ mlbwva jest konieczngt
Zzapewnienia miejsca w magazynie razu zajmugcemu szerok& kilku kieszeni. Musimy mie
mozliwos¢ zaznaczenia takich nazi w tabeli. Robimy to poda kod szeroksxi. Dzigki temu
powracajce narzdzie zostanie umieszczone w najbliym miejscu o odpowiadgiej mu szerokei.
W tabeli pod adresem L memy wpis& nastpujace kody:

1 (normalny wymiar),

3,5,lub 7.
Tréjka na lewo i na prawo zajmuje dodatkowo po ggrozycji, patka po dwie a sibdemka po trzy.
W ten sposob w magazynie wyznaczymy specjalne émeszydzie trafi bardzo szerokie nagdzia.

Operacje na tabeli miejsc naredzia

Po nadinigciu przycisku menu operacyer» aktywsje nastpujace operacje :

Usun Uswh Zapisz
wszystkqlitie 3 4 5 6 7 8 9 0

Grupa operacji USUN WSZYSTKO: Po nadinieciu przycisku w lewej dolnej eci ekranu pojawi
si¢ pytanie:WYCZY SCIC WSZYSTKO? A w polach funkcyjnycWykonaj i
REZYGNUJ. Pod wplywemWykonaj kasuje s cata tablica..

Grupa operacji USUN LINI E:  Po nadinicciu w lewej dolnej czgici ekranu pojawi si pytanie:
USUNAC TA LINI E?, a w polach funkcyjnychiVykonaj i REZYGNUJ. Pod wptywem
Wykonaj zostanie skasowany wybrany wiersz.

Operacja ZAPISZ: Po nadinicciu, w wierszu wprowadzania danych, iramy edytowéa numer
programu O. Jd wprowadzanie zakicczymy ktéryng z przyciskdw <prawy>, <lewy>
mozemy te nad& nazwe programowi w tym samym miejscu. Pod wptywem pigigw <do
gory>, <do dotu> warti tabeli zapisz sie w pamgci.

O przywracaniu wartei tabeli informuje rozdziaB.3.1na stronie26.
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3.6 Ustawienia

3.6.6 Tabela PLC

lAUTE | | | | | Na ekranie widoczna jest tabela PLC. Te

| 07/04/18 @9 : 593

FLC TABELA Dooo1 tabela ma diug@ okreslang parametrem
SaSed 0062 PLC_TAB. Zawarts tabeli

(o lolo e B . .
oo 3 zachowywana jest po wadzeniu

o186

ovagl maszyny. Po elementach tabelizamy
porusza sie przy pomocy przyciskéw

[eToToToTo] B
OO0 <do gory>, <do dotu>.

fefalolalol . . .
CO000 Elementy tabeli mana wpisywa z

lodolololo] 1 i H
OO klawiatury wprowadzania liczb.

fololololol
fololololol
fojolololol
fojolololol
(o lnlololo}

e || )] || ||

Operacje na Tabeli PLC

Po nadni¢ciu przyciskumenu operacyjne uaktywniag si¢ hastpujace operacje:

Usw  |Zapisz
wszystkg 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Grupa operacji Usun wszystko: Po nadinigciu przycisku w lewej dolnej g%ci ekranu pojawi si
pytanie:WYCZY SCIC WSZYSTKO? a w polach funkcyjnyckivykonaj i REZYGNULJ.
Pod wptywemWykonaj kasuje si cah tablic.

Operacja Zapisz: Po nadinigciu w wierszu wprowadzania danych ieay edytowéa numer
programu O. J wprowadzanie zakicczymy ktoryng z przyciskdw <prawy>, <lewy> niemy te:
nad& nazw programowi w tym samym miejscu. Pod wptywem prgkoéiv <do gory>, <do dotu>
wartasci tabeli zapisz sic w pamgci.

Przywracaniu warti tabeli opisuje rozdzid8.3.1na stronie26.
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3.6 Ustawienia

3.6.7 PARAMETRY UZYTKOWNIKA

|EDIT | | | | | \
| 07,0418 10 : ©2
PARAMERTY U=YTKOW . 0eoe1
IPLCONST
DISPLAY
COMMON
SERIAL
FEED.-ACC
AX _LIMIT
REFPAR
MEASURE
MACRO

Operacje parametrow obstugi

Na ekranie widoczna jest pewna,
zawezona czs¢ parametrow, ktére
moze ustawia réwniez operator
maszyny. Widoczne na rysunku pole
inwersyjne mana przestawiana doét i
do gory przy pomocy przyciskow. Do
wybranej grupy mana weé prana
strzatka. Lewy zas mazna wrOcé na
poprzedni poziom. 3& wskaznik stoi
na parametrze to w dolnym wierszu
maozemy wpisé nowa wartéc.

Przy tym obrazie nie dziata przyciskeracyjne menu . Parametry mama wprowadzatylko

w rodzaju pracydycja .

3.6.8 ZABEZPIECZENIA

Sterowanie dysponuje dymi mozliwosciami ochrony danych. Na rysunku widzimy obraz wita

|[EDIT | | | | | | |
| 07,0418 10 : O3
ZABEZP IECZENIA 0eee1

Nowy program

Usuii progran

Edyc ja programu

Eaduj program

Zapisz program

Zabezpiecz program

DNC kanat

Parametry u ytkoun

Parametry

PLC program L. 1}
Dperac je serwisowe .........: I

PLC tablica
#100 makro zmiewne ...
#9500 makro zmienwne ...
Praca automatyczna ...
Praca w MDI
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ochronnych. Przy stan@warta Ogoélna
ochrona dosgpu stany pozostatych
bram nie maj znaczenia, to znaczy i
kazde z wyszczegoblnionych dziata
moze by wykonane, nawet §& przy
nim stoi symbol!! J&li natomiast
Ogollna ochrona dogpu zamkngta ( to
znaczy,ze obok napisu jest symbid),
to tych dziata nie ma@emy wykona.
Jezeli na przyktad chcemy wpiéa
parametr a to dziatanie jest zabronione
zanim naciniemy przycisk wybieragy

parametry -»C» w 7 polu wiersza

stanu lgdzie!! Jest to ostrzenie,ze to
dziatanie jest zablokowane.



3.6 Ustawienia

Ogodlna ochrona dogpu , kanat DNC , parametry, PLC, operacje serwisowe
maozemy odblokowa tylko generowanym hasten{wykonuje tylko serwisant) lukluczem
sprzetowym (dostpnym tylko dla serwisantow)

Pozostate blokady nidemy znié¢ przy pomocy haset.

Ponizsza tabela zawiera wykaz haset otwignggh poszczegolne funkcje

funkcja hasto funkcja hasto
Ogodlna ochrona dogiu | generowane
Punkt zerowy detalu 15962 Otwarcie nowego progrgn@b148
Relatywny punkt 15962 Kasowanie programu 95148
Korekcje narzdzia 15962 Edycja programu 95148
Miejsce narzdzia 15962 Napetnianie programu | 95148
Trwatos¢ ostrza nargdzia| 15962 Pamgtanie programu 95148
Licznik czasu i detali 7895123 Program chroniony 7895123
Tabela PLC 15962 Kanat DNC generowane
#100 zmienne 95148 parametry obstugi 7895123
#500 zmienne 95148 Parametry generowane
Automatyczny przebieg | 456852 Program PLC generowane
Reczny przebieg 357159 Operacje serwisowe generowane

W kolumnie maemy przemieszczasic przy pomocy przyciskéw dechcemy
zmienk. kolumrg to ,

jesli przycisniemy przycisk wybieragy operagj to zaproponuje nam:

Otworz |Zamknij
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0

Operacja Otwérz: Jali chcemy otworzy zamknéta funkcije i jest klucz ochronny, ustawiamy
kursor na funkcji. Przekcamy na maszynie klucz ochrony danych do pozyewatapcej a
potem naciskamy przyciskwarty. Jezeli na maszynie nie ma klucza ochrony danychmta
kursorem na funkcji, ktgrchcemy odblokowai nacknijmy przyciskOtworz . Wowczas w

dolnym wierszu pojawi gihasto.
Po wpisaniu statego hasta, ktérezamy wzié¢ z powyzszej tabeli przyciskiem

zamykamy wprowadzanie danych a funkojddie odblokowana.
Je&li funkcja chroniona jesgenerowanym hastento w dolnym wierszu pojawi i
nastpujacy komunikat :
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3.6 Ustawienia

nnnnnnnn hasto: =~~~
gdzie nnn jestamiocyfrowym hastem. Uruchom na PC progresmszyfrowujacy kody i
wprowadmy widoczny na ekranie sterowaniggiyfr. Jako odpowiedna to wprowagimy

pojawiapcy sk ciag cyfr z klawiatury wprowadzania liczb. Po wpisandpowiedniego kodu

zamknijmy | =% | wprowadzanie danych i funkcja jestloébwana.

Operacja Zamknij: jesli jakas funkcje chcemy zamkat skierujmy na ri kursor. Nadinijmy
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4 Edycja programéw technologicznych

4 Edycja programow technologicznych

4.1 Struktura programow technologicznych
Program technologiczny sktada giblokéw. Bloki tworz stowa ..

Stowo: adres i dane
Stowo skfada siz dwoch czsci: adresu i danych (Np..: X127.064, albo Z#1@)res skiada giz
jednego lub kilku znakéw (W naszym przyktadziezX, dane natomiast madpyc:
— cyfrowe
— formuh (W naszym przyktadzie #103), Stowazemy oddziel& od siebie spagj dla lepszej
przejrzystdci , ale nie jest to konieczne.
Blok
Blok sktada si ze stéw. Bloki oddziela od siebie w patiiznak Y (Line Feed)

Podczas edycji programu zamykanie blokoéw odbyw&lawiszem <ENTER>, ktory

podnosi wiersz i na kmu bloku automatycznie umieszcza zrtak Kursor pod wptywem klawisza
skacze na poaek nastpnego wiersza.Pogtek nowego bloku w pierwszej kolumnie na ekranie
sygnalizuje znak > 3& blok nie zmigci si¢ w jednym wierszu to wolnym pozostawia piera/sz
kolumrg i do drugiej kolumny trafi pierwszy znak.

Na pocatku blokow maemy wpisywé pod adresel numer bloku. Wywanie numerdéw blokow
nie jest obowgzkowe.

Po nadinigciu przycisku <ENTER> sterowanie peWsza numer bloku o liczbokreslona

w parametrze 056M STEP i automatycznie wstawia za adres N na ptiaznowego bloku. 3&
wartas¢ parametru wynosi 10 to numery blokoésvreastpujace N10, N20, N30, jeli wartas¢
parametru jest rowna 0 to automatyczne numerowesiavyhczone.

Komentarze
Do bloku maemy wpisyw& komentarze, ktore zaczyndic znakiem “(* a kacza “)”

Numer programu i nazwa programu
Numer programu i nazwa programuzgtidentyfikacji. Lzywanie numeru programu jest
obowiazkowe, nazwa programu nie.
Adres programuO. Po adresie zawszeaid cyfry. Pierwsze zera nalewpisywa. Pomgdzy
znakami (" i")"mozna wpisywa dowolne informacje

Pocztek programu, koniec programu
Program zaczynaesi konczy znakientso ..
Po tym jak na ekraniEATALOG przy pomocy operacNOWY przyjelismy nowy program, znaki
znaki %0Onnnk=% utworz sic automatycznie.
J&ili piszemy program na zewtnznym urzdzeniu, np. na PC zaczyaey | konczacy “%” oraz
numer programu (Onnnn) musimy wpisgbowizkowo.

Format programu w parmngci
Program umiejscowiony w pagui zawiera znaki
%01234NAZWA PROGRAMU)+/1 N12345 G1 X0 Y.t,G2 Z5.. ¢....¥.... .¢G0 G40...M2%6
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4 Edycja programé6w technologicznych

4.2 Podziat ekranu podczas edycji

AUTP | | | | | | Dla edycji wyznaczono 19 wierszy na

| 07,0417 1S - 08

DOOOO srodku ekranu. Ich podziat jest
nastpujacy:

>N1Z0 Z-106
>N125 GO X32 Z2
>N130 X27.5

00001 (Desta normal g Z7  WSTAW

Wiersze od 1 do 16: lista programu i pole edyciji.

Do pierwszej kolumny mie trafic tylko znak >, symbolizaucy kod

Pierwszy znak bloku pojawiagsiv drugiej kolumnie.

jesli w jednym wierszu jest wcej niz 79 znakow tekstdalzie kontynuowany w naginym wierszu
17 wiersz jest pusty.
18 wiersz to statusu edycji

Wopisany tu tekst jest pédietlony, ponkej tak wyghda jego struktura:

| Komunikat | okno | numer linii | rodzaj pracy |
Komunikat tu wypisup sie komunikaty bédéw.
Okno:
tu wpisuje s numer edytowanego programu (Onnnn) i z nazwy @irogrtyle ile s zmiesci

Numer linii numer aktualnie edytowanej linii

Rodzaj pracyWSTAW - wstawianie znakéw, NADPISA- nadpisywanie znakdw

W trybie wstawiania nowe znaki svstawiane a stare przesuwane w prawo, a w trydu@isywania
nowe znaki wchodgna miejsce starych i je kaguj

19 wiersz: wiersz komunikatowdatlow edycji i wprowadzania danych
W tym polu znajd sic komunikaty bédow jezeli wystapity podczas edycji oraz komunikaty
wynikajace z r@nych operacji podczas edycji (np. Wynik szukani@aiznakow )
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4 Edycja programéw technologicznych

4.3 Menu funkciji edycji

Podstawowe funkcje edyciji: pisanie, ruchy kursorakasowanie, wstawianie, zaznaczanie

Edycja zaczyna sipo nacénigciu przyciskumenu operacyjne .

Podstawowe funkcje edycji uruchamianpywajac przyciskow:
— znakow: <A>, <B>, ... <Z>.po ich ndnicciu wpisuje due litery.

— przycisk zmieniagcy znak (SHIFT) @ Jéli przycisk SHIFT trzymamy weéhigty i

nackniemy razem z nim inny klawisz, to wprowadzimy dragak znajdujcy sk na danym klawiszu:
— przyciski wprowadzania liczb: <0>, <1>, ...<9>

—spacja

— punkt dziesitny :

— <—>znak minus ( nie zmiana przedzna
—przesuwanie kursora gora, m m
—przesuwanie kursora w lewo, w pram m
—nowy wiersz '(F): (Enter)

— kasowanie znakow od prawej stro(&ackspace

— przycisk kasowania znakO{DEL)

— wstawianie(INS) -Ef>

— podnoszenie kartki do gér(;F?gUp)

— kartka do dotu¢PgDn) ﬂ

Nowy blok
Zamykanie bloku w trakcie edycji odbywa girzyciskiem <ENTER>, ktory podnosi wiersz i

automatycznie wstawia znak na koniec bloku Kursor pod wptywem klawisza skacagocatek
nastpnego wiersza.

Jeili wartos¢ parametru 056K STEP rozna jest od zera, to po #@ym nacsnieciu przycisku

<ENTER> automatyczniegha wpisywane numery blokow, pogkiszane o warkst okreslona w
parametrze.

53



4 Edycja programéw technologicznych

Ruchy kursora

W prawo | ==

W lewo| ¢==

dodot §

do gor T

strona do do
strona do gér

Kasowanie

przycisk <DEL> kasuje znak na lewo od kursora

przycisk <backspac kasuje znak na prawo od kairso

Wstawianie
Po wefciu w edycg przyjmujemy stan wstawiania, ktory jest sygnaliaow przez napis
WSTAWIANIE, znajdupcy Sk po prawej stronie 18-tego wiersza . Po §raecie przycisku <INS>
-E§> napis i rodzaj pracy zmieniasi stan NADPISANIE. Nagpne nadiniccie przycisku
zmienia stan na przeciwny.

Zaznaczanie

zaznaczanie tekstu odbywa po jednoczesnym ndaiicciu przycisku <SHIFT@ i przycisku

!

przesuwajcego kursor| == | | ¢mm T Zaznaczony tekst przesuwa si

i | = 0jeden znak w prawo

i| 4= | 0 jeden znak w lewo

0 jeden wiersz do dotu

L
T

o jeden wiersz do gory

2299

Kasowanie zaznaczonego tekstu

zaznaczony tekst kasuje §io nacinieciu przycisku <DEL

o
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4 Edycja programéw technologicznych

4.4 Podmenu edycji

Do edycji mamy nasgpujace grupy operacji po nacii¢ciu przyciskumenu operacyjne

Plik Edycja | Wstaw |Wstaw [(Wstaw |Wstaw [Okno [Zmiean |Pomoc
1 miscel |c®nd |operacjgfumkcjc |6 akno 8 9
4.5 Operacje na Plikach: Zapisz, Zapisz jako
Plik Edycja [ Wstaw [Wstaw |Wstaw |Wstaw [Okno |Zmien [Pomoc
1 miscel |cBnd |operacjgfumkcje |6 akno 8 9
Po wybraniu FPIlik mamy do dyspozycji nagiujace opcje:
Zapisz |Zapisz
1 2 3 |jako 5 6 7 8 9

Operacja Zapisz: W trakcie kartkowania na ekranie edycjiAywajac przycisku ), mzemy

zapamgtywac istotne fragmenty programu. Do tego/wamy tej operacii.
Operacja Zapisz jako: J&li jakis program chcemy wprowadzdo pamégci pod innym numerem, to

po nacénieciu przycisku w dolnym wierszu pojawiesskrot komunikatu NAZWA PLIKU:
NAZ. PLL.: Onnnn_

Przepisujemy numer programu O i opegaggmykamy przyciskiem <ENTE

J&li wprowadzony numer programuzistnieje w pamgci to otrzymamy komunikat:
NAZ. PLI.: Onnnn_ PLIK JZ ISTNIEJE. NADPISA? T/N
Po nadinigciu przycisku tak <T> nadpisuje numer programu

4.6 Operacje edycji: Cofnij, wytnij, kopiuj, wklej, znajdz/zamien

Plik Edycja |Wstaw |Wstaw |Wstaw |Wstaw |Okno |Zmiana|Pomoc
1 miscel |cBnd |operacjafumkcie |6 Gkna | 8 9
Wybierapc F2Edycja mamy do dyspozycji operacje
Cofnij [Wytnij [Kopiuj |Wklej |WybierzlZnajdi/ |Znajdz [Znajdz [Zamiea
2 3 wszystkzamier |nastpnypoprzed 9
ni

Operacja Cofnij: J&li wykonujemy jakis operacje wewstrz bloku, wpisywanie lub kasowanie,

maozemy wrocté do stanu wyjciowego po naeénieciu przycisku Cofnij. Napis klawisza jest

skasujemy znakitr.
Operacja Wytnij: Kasowanie zaznaczonego tekstu.

Operacja Kopiuj: Zapisanie zaznaczonego tekstu do schowka.

jasny j&li mozna cofra¢ wynik edycji i ciemny jéli nie. Kasowanie mina cofa& dopoki nie
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4 Edycja programéw technologicznych

Operacja Wklej: Wstawienie tekstu ze schowka
Operacja Wybierz wszystko:Nacgnigcie zaznacza caty program
Operacja Znajdz/zamien : Szuka dany tekst w catym programie i zmienia gonng
W dolnym wierszu wprowadzania danych operacji pojasikt napisy .
SZUKAJ: <pusty> PRZENIB: <pusty>
po tym w pole po napisie SZUKAJ mmemy wpisé szukany tekst. 3k szukany tekst chcemy

zamien¢ na inny, to po nagmigciu przycisku .<ENTE przestawimy kursor na prde

znajdupcym sk po prawej stronie napisem PRZENIEgdzie wpisujemy wkgiwy tekst.
Wpisywany materiat w obu przypadkach reamiet najwyzej 30 znakoéw
Po ponownym przygnicciu przyciskZnajd z/zamien kursor wroci na pozyegj na ktorej byt
przed nagcinigciem przycisku.

4.7 Operacje wstawiania

Plik Edycja |@Wstaw |Wstaw [Wstaw |Wstaw [Okno [Zmiana|Pomoc
1 rozne |Zakladkgdperacjgfbinkcje [ 6 gkna |8 9

Operacje wstaw r&ne:

Numer [Data/czas WHILE|DO END |BPRNT|DPRNT |POPENPCLOS|SETVN
kolejny 3 4 5 6 7 8 9
1

grupy operacji wstaw zaktadke:

IF LT LE EQ NE GE GT GOTO |THEN
4 2= 3 14 2= » 7 8 9

Grupy operacji Wstaw

ABS BIN BCD FIX FUP NOT |OR XOR |AND |MOD
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Grupa operacji wstaw funkcje:

SIN COS TAN EXP ASIN |ACOS [(ATAN (LN SOQRT
1 2 3 4 5 6 7 8 9

56



5 Zmiana rodzaju pracy

5 Zmiana rodzaju pracy

Z klawiatury wprowadzania danych mozemy zmienié rodzaje pracy, stany praekznikow itd.., po
nacgnigciu przyciskow funkcyjnych nakacych do obrazanel sterowania Powysze
przehczniki ;1 dostpne nie tylko na obrazieanel sterowania, ale rownie na obrazié®ozycja
Jest to szczego6towo opisane w rozdziatach odiegsh s¢ do odpowiednich obrazéw

Do zmiany rodzaju pracy wybierzmy | TR AT | | | | | |

L, , | 07.04/18 10 - 06
ktOI‘yS z obrazéw PANEL PANEL OFPERATORA 00001

STEROWANIA albo POZYCJA Potem Ep¥can  ||euTonarvr|men.o. el |

po przycénicciu przycisku

wybierapcego operagj

wybierzmy pozyat menu F1 RODZAJE
PRACY. Wéwczas na przyciskach
funkcyjnych pojaw4 sig napisy
rodzajow pracy. Naciskag przycisk
wybieramy odpowiedni rodzaj pracy.
Jezeli maszyna jest wypogana w
maszynowy panel sterowania to rodzaje

oo,
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6.1 Rodzaj pracy najazd na punkt refeencyjny

6 Rodzaje pracy gcznego dziatania

Sa hastpujace:
Najazd na punkt referencyjny
Reczne kotko
Kroczenie
Ruchy

6.1 Rodzaj pracy: Najazd na punkt referencyjny

Punkt referencyjny mma przyj¢ tylko w zahczonym stanie maszyny, to znaczy gdy w prawym ,
skrajnym polu stanu nie ma staiwaria /stan awaryjny/ . 3& w ktérejs osi punkt referencyjny nie
jest przygty to w tej osi nie mezna programowaabsolutnego pozycjonowania /G90/ Softwerowe
wytaczniki kraahcowe / ustawiane parametrycznief téziatap dopiero po przyjciu punktu
referencyjnego.Bieg do punktu referencyjnego sygog napisSREF okna stanu .

Jezeli maszyna wypog@ana jest w maszynowy pulpit , to bieg do punktereficyjnego maemy

wybra¢ naciskagc przycisk & |

Wybor kierunku

Po wybraniu rodzaju pracy i nénicciu odpowiedniego przycisku, i
trzymaniu go wdinigtego wylemy wybram os w kierunku punktu
referencyjnego. 38 puscimy przycisk ruch ustanie. sleznowu naciniemy,
—Z L +Z bedzie kontynuowany. Mamy przyciska kilka klawiszy ruchu na raz.
Bieg do punktu referencyjnegedrzie s¢ odbywat w kilku osiach
jednoczénie.

=

Kierunek ruchu w wybranej osi zaleod parametru a jest niezaty od tego czy nacighsmy
przycisk kierunku ruchu+ czy - .

jesli podczas przyjmowania punktu | [ | | | | | Lo

. [ o7e418 1@ 09
referencyjnego korzystamy z obrazu Fozwvcas aBsSOLUTHA DOGO1
pozycja absolutnato w tych osiach, w ¢
ktorychdokonato s przyjecie punktu
referencyjnego obok pozycji pojawksi
znak v aw tych gdzie jeszcze nie
J&li punkt referencyjny przyismy we
wszystkich osiach to w skrajnym
prawym polu stanipgolny stan NC/

skasuje si napisREF.

EDYCJn || AUTOMA || HDT MANUAL | INKR RECZNI
TYEA E
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=Uwaga:

Na r&nego rodzaju obrabiarkach przyjmowanie punktu refieyjnego mie przebiegaw sposob
odbiegajcy od tu przedstawionego Zwyczajowa metoda polaggm, £ po wyborze rodzaju pracy i
nacisnieciu przycisku START przyciski ruchu wystarczy kr@tizytrzyma po czym mina je

zwolnk, a proces najazdu na punkty referencyjne doky s¢ automatycznie. Proces dma
zatrzyma naciskagc przycisk STOP. .

Rodzaje najazdu na punkt referencyjny

Mamy 4 rodzaje przyjmowania punktu referencyjnemgdeznie od rodzaju zastosowanych uktadow
pomiarowych drogi.

1. Przyjmowanie punktu referencyjnego z najazdanwyhcznik i zatrzymaniem na impulsie
zerowym

Wybrana & z duza predkoscia najezdza na wyhcznik referencyjny i staje. Potem w kierunku najazd
lub przeciwnym powoli zjgdza z wyhcznika, szuka pierwszego impulsu zerowego i terkpun
przyjmuje jako referencyjny.

2. Przyjmowanie punktu referencyjnego z uktademiarowym kodujcym odlegtéé
W wybranej osi powoli szuka dwdéchssednich impulsow zerowych. Z odlegéd dwdch punktow
zerowych ustala absolutne paémie osi.

3. Przyjmowanie punktu referencyjnego w punkaks
W wybranej osi powoli szuka punktu zerowego i tenlg przyjmuje jako referencyjny

4. Przyjmowanie chwilowego punktu referencyjnego
Po nadinieciu odpowiedniego przycisku ruchu ruch nie odbywaale chwilovws pozycg sa
przyjmuje jako punkt referencyjny.
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6.2 Rodzaje pracy ruchow osi

6.2 Rodzaje pracy przemieszczania 0Si

Ruchy maliwe s3 tylko przy zahkczonej maszynie, to znaczy,w polu stanu nie ma komunikatu
AWARIA. Po wybraniu rodzaju pracy pojawesiapisMZGT w polu stanu grupy rodzajéw pracy.
Jezeli obrabiarka posiada maszynowy panel obstugotizaj pracy mgemy whczy¢ przyciskiem

WYybor kierunku

| W osiach X i Z ruch odbywasbezpdrednio po nagnigciu i przytrzymaniu

\ +X odpowiedniego przycisku. Memy przyciska kilka klawiszy na raz. 3é
przyciskamy tylko przycisk ruchu to odpowiedniarasza s posuwem

‘ _7 %%’ ‘ +7 ’ roboczym. Jdi jednoczénie przytrzymamy przycisk szybkiego posuwu

ruch kzdzie odbywat si szybkim posuwem.

|

=X

Wybor pr edkosci

Ruch posuwem roboczym odbywa giszybkdcia:
— Dziedziczon wartcscia F jeli w parametrze 1372 JOGFEED wpisano wa&rto.

— Jdli wartos¢ parametru 1372 % G21 G20 0$ obrotowd
JOGFEED jest 1 to szybk® mm/min in/min °/min
ruchu jest niezalaa od 0 0 0 0
dziedziczonej wartwi F . W 1 2 0.08 04
takiej sytuacji szybk& posuwu > 32 0.12 0.64
brana jest z przed:znikg 5 5 0.2 1
procentowego: ,zgodnle Z tabe 10 =9 0.3 158
Aktuglmwarto;e posuwu 20 12.6 0.5 2.52
widzimy w tym przypadku w 5
polu stanu /stan interpolatora/. 30 20 0.8 4

40 32 1.2 6.4
50 50 2 10
60 79 3 15.8
70 126 5 25.2
80 200 8 40
90 320 12 64
100 500 20 100
110 790 30 158
120 1260 50 252

Posuw szybki ustalany jest parametrdiaikadej osi oddzielnie. Zazwyczajndi sig ona od

rowniez parametrycznie ustawianej szyldkoG 00 .
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6.3 Rodzaj pracy inkrementalne kroczenie

6.3 Rodzaj pracy inkrementalne kroczenie

kroczenie meemy zrealizowatylko przy zahczonej maszynie. & na maszynie zainstalowany jest

maszynowy panel stergy, to kroczenie meemy wybr& naciskagc przycisk |W|

Wybor kroku
Po wefciu w rodzaj pracy maemy | [IMKE | [ | | | _
wybra wielkosé¢ kroku. Mazemy tego T — | Sveiisae iz
dokon& w obrazie PANEL 4.128/
STEROWANIA lub POZYCJA. Po 7 - 2 397/

nacknigciu przycisku WYBOR
OPERACJI wybieramy pozygjmenu
F3 KROCZENIE. Po tym maemy
wybrat wielkos¢ kroku Wielkas¢ kroku
znaczy tyle, 1 o taky odlegtc¢
przesunie simaszyna w wybranym
kierunku przy jednorazowym
nacknieciu przycisku.

J&ili na maszynie zainstaIOV\_/anyjest
ekt Kk ey wyierd
bezpdrednio naciskajc przyciski
| | | |

| | | |
1 "1 1 "1

Wielkos¢ kroku zawsze rozumiana jest w Wgipwym systemie miary /metryczny lub calowy/

Jesli w osi X wprowadzanie danych i Mwietlanie ustawioneasw srednicy to kroczenie réwnie
bedzie zrealizowane przez sterowanigrednicy..

Wybor kierunku
po wyborze wielkéci kroku kroczenie rusza po naciskaniu przyciskow
+X wybranym kierunku
z w4z
X
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6.4 Rodzaj pracy kélkogczne

6.4 Rodzaj pracy kotko reczne

Ruchy przy pomocyecznego sterowania naoa realizowa tylko przy zasaczonej maszynie.
Wybor kroku

podobnie jak przy kroczeniu

Wybor kierunku
Analogicznie jak przy kroczeniu I [EEE=| | | | — —
rPOZYC.JOrn aBSOLUTHA (mlolololR
X 4.128v
Z- 2.397/
+X
Z W +2

X

Przy ruchu realizowanyngeznym kétkiem szybk& zalezy od wybranej wielkéci kroku i od tempa
krecenia kotkiem Ruch zaczyna girzyspieszaniem i kiiczy spowalnianiem. Sterowanie zawsze
realizuje przejechanie wszystkich wygkonych impulsow jdi wartos¢ parametru 1373
HNDLFEED réwna jest 0. Dlategogiewybrana @ nie mae nadza¢ za impulsami kétka zakazy
ruch po ustaniu kcenia Z powodu takich niepadanych reakcji , j@i wartos¢ parametru 1373
HNDLFEED ustawimy na 1 to nie zrealizuje wygkonych impulséw.

Szybkasé
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7 Operacje w¢cznym rodzaju pracy

7 Operacje w frecznym rodzaju pracy

7.1 Realizacja pojedynczego bloku

Wprowadzanie pojedynczego bloku #we jest po wybraniu POJEDYNCZY BLOK z grupy funkc
PROGRAM i nadinigciu przycisku MENU OPERACYJNE. Wywotanie tej opgrawozliwe jest

tylko w rodzaju pracyuchy, kroczeniei reczne kétko. Wprowadzanie danych opisuje rozdziat ? n
stronie ?..

Tylko taki blok maemy programowg ktory nie wymaga bloku nagtnego lub poprzedzgiego.

7.2 Pomiar punktu zerowego detalu i korekcji diugsci

Podczas pomiaréw punktu zerowego detalu i korekagcsci potrzebujemygcznych ruchdw osi
abysmy mogli dotka¢ mierzonych powierzchni Z tego wynika,w obu przypadkach naie
uzywaé rodzaju pracygczne ruchy.

r=Jwaga!
Pomiaru punktu zerowego detalu i korekcji diégyonana dokona tylko po przyciu punktu
referencyjnego.
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7.2.1Pomiar punktu zerowego detalu

7.2.1 Pomiar punktu zerowegaletalu

Jeli zamierzamy zmierzypunkt
zerowy detalu wewgirz maszyny
wybierzmy obraz F5 PRZESURNCIA
lub F3 POMIAR PUNKTU
ZEROWEGO DETALU nagénijmy
przycisk wyboru operacji.
Wybierzmyuktad wspotrzednych, w
ktorym chcemy mierzyé

to jest naciskami1l UKLAD
WSPOLRZEDNYCH DETALU

a nastpnie odpowiednio F1 G54, F2
Gb55....

Tak wybrany uktad wspotezinych
niczego nie zmienia / jak podczas

realizacji funkcji G54, G55/. Jest brany

pod uwag tylko podczas pomiaru.

| HMarLU | |
| 070417 15 : 593
KONTROLA SYST.WSPFOERZEDN. 00001

5 .959 =—

(o olololo] ERolob2d
Lo ] ERolob2d

GEOMETRIA
—

MHARZED=I
—

WSFOER1L GS-1

[ =13 . <201

135S .3

relmls Jeel | I ] [ 1 |

Korekcja dtugéci zasadniczo mae by dwojaka. Pierwsza mibwos¢ to korekcja dtugéci jest
réwna z wysigiem narzdzia w osi X i Z. Druga to korekcja dtugm jest w rzeczywistéri
przesunieciem punktu zerowego. Sterowanie daje nitiwos¢ operatorowi by wz#to pod uwag
znary dtugas¢ narzdzia podczas pomiaru przesgtia punktu zerowego.

Moze byt dane do ktorej komorki korekcji diug chcemy przyrowna

Nacinijmy F3 ZNAJDZ NUMER KOREKCJI W dolnym wierszu wprowadzania danych wpiszmy

pod adresem N numer tego rejestru korekcji, ktodgemy uywaé do pomiaréw, potem
zamknijmy wprowadzanie ktory§rz przyciskow

2]
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7.2.1Pomiar punktu zerowego detalu

Pomiar punktu zerowego gdy korekcja dtugéci rowna jest wysegowi narzedzia

J&ili korekcja dtugdci narzdzia jest rowna wysgowi narzdzia w kierunkach X i Z / bo np. zostata
Zmierzona zewgtrzng aparatua/ trzeba zmierzy przesungcie punktu zerowego.

Moze to s¢ odby w nasgpujacy A
sposoOb: Zmierzonym namdziem X G53
przetaczamy zamocowany we
wrzecionie detal, w kierunku X i Z. G54
Mierzymy dtugac¢ orazsrednic; detalu i
wpisujemy te wartéci do sterowania. é}
Sterowanie automatycznie #eie pod
uwag Wwyskg narzdzia przy
wyliczaniu przesuricia punktu
zerowego, jeeli wczeniej wybralgmy
grupe korekcji zawierajca wymiary.
Wartasci Przesungé punktu zerowego
biora si¢ z nastpujacych rowna:
M, =X =% —X%
M,=z2-%2-7%
gdzie:
— M,, M,:przesungcia punktu
zerowego < z
— X, Z: pozycja punktu odniesienia
oprawki zmierzona w uktadzie
wspotrzdnych maszynowych
/bez korekcji dugéci/
— %, Z:korekcje diugéci narzdzia w kierunku X iZ.
— X% Zy:Znane wymiary detalu.

\ 4

\ 4

alt
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7.2.1Pomiar punktu zerowego detalu

Pomiar punktu zerowego, gdy korekcja dtugéci rowna jest przesungciu uktadu
wspotrzednych

Jeili dlugosci narzdzi mierzymy tak, 4

te zawieraj przesunicia punktu X G353 G4 T GS?;
zerowego nie musimy miergypunktu @
zerowego detalu Wyjek , j&li chcemy

korygowa& przesunicie punktu $ L|

zerowego i przechodzimy do uktadu
wspotrzdnych innego detalu. To jest
potrzebne dlategoz wtedy korekcje
diugcici 1 wyliczone do uktadu
wspotrzdnych danego detalu. —]
Poradek postpowania jest taki sam jak Poziom 0 2. Detalu 4
poprzednio Sterowanie wylicza waito
przesungcia punktu zerowego wedtug
tych samych rowna

\ 4

\Poziom 0 1. detalu
Zy

M, =X =% —X%

M,=z2-2-12%,
na rysunku wid& iz punkt zerowy nowego uktadu wspaidnych /G55/ jest przesugty w stosunku
do poprzedniego /G54/.
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7.2.2Pomiar korekcji diugéci wewntrz maszyny

7.2.2 Reczny pomiar korekcji wewnatrz maszyny.

Korekcje diugadici mozemy pomierzy | [FETm | | | |
: | [ oree17 16:-01

wewntrz maszyny. Wybierzmy z menu wonTroLa KOR. HARZEDZ . SGCO
PRZESUNECIA F5 pozycg F4 SormERsE
POMIAR KOREKCJI. Podajmy do z 6.959 =
ktorej komorki korekcji dtugéci 5 ooon 200
witozymy wymiary mierzonego = OO
narzdzia.
Nacinijmy przycisk operacyjny F3 x =I5 oo e oo
SZUKAJ NUMER KOREKCJI W = 0 .000
dolnym wierszu wprowadzania danych .
wpiszmy pod adresem N numer tego  [igsaisasinss
rejestru korekcji, ktérego chcemy
uzywa¢ do pomiaréw, potem —132._
zamknijmy wprowadzanie Ktoryire SEGIE (O GO | P

Z. OB ||NUM S | OMIAR || BLOK

przyciskow

Wybierzmy ten uktad wspotednych do ktérego chcemy odiéenasze nakgizia, naciskaic przycisk
F1 UKLAD WSPOLRZEDNYCH DETALU, potem odpowiednio F1 G54, F2 G55,...

Po przetoczeniuw osi X i Z mierzymy otrzymane wymiary , wpisujeneyw dolnym wierszu
wprowadzania danych i zamykamy przyciskami<prawy>, <lewy> .

Sterowanie biaic pod uwag wprowadzone wymiary i aktuarpozycg osi automatycznie wylicza
korekcg diugdici

Jesli wezesniej nie byto pomiaru punktu zerowego

Je&li wezesniej nie zmierzono punktu
zerowego to w wybranym ukfadzie X
wspoétrzdnych przesurcie punktu @
zerowego jest zerem (WD, M,=0) "
Po przetoczeniu zmierzone wastd v x ! |
wspotrzdnych wprowadzamy do f} -
sterowania pod adresem X i Z; X,
Sterowanie wylicza warkgoi korekcji
dtugdéci z tych samych zakaosci co w
przypadku przesuetia punktu
zerowego .Na rysunku obok zauway, | —
iz korekcje diugéci (%, z), zawierag
przesungcie punktu zerowego

X = X =% — M,

z,=z2—-%—M,

A

Z M
G53 G54

A

<
I
o O
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7.2.2Pomiar korekcji dlugéci wewntrz maszyny

Jesli wezesniej dokonano pomiaru punktu zerowego detalu

Po przetoczeniu pomiar i wprowadzanie ,

danych odbywa sijak powyzej. Po X

wprowadzeniu wymiarOw sterowanie G54

wylicza korekcg diugasci z zalenosci:
X =X =% —M,
z,=z2—-7z—-M,

\

gdzie:

— %, Z: wyliczone przez sterowanie
korekcje dtugéci

— X, z:pozycja punktu odniesienia
oprawki naredziowej /bez —
korekcji narzdzia/ w uktadzie
wspotrzdnych maszynowych

— X%y Zy. WSpOtrzdne X, Z przy

G53

znanych wymiarach detalu .
— M,, M:wartdsci przesungcia punktu

N y

zerowego w osiach X, Zw
wybranym ukfadzie
wspotrzdnych.
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7.2.3Automatyczny pomiar korekcji diugoi

7.2.3 Automatyczny pomiar korekcji dlugaci

Korekcje dtugasci mazemy zmierzy automatyczniejesli na maszynie zainstalowany jest aktywny
pomiar. Wybierzmy z obrazéw F5 PRZESWIA pozyck F4 POMIAR DLUGGSCI

NARZEDZIA

Wiaczmy maszyaw rodzaju pracy RUCHY i wybierzmy nadzie, ktére chcemy zmiergzy
Wprowadmy ostrze narglzia w poblkze aktywnego pomiaru.Po négigciu przycisku menu
operacyjnego podajmy do ktorej komorki korekcjigtsci wstawimy wymiary mierzonego
narzdzia.

Nacinijmy przycisk operacyjny F3 SZUKAJ NUMER KOREKQAI dolnym wierszu wprowadzania
danych wpiszmy pod adresem N numer tego rejestiekkp, ktérego chcemyaywa¢ do pomiarow,
potem zamknijmy wprowadzanie ktéryrma przyciskow

W takim przypadku, gdy war§é parametru 1353 OFFSNL wynosi 1 przy zgogmoaumerow
korekcji wybranego naerlzia z numerem nagdzia kursor zostanie automatycznie ustawiony na
wiasciwej komorce korekciji

Po nadinigciu przycisku menu operacyjne nagjmy przycisk operacyjny F3 AUTOMATYCZNY
POMIAR. Uzywajac odpowiednich przyciskow kierunkéw dotknijmy czikjm aktywnego pomiaru.
Posuw ma warkg okreslona parametrem 8022 G37FD, niezakmie od potaenia przedcznika
procentowego. Nie funkcjonuje rowaiav potazeniu 0%, by stagt nalezy pusci¢ przycisk ruchu.
Gdy tylko ostrze nakglzia nacinie odpowiedni przycisk aktywnego pomiaru ruch ntaBedzie
mozliwy tylko ruch w przeciwnym kierunku. W momencietllni¢cia sterowanie automatycznie
wylicza wart@¢ korekcji dtugdci.

Aktywnym pomiarem mzna mierzy w A .
czterech kierunkach (X+, X—, Z+, Z-) . X Punkt referencyjny $
We wszystkich czterech kierunkach s | z
przyciski, ktérych pozyejtrzeba wczéniej @ m
okresli¢ i zachowé w parametrach. Te
parametry to: : M

8081 CONTACTX+, —_LI [

8082 CONTACTX~, T J

8083 CONTACTZ+, CONTACTZ- | -

8084 CONTACTZ-. Z'
W momencie dotkrtia sterowanie odejmuje » z. =z~ CONTACTZ-

od pozycji odniesionej do punktu __I'I
referencyjnego odpowiednwartac¢
parametru CONTACT i nice zaznacza
jako korekcg dtugasci. Na rysunku pozycja
przycisku w kierunku Z - jest ok§l®na w
stosunku do powierzchni uchwytu. Sterowanie wylikaeekcg dtugasci w osi Z z rownania:

z, =z - CONTACTZ-

gdzie: z:wyliczona korekcja diugii
z:pozycja punktu oprawki odniesiona do punktu fieyjnego
CONTACTZ-:w parametrze zaznaczona pozycja przycaétywnego pomiaru Z -
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7.2.4Kalibracja aktywnego pomiaru

Uwaga!
Po wyciu automatycznego pomiaru korekcji zawsze trzetiarzy punkt zerowy detalu

7.2.4 Kalibracja aktywnego pomiaru

Kalibracja aktywnego pomiaru oznacza ckeaie pozycji przyciskow i zachowanie tych wadiow
parametrach CONTACT Aktywny pomiar oma kalibrow& na dwa sposoby.

Pierwsza magliwos¢ to ustawienie pozycji przyciskdw pomiarowych wyperym przez aytkownika
uktadzie wspotrzdnych, np.uktadzie wspokdnych zakotwiczonym na uchwycie. Wtedy waéto
korekcji zawiera przeswggie punktu zerowego w stosunku do punktu refereregg.

Druga maliwo$¢ to ustawienie pozycji przyciskdw wdzenia pomiarowego w odniesieniu do
punktu referencyjnego. Wtedy korekcja dtsgdoedzie odpowiadata wysgowi narzdzia.

Uwaga!
Parametry 8081 CONTACTX+i 8082 CONTACTX- Zawstey podawa w promieniu. W
przypadku INCRSYSTB=1mm , bez punktu dziesnego.

Przed rozpocziem kalibracji zapiszmy wszystkie korekcje, pmzesia punktu zerowego i
parametry CONTACT
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7.2.4Kalibracja aktywnego pomiaru

Kalibracja aktywnego pomiaru w uktadzie wspoétrzednych uchwytu.

Rysunek pokazuje interpretag@arametrow
CONTACT.

Kalibracja w kierunku X
Przetaczamy dowolny detal. Odjeay od detalu w
kierunku Z i odczytajmy pozyejmaszynow w OSi
X, ktdra okreslili smy jako Xdetal .Mierzymy
srednic; detalu, ktég oznaczamy przez D.
Wykonajmy automatyczny pomiar dtugo
narzdzia w osi X-, zgodnie z opisem w
poprzednim punkcie. Odczytajmy wastow
wybranym rejestrze korekcji X, ktoznaczamy
X(-). Na podstawie pownszej zalenosci wyliczamy
parametr CONTACTX-

CONTACTX- = [Xy— (Xyeta— D)1/2

A

X
[ 1
CONTACTX-
Pomiar narzedzia
‘TCONTACTX+ -
CONTACTZ+ 7
P CONTACTZ-

W powyzszym réwnaniu zalylismy, iz wyswietlanie X odbywa siw srednicy. Podobna procedura

dotyczy rownie kierunku X+

Kalibracja w kierunku Z

Ustalmy pozygj ostrza nargdzia w odniesieniu do ptaszczyzny uchwytu, ktdkreslamy jako

Zuchwyt. Wykonajmy automatyczny pomiar korekcjkigrunku Z-, zgodnie z opisem w
poprzednim punkcie. Odczytajmy wastavybranego rejestru korekcji Z, kigpoznaczamy Z(-). Na
podstawie poriszej zalenosci wyliczamy warté¢ parametru CONTACTZ-.

CONTACTZ- = Z )~ Z sy
Podobna procedura dotyczy kierunku Z+

X Punkt referencyjny $»

Xiw X0

A N
| 'CONTACTX = [X, )~ (X4 — D)2

uchwyt

Punkt referencyjny

%

O

CONTACTZ- — J

»

e Z(—)
I

[ CONTACTZ-=7,-Z

‘uchwyt

\4
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7.2.4Kalibracja aktywnego pomiaru

Kalibracja aktywnego pomiaru w odniesieniu do punku referencyjnego

Rysunek pokazuje interpretag@arametrow
CONTACT

Popatrzmy na nagtny rysunek

Wio6zmy w oprawk narzdzie o znanym wysgu.
Na rysunku wysig oznaczybmy przez XT, XZ
Wykonajmy automatyczny pomiar dtugo
narzdzia zgodnie z opisem w poprzednim
punkcie. Na rysunkuago wielkasci X-, Z-.

Odczytujemy wartgci rejestrow korekcji X(-), Z(+).

Na podstawie ponizszej zateosci wyliczamy
parametry CONTACT.
CONTACTX- = X_,— X;
CONTACTZ-=Z4,-Z;

<

Punkt referencyjny
CONTACTX-
.
CONTACTX+
Pomiar narzedzia
| r
< CONTACTZ-
CONTACTZ+

Procedu¢ mozna powtérzy dla pozostatych
przyciskow

Punkt referencyjny @
A

| CONTACTZ-=7, -7,

X1
CONTACTX-=X,— X;
v
Xy
4 )
—_LI | Zy
g p o,
T ©)
Z'
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8 Automatyczny rodzaj pracy

8 Rodzaje pracy w dziataniu automatycznym

Mamy nasgpujace tryby pracy dziatania automatycznego:
Automatyczna praca
Edycja
Reczne wprowadzanie danych

8.1 Tryb automatyczny

Realizacja programu w rodzaju pracy automatyceroge odbywa si¢ tylko przy zahczonej
maszynie, to znaczyz w prawym skrajnym polu stanu nie ma komunik&WARIA .
Automatyczny rodzaj pracy moa wybra& z maszynowego panelu sterowania nacigkpjzycisk

=
Automatyczny rodzaj pracy sty do realizacji programéw technologicznych. Progra
technologiczny przeznaczony do wykonaniazeenajdowad si¢ w pamgci sterowania lub innego,
zewrgtrznego uradzenia, np. w komputerze. O tym czy pobierzemy gaogdo wykonania z pakgi
sterowania, czy zewitrznego urzdzenia decydujemy wchogizdo obrazu BIBLIOTEKA i
nacgnigciu przycisku MENU OPERACYJNE. Dalej wybieramy memperacyjne WYKONAJ i
postpujemy zgodnie z opisem zamieszczonym w rozdzigperacje biblioteki programow”

T : B [AauTE | [STRT | [Mou | | |

Jezeli program wyk_onulemy Z parul i [ or0423 16 :29
sterowania, to w pierwszym oknie pola Frocran TErRST Deoo1

stanu widoczny jest napSUTP, o

AUTD (DNC). 69 .335

pRslcioolololn] (alolelol A
Lo A

>NHOS0 =Z85
8.1.1 Wykonanie programu w DNC

Polkczenie DNC realizuje siprzez
szeregowe RS-232C Uwamy by po
stronie nadagej i przyjmupcej byty te
same parametry . (BAUD RATE, liczba FUNKCY | OSTATN || AKTYN f PONEL | KOTUNT
bitow stop itd.) Maliwe s trzy rodzaje

pofaczenia DNC

Wybierapc z menu WYKONAJ pozyejDNC stwarzamy proste pmizenie mgdzy sterowaniem i
zewretrznym urzdzeniem. Pajczenie nie ma protokotu . Po stronie wysyéaj dane moze przesta
jakikolwiek program wysytaicy.

Jezeli wybierzemy pozyej menu DNC NCT to po stronie wysydag] musimy uruchondiprogram
dnc-plus.exe. Programu dnc-plus.exeznaowywaé na IBM PC albo kompatybilnym z nim
urzadzeniu, jest produktem firmy NCT. Zapewnia peday stror nadawcz i odbiorcz polaczenie
z protokotem. W poréwnaniu ze zwyktym poteniem DNC maetprzewag, iz wylicza sung
kontrolm po ka&dym bloku i wysyta do sterowania.sliestrona przyjmujca stwierdzi bid prosi o
powtérzenie i strona nad@p ponownie wysyta ten blok. Operator nie zaiywaczego bowiem
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8 Automatyczny rodzaj pracy

wszystko odbywa giautomatycznie W poréwnaniu ze zwyklym guieniem przesytanie danych
tym sposobem jest bardzo bezpieczne.

J&ili w sterowaniu wbudowana jest opcja

FEW (Floppy Ethernet Winchester) , ktéra jestdsiaie zintegrowanym ze sterowaniem PC-tem, to
mozemy wybré DNC FEW.Wtedy wykonanie programu odbywazsiPC.

Program wystany w DNC musi spetdiawymagania:

- nie maemy w nim uywaé zadnych rozkazow w rodzaju GO TO lub M99Pnnn.

- przywotywanie podprogramoéw lub makro jestaiiwe pod warunkiem,s podprogram lub makro
znajdup sie juz w sterowaniu. Nie mana ich przywotywa z zewrtrznego urzdzenia.

Uruchamianie i zatrzymywanie obrobki

Obrébka rusza po nagicciu przycisku START i zatrzymuje pod wptywem STQEIi nie
wyznaczylémy programu do automatycznej realizacji i sterowane jest w stanie DNC to, po
wejsciu w automatycznie, zostanie $wietlony komunikat ljdu PROGRAM NIE ISTNIEJE.
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.2 Edycja

8.2 Edycja

Sterowanie zawsze przyjmie po&aeniu rodzaj pracy edycjasjew sterowaniu nie ma programu

PLC lub program PLC uszkodziksi

Rodzaj pracy edycja sygnalizuje nagiBYCJA w oknie stanu 1 grupy rodzajéw pracy.

Tylko w trybue pracy edycja mioa wykon& nastpujace operacje:

- edycja parametréw i ich przegrywanie przezseiej szeregowe

- wgrywanie programu PLC do sterowania

- wykonywanie jednego programu i edydrugiego w stanie zawieszenia.

Edycje mozemy whczy¢ przyciskiem na panelu sterowania oznaczonym jaiizpp

D)

Edycja programéw podczas automatycznej realizacji

Programy w trakcie automatycznej
realizacji na obrazie KATALOG
sygnalizuje wykrzyknik przed ich naaw
I. Te programy maemy edytowa tylko
pod pewnymi warunkami.

Jeili zawiesimy w medzy czasie
automatycza realizacg, przejdziemy
do rodzaju pracy edycja i wybierzemy
obraz PROGRAM-EDYCJA
Sterowanie wybierze do edycji wtie
zawieszony program, niezatee od
tego ktéry program wskazywany jest
wyrdzniajacym paskiem. Mgna wtedy
dokaczye edycg zaczynajc od blokow
po bloku zawieszenia.. Sterowanie
zabrania edycji blokéw zawieszenia i

[EDIT | | | | |

| 07/04/18 1D =21
EDYC.TJrA [afololol
>(Desta normal gf)

>NOOSM6TM3

>NO10GIZSZBOONTZT?3I0

>NO15GOGI4X021

>NOZ0G12-17F1300

>NOZ5M54

>NO30G4P1

>NO35266F1800

>NO40M53

>NO45G4P1

>NO6OF . 0832300M6BMBM3TS15
>NO6SGOX0Z1

>NOTOG1Z—4.5

>NOTSGOZZ0

00091 (Desta normal gb

b USTAW

PLIK EDYCJA || USTAW

MISCE

WSTAW
COND.

W3TAW
OPERA

ZNIEN
DRND

WSTAW
FUNEC

OKND FOMDC

poprzedzajcych zawieszenie. dewejdziemy kursorem na taki blok to w 7 polu sigmojawi s¢

komunikat
podprogramoéw lub makro.

-+ 0znaczajcy zakaz edycji. Z podohrsytuacy mamy do czynienia w przypadku
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8.3 Rodzaj pracygczne wprowadzanie danych MDI

8.3 Reczne wprowadzanie danych MDI

Realizacja programu w automatycznym rodzaju praxye odbywa si¢ tylko przy zasczonej
maszynie, to znaczy; w prawym skrajnym polu stanu nie ma komunikagizP .

Mozemy whczye go przyciskiem z panelu sterowania:

W rodzaju pracygczne wprowadzanie no ——— e | |0?/04/13 10 : 23
danych maemy zrealizowawszystkie Frocran TERST 01000 i

znajdupce se W pamgci sterowania
programy nie przeznaczone do
automatycznej realizacji. O tym, ktory
program chcemy wykortadecydujemy
po wybraniu obrazu KATALOG,
naciskagc przyciskmenu operacyjnei
wybierapc operagi WYKONAJ. Dalej
postpujemy zgodnie z opisem w
rozdziale “operacje biblioteki
programow”.

Wchodzc w rodzaj pracy zobaczymy
napis KABV. Pod wptywem START

ki R FUNKCJ ||| DSTATH || AKTYWN || PANEL || KOMUNI
program ruszy. Po STOP realizacja o 1 ¥ OPERA || kAT

stanie.
Je&li nie ma programu do wykonania wcznym wprowadzaniu danych sterowanieswigtli
komunikat:

PROGRAM NIE ISTNIEJE

Roznice pomigdzy automatycznym rodzajem pracy a ¢gcznym wprowadzaniem danych

— W rgcznym wprowadzaniu danych g wykonywa tylko programy znajdage se w pamgci
sterowania, a Wt nie mana korzystdz DNC

— Nie ma@na zawiesi rodzaju pracygczne wprowadzanie danych.

— Nie mana szukéa blokéw w programie wyznaczonym do recznego wpraaadh danych.

Rodzaj pracygczne wprowadzanie danychgdzy innymi mana wykorzystywa by upracic¢ czgste
ingerencje w trakcie obrébki. W takiej sytuacji pest potrzebne kilkakrotne wprowadzanie
pojedynczego bloku. Potrzebne dziataniazemy zapisaw jednym programie. Przeryvaaj prag
automatycza mazemy przej¢ do rcznego wprowadzania danych i uruchéne dziatania. Na
przyktad w przypadku ztamania nadzia maemy uruchomi taki program, ktory zatrzyma
wrzeciono, wydczy wod;, podniesie narzizie i stanie na takiej pozycji gi fatwo ingerowa

recznie. Inny przykfad zastosowania to koniecgZrmomiaréw detalu w trakcie obrobki.
Wychodzimy z automatycznego rodzaju pracy@zmego wprowadzania danych gdzie dokonujemy
pomiaréw i wracajc do automatu kontynuujemy obrabk
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8.3rodzaj pracy¢czne wprowadzanie danych

W rodzaju pracygczne wprowadzanie danych ngsijace funkcje wspotgrajz automatycznym
rodzajem pracy:

—Realizacja blok po bloku

—Stop warunkowy

—Blok warunkowy

—Suchy przebieg

—Mozliwosci zamykania
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9 Przefacznik procentowy

9 Przelcznik procentowy

Sterowanie mgze obstugiwa trzy rodzaje korekcyjnych lub procentowych pazehikow:
— posuw roboczy
— szybki posuw i
— liczba obrotow wrzeciona.

9.1 Przehcznik procentowy posuwu roboczego

Przehcznik procentowy posuwu roboczego ma 16 pozycji.

Przehcznik procentowy mowi z jakim procentem programoggmposuwu (F) majporusza si¢
osie. Tabela obok pokazuje jakiej wardioprocentowej odpowiadapotazenia

przehcznika. Potaenie przedcznika 0% zatrzymuje nie tylko posuw roboczy

ale i szybki.

W podstawowym wykonaniu procentowy prxegnik posuwu roboczego
maozemy wybra& na obrazie PANEL STEROWANIA albo POZYCJA. Po
nacknigciu przycisku wyboru operacji wybierzmy pozy¢j4%. Wowczas
maozemy wybierg procentow wartas¢ posuwu przyciskami funkcyjnymi F+ i

50%
10%

+
%\ /

M S

100%

120%

Na panelu maszynowym NCT zainstalowany jest 16-
topozycyjny obrotowy przetznik. Mazemy wywaae go
zamiast przyciskow funkcyjnych.

Stan przejcznika procentowego w rodzaju pracy ruchy
otrzymuje znaczenie zaleie od stanu parametru.
. Jéli wartos¢ parametru 1372 JOGFEED 0 to

predkos¢ ruchow z przyciskow jest zalea od dziedziczonej wadad F.
Wartas¢ parametru 1372 JOGFEED 1 Bierze pod wgwatawienie

przetacznika

Procentowy przetznik posuwu roboczego jest nieefektywny w
nastpujacych przypadkach:

— G63, to znaczy w stanie zabraatgm wywanie przedcznika

— przy wartéciach makro #3004

— w cyklach gwintowania G33, G34, G76, G78 insemia G84 .

W powyzszych przypadkach wadg®posuwu zawsze wynosi 100%.

9.2 Przehcznik procentowy szybkiego posuwu

Mowi z jaka predkaoscia w stosunku do okétonego w | Potazenie | %
parametrze szybkiego posuwu mpprusza sic osie. | Przefaczni

Tabelka obok pokazuje jaka procentowa warto - S
posuwu odpowiada pateniom przedcznika 1 FO
FO to okréla on w parametrze 1204 RAPOVER 2 25
wartas¢ procentowa. Celowe jest przgje wartgci 3 50
10% lub mniejsze;.

4 100
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Potazenie %
przehczni
ka
1 0
2 1
3 2
4 5
5 10
6 20
7 30
8 40
9 50
10 60
11 70
12 80
13 90
14 100
15 110
16 120




9 Przefacznik procentowy

Jeili w parametrze 1204 RAPOVER wpiszemy w&rtd , to procentowe wardoi szybkiego
posuwu / w funkcji programu PLC/ odpowiagigrocentom posuwu roboczego w zakresie P, 1,
5, 10, 20, ..., 100%

W potcaeniu 0% przejcznika posuwu roboczego stapwniez szybkie ruchy, dlatego przeknik
szybkich posuwdéw nie ma ptdaia 0%.

w podstawowym wykonaniu procentowy prae#nik szybkiego posuwu niemy wybra w obrazie
PANEL STEROWANIA lub POZYCJA. Po natiicciu przycisku MENU OPERACYJNE
wybieramy pozygj menu F4% i przyciskami funkcyjnymi G-, G+ zmnigszy lub zwegkszamy
szybki posuw.

%Dg"o’ %2&’6’ %g&’o’ Lﬁo"b’ Jeli zainstalowanesna maszynowym panelu sterowania

procentowe przyciski szybkiego posuwu, tozemy wybrd je z
panelu sterowania.

9.3 Procentowy przeacznik obrotow wrzeciona

Procentowy przatznik obrotéw wrzeciona ma 11 pozycji. Procentowy Potazenie | %
przehcznik moéwi z jal predkoscia ma s¢ obraca wrzeciono w stosunku do | przegczni
zaprogramowanej waroi (S). Tabela obok podaje jakrocentovy wartas¢ ka
maja poszczegolne potenia przedcznika. 1 50
W podstawowym wykonaniu procentowy praenik obrotow wrzeciona 5 60
mozemy wybr@ w obrazie PANEL STEROWANIA lub POZYCJA. Po
nacgnigciu przycisku MENU OPERACYJNE wybieramy pozyopenu F4 % 3 70
i przyciskami S-, S+ zmieniamy wastoobrotow. 4 80
Na panelu maszynowym NCT zainstalowano trzy psigicMozemy ich 5 90
- +
uzywa¢ zamiast wyej opisanych przyciskéw funkcyjnych. AEU) ”I[b 6] 100
100% 7 110
8 120
. . : 9 130
Procentowy prze¢znik posuwu roboczego jest nieefektywny w
nastpujacych przypadkach: 10 140
— G63, to znaczy w stanie zabraatgm wywanie przedcznika 11 150

— przy wartéciach makro #3004
— w cyklach gwintowania G33, G34, G76, G78 insemia G84 .
W powyzszych przypadkach wad®posuwu zawsze wynosi 100%.
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10 Uruchamianie i zatrzymywanie realizacji programu

10 Uruchamianie i zatrzymywanie realizacji programu

Wykonywanie programu rusza pod wptywem przyciskGTART ] | l

Zatrzyma program mena wywajac przyciskow:

~'1Q] sToP,

b

}

RESET

TN\

realizacja programu blok po bloku, oraz funkcji

—MOO0 programowane zatrzymanie,

—MO01 warunkowe zatrzymanie,ewtaczony jest przycisk stop warunkow{ Q
—MO02, M30 koniec programu

10.1 Uruchomienie realizacji programu: START

Pod wptywem przycisku  STAR ]T] rusza realizacjagpamu w nagpujacych przypadkach:

— w rodzaju pracy ruch, kroczenieczne koétko, jéli wprowadzilismy i zamkrlismy pojedynczy
blok.

— w automatycznym rodzaju pracysljeostat wyznaczony do wykonania program z pguini
sterowania

— W rodzaju pracyeczne wprowadzanie danych §ljevyznaczono program do realizaciji.

10.2 Stop posuwu

Nackniecie przycisku (_)] podczas przebiegu programu kestsn START. Osie zwalnigj
stap. Realizacja funkcji M, S, T, B trwa do koa bloku.

Nacknigcie przycisku STOP jest nieefektywne w rasiacych przypadkach:
— G63,to znaczy w stanie zakazu pgezehikdw procentowych,
—a #3004
— G33 cykl gwintowania, G74 G84 cykle wiercenia.

10.3 RESET

Jesli w trakcie przebiegu programu n&eiemy przycisk kasuijsic stany START, albo

STOP . Osie zwalniaji stap, nawet wtedy gdy sterowanie wykonuje takie opergdzie nie
aktywne g przehcznik procentowy i przycisk stop. Jednogze zostaj skasowane globalne
komunikaty. PLC zatrzymuje /zasadniczo/ obroty wiaea i zawiesza realizowane dziatania.

Oproécz tego przycisk RES w innych rodzajaacy ma inne znaczenie.
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10 Uruchamianie i zatrzymywanie realizacji programu

W automatycznym rodzaju pracy, gdy nie ma jeszczeanu zawieszenieJ&li nacisniemy
przycisk RESET, a nie ma jeszcze stanu zawieszewaekranie widanapis PRZR. Znaczy
to tyle, &z zawiesilimy lub przerwalimy automatyczny rodzaj pracy. Memy potem
kontynuowa realizacg programu od przerwanego bloku.

W rodzaju pracy reczne wprowadzanie danychJsli przycisrelismy przycisk RESET w rodzaju
pracy eczne wprowadzanie danych realizacja programu zigspanerwana bez mbwosci
wznowienia od punktu przerwania, Jest tazhinee tylko od pocatku.

W przypadku wykonywania pojedynczego bloku:Jeli przycisk RESET naéniemy w przypadku
wykonywania pojedynczego bloku, to kasuje blok mpai.

W takim przypadku gdy wybrany jest automatycznyzajgracy, jest stan zawieszenia i nie ma
globalnych komunikatow, a nacidrémy przycisk RESET, znika PRZR i mwa jest realizacja
programu od jego pierwszego wiersza, po dmgtiu przycisku START.

10.4 Programowany STOP: MOO
J&ili sterowanie podczas wykonywania programu dotz&atlu MOO, to realizuje blok zawiesay
MOO i staje. Dalsza realizacja po riigciu przycisku STAR T] .

10.5 Stop warunkowy: M0O1

Stan warunkowego zatrzymania I“”TP =R | — -_—_"
wybieramy na obrazie PANEL e e s :
STEROWANIA lub POZYCJA. Po
nacknieciu przycisku MENU
OPERACYJNE wybieramy pozygj
menu F5 WARUNKI , poczym
naciskamy przycisk WARUNKOWY

STOP

Na maszynowym panelu sterowania

NCT mazemy wy¢ przycisku .

J&ili sterowanie podczas wykonywania
programu dotrze do kodu MO]_’ wtedy FUNKCJ || OSTATN || AKTYWN || PANEL || KOMUNI

. . A I ¥ OPERA || RAT
w zahczonym stanie przycisku STOP

WARUNKOWY wykonuje blok
zawierajcy M01, poczym przyjmuje stan STOP i zatrzymujedblie. Praca bdzie kontynuowana
po nacinicciu STARTT] W wyhczonym stanie przycisku STOP WARUNKO -

Q)

10.6 Koniec programu: M02, M30

Kod M02, M30 oznacza koniec gidbwnego programu. jegd wptywem staje obrébka i kasuje stan
START.
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10 Uruchamianie i zatrzymywanie realizacji programu

Jali nie napiszemy kodu kma programu przy kacu programu, to sterowanie zachowgjak wyzej
lecz nie zostanwytaczone funkcje obstugiwane przez PLC, takie jakzzatianie wrzeciona i
wytaczenie chtodziwa.
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11 Mozliwosci ingerencji podczas przebiegu programu

11 Mozliwosci ingerencji podczas przebiegu programu

11.1 Warunkowe opuszczenie bloku

a1 ; [AauTPF STRT Mmou | |
Je&ili na pocatku bloku programujemy | —T
warunkowe opuszczenie bloku /n, Frocman TERST
gdzie n oznacza przycisk warunkowegc
Fanlonlolo] > o,

n-tego bloku. Oznacza toz, i 197 .57=2 Z—  1vv.Sv=

- jS’" n'ty prZyCiSk jeSt w stanie FO0 . 0000 00 0000 100::
zakhczonym to wydcza blok z 500 © 100:-
realizaciji,

> G1 ZZ0 F300

— j&sli n-ty przycisk jest w stanie
wytaczonym, to realizuje blok.

Przycisk nr 1 warunkowego bloku
dostpny jest na obrazach PANEL
STEROWANIA albo POZYCJA.
Po nadni¢ciu o\przycisku MENU
OPERACYJNE Wybieramy pOZ)@j ;UHKCJ ?smrn :RTYMN E::ﬁ: :gr;um
menu F5 WARUNKI., péniej

naciskamy przycisk WARUNKOWY

BLOK.

Mozemy rownie wybra: przycisk na maszynowym panelu sterowan

Sterowanie mie obshiy¢ dalsze 8 Acznie 9/ przyciskow blokow warunkowych .

11.2 Zwigkszanie posuwu roboczego przyciskiem szybkiego pasu

J&ili w czasie realizacji programu osie porugzsg posuwem roboczym a nagiemy przycisk
szybkiego posuwu o sterowanie ppgszy posuw roboczy i§e puscimy przycisk to
posuw wrdci do wyjciowej wartgci.

Miare przyspieszenia ustawiamy parametrem 1371 FMULT. Rrogwana wartd jest mnaona
liczba umieszczoaw parametrze.
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11 Mozliwosci ingerencji podczas przebiegu programu

11.3 Ingerencja kcznym kétkiem w automatycznym rodzaju pracy

Réwnolegle do automatycznego rodzajlPu™® IREC= [STRT | | | |

: X . [ 076418 10:43
pracy maemy whczy¢ rodzaj pracy PROGEAM TEKST
reczne kotko. Wtedy w oknie stanu 1
grupy rodzajéw pracy pojawignapis
oznaczajcy automatyczny rodzaj pracy;
AUTP lub AUTD, zaleénie od tego
gdzie opracowano program. W oknie
stanu 2 grupy rodzajow pracy pojawg Si
napis oznaczagy rodzaj pracy
KOLKO R ECZNE.
Uzywajac recznego kotka mzemy
natazy¢ ruch wywotany kétkiem na ruch
wynikajacy z programu. Tak powstaty
tor réZn| SIQ Od toru Okrélonego w FUNKCJ ||| OSTATN || AKTYWN || PANEL || KOMUNI
program|e A I ¥ OPERA || KAT

o prlolc R ololol o o

= 188 .17= =— 1680 .17= =
F

=

s lo o olololol s lcloolololo) ERolob2d
=tolo] Lo ] ERolob2d

> Gl ZZ20 F300

Requly dziataniagnasepujace:
— Reguly wyboru osi i wyboru wielkoi kroku zgadzaj sie z tym co napisano o stosowaniu kétka.
— Przyszta prdkos¢ ingerencji ecznego kétka dodajeestdo pedkosci wynikajacej z interpolacji ,
natomiast tak powstataqutkos¢ nie przekracza maksymalneggdkosci okreslone dla osi.
— Ruch odbywa sir6wniez w stanie override 0% .
— Po ingerencjigcznym kotkiem kierunek ruchu me sk odwréck.
— Ruch nie odbywa sw nastpujacych przypadkach:
GO0,
G28, G53,
Stan STOP.
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12 Funkcje wspomagajace wdemie programu technologicznego

12 Funkcje wspomagagce wdrazenie programu technologicznego

Testowanie i wdrgenie programu technologicznego wspomagajstpujace funkcje:

—wykonywanie blok po bloku,
—suchy przebieg,
—mazliwosci zamykania i
—przebieg testagy.

Funkcje te niegs samodzielnymi rodzajami pracy lecz warunkamiywatjacymi na realizag

programu w automatycznym rodzaju pracy.

12.1 Wykonanie blok po bloku

Wykonanie blok po bloku mi@my lAUTE

STOF

07-04-18 10 = <2

wybra: na obrazie PANEL '
STEROWANIA lub POZYCJA,

prlolc R ololol

naciskagc przycisk MENU 20 . 000
OPERACYJNE i wybieraijc pozycg oD Booo

menu F5 WARUNKI , a nagpnie SO
naciskagc przycisk BLOK PO BLOKU
Z maszynowego panelu sterowania

wybieramy przycisk. E .

Dziatanie blok po bloku maiwe jest w
trybie automatycznym i MDI. Po
wykonaniu kadego bloku sterowanie

FPROGEAM TEKST

> Gl ZZ20 F300

o
o

folololo]

staje i przyjmuje stan stop.
Wyjatek stanowd nastpujace po sobie A

OSTATN
I

AKTYWN
¥

PANEL
OPERA

FUNKCJ

KOMUNI
KAT

bloki gwintowania G33.

12.2 Suchy przebieg ( kady posuw roboczy z podwyszom szybkacia )

Przycisk SUCHY PRZEBIEG daginy jest na ekranie PANEL STEROWANIA lub POZYCJA. P

nacgnigciu przycisku MENU OPERACYJNE wybieramy pozyechenu F5 WARUNKI, poczym

naciskamy przycisk SUCHY PRZEBIEG. Z maszynoweguoehasterowania wybieramy przycisk

W zahczonym stanie przycisku kdy roboczy posuw odbywagste stad, podwyzszory szybkdcia ,
w zakresie metrow na mingtiezalenie od tego czy posuw byt programowany przez G$4G95.

Przycisk SUCHY PRZEBIE padby’ wigczany tylko w niektéryckeeznych rodzajach

pracy, przy staejcej maszynie.
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12 Funkcje wspomagajace wademie programu technologicznego

12.3 Funkcja maszyna zamkrgta

Przycisk MASZYNA ZAMKNIETA }ﬂUTP S SEIE] | — lmw —
dostpny jest na obrazie PANEL FROGEAM TEKST 01000 :
STEROWANIA lub POZYCJA. Po - 5 -

nacgnigciu przycisku MENU =z Zei.iav =
OPERACYJNE wybieramy pozygj e —————

menu F5 WARUNKI i naciskamy = A

przycisk MASZYNA ZAMKNIETA Z

panelu NCT mgemy wybra

Zamknkty stan maszyny sygnalizuje
napisZABE w 8 polu stan6w.
W zahczonym stanie przyciskow:

- |nterp0|at0r nle Wysy+a Sygna+éw FUNKCJ || DSTATN || AKTYWN || PANEL KOMUNI
ruchu A I ¥ OPERA - || KAT

— PLC nie realizujeadnej funkcji.

Mozna wy¢ kombinacji zamknitej maszyny i suchego przebiegu. ¥jetlana kedzie pozycja i

grafika

= Uwaga:
przycisk MASZYNA ZAMKKT A mae by wzyty tylko w niektorych stanaclkhaznego rodzaju
pracy.

12.4 Przebieg testujcy

Przycisk TEST dosgpny jest na obrazie PANEL STEROWANIA lub POZYCJA. Racgnigciu
przycisku MENU OPERACYJNE wybieramy pozgenenu F5 WARUNKI i naciskamy przycisk
TEST.

Mozemy wy¢ przycisku na panelu sterowania
Stan TEST sygnalizuje 8 napis gérnago

[AauTP | [sTRT Moy | \ TEST

pOla stanu. | 07/04/18 1@ : 51

. . rEoGsEAaM TEKST
We wihczonym stanie przycisku:

— interpolator nie wydaje sygnatow ruc 100 . 0o

Z10 QO

=i lo e iolols]

— PLC nie realizujeadnych funkciji. 341
Stan TEST #ywany jest do
syntaktycznego i graficznego testowanigiisEie s s el
programéw. Wykonanie programu
/interpolacja/ jest znacznie szybsze wi
stanie MASZYNA ZAMKNIETA i
SUCHY PRZEBIEG jednoczeie
wiaczonych.

FUNKCJ || OSTATN ||| AKTYWN || PANEL ||| KOMUNI
A I Y OPERA || KAT
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13 Przerwanie pracy automatycznej i ponowne jej wdaiz

13 Przerwanie pracy automatycznej i ponowny start

W wielu przypadkach potrzebujemy przetnwautomatycza obroble i po przerwie wznowd.
Przyktady maliwych przypadkdw:

— po otrzymaniu komunikatudstu trzeba kid usungé i kontynuowa obrdble,

— podczas obrobki pojawiaedionieczné¢ korekty programu,

— w przypadku ztamania nagzia

— odjeché od detalu by ocetiefekty,

— po pojawieniu siprzeszkody,

— po przerwie w dostawie energii.

13.1 Przerwanie automatycznego rodzaju pracy

Automatyczny rodzaj pracy podczas obrébki mpgzerwa nastpujace ingerencje:
— Stan awaryjny ,

— Nacknigcie przycisku RESE

— Zmiana rodzaju pracy

Stan zawieszenia sygnalizuje napis ZAWIESZENIE @kB8ie stanu automatycznego rodzaju pracy.
W zawieszonym stanie naa dokona licznych ecznych ingerencji, ktére podczas ponownego start
mozna wzi¢ pod uwag lub skasowéa

13.2 Ponowne uruchomienie automatycznego rodzaju acy. Dziedziczone informacje.

Automatyczny rodzaj pracy memy wznowé na trzy sposoby:
— bezwarunkowo

[
— z warunkiem BLOK NA NOWO Q

|
— z warunkiem BLOK Z POWROTEM
Pomkdzy trzema sposobami ponownego startu jest takaaa, iz jesli w pierwszym przypadku
ruszymy z punktu przerwania to staniemy w punkcigckwym bloku; w drugim przypadku staniemy
w punkcie pocatkowym bloku i dokéczymy przerwany blok , natomiast w trzecim przypadk
poruszamy sido miejsca przerwania i staadtkontynuujemy obréohk

W zawieszonym stanie automatycznego rodzaju prazgmy zmienié dziedziczone funkcje
programu przy pomocy pojedynczych blokow lub pragsay uruchomionych wecznym
wprowadzaniu danych.

Dlatego, jeeli w staniePRZR (ZAWIESZENIE) uruchomimy obrokkw automatycznym rodzaju
pracy i nacginiemy START T] sterowanie przejdzie w stan STOP

I wypisze komunikat
DZIEDZICZONE FUNKCJE Z POWROTEM? T

(T=TAK). Po nadinigciu na <SHIFT>@

zada pytanie
DZIEDZICZONE FUNKCJE Z POWROTEM? N
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13 Przerwanie automatycznego rodzaju pracy i ponomamwienie

(N=nie). Pom¢dzy komunikatami mzemy wybierg przyciskiem <SHIFT@

J&li nacisniemy STAR T] przywraca odpowiednio do teksttan sprzed zawieszenia (T) lub

(N) Komunikat mana skasowaprzyciskiem RESE , pozostawgajstan zawieszenia .

Powyzszy opis dotyczy nagbujacych dziedziczonych funkcji:
— Dziedziczone kody G,

-F

— korekcje: T__nn,

— parametry cykli wiercenia

Ponowne uruchomienie po stanie zawieszenia bpydaiwag dokonane w nedzy czasie zmiany
korekcji narzdzi i przesungcia punktu zerowego.
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13.3Bezwarunkowe ponowne uruchomienie automatycznedpaju pracy

13.3 Bezwarunkowe ponowne uruchomienie automatyczge rodzaju pracy
J&ili bezwarunkowo uruchomimy automatyczny rodzaj prae stanu zawieszone§hRZR
przyciskajc STARTT] sterowanie stanie w punkcieakowym przerwanego bloku i stasat

bedzie kontynuowéaobrobk:. Typowe obszary zastosowania funkgjnsistpujace:
— po otrzymaniu komunikatudatu trzeba kid usunc¢ i kontynuowa obrobl,

— podczas obrobki pojawiagdionieczné¢ korekty programu,

—w przypadku ztamania nadzia

— odjecha od detalu by oceutiefekty,

— po pojawieniu giprzeszkody,

— po przerwie w dostawie energii.

Przerywanie prostych ruchow

1. Przypadek: w stanie G40 przerwanie ruchu rdegiego do osi
Rozwamy programy wzorcowe

1. Program: 2. Program:

N60 G90 GO X20 Z0 N60 G90 GO X20 Z0

N70 X120 N70 G91 X100

N80 Z-30 N80 Z-30

Oba programy poruszggic po tym samym torze tylko jeden (120;0) (120;20)
jest napisany z absolutnym a drugi z inkrementalnym < x \
podawaniem danych. Ingerencja odbywavsibloku N70. (120;-30) :

Posuw zatrzymujemy w punkcie X=60, Z=0 . Wychodziny
automatu ig¢cznie wprowadzamy sanie do punktu X=80,
Z=20. Jéli po tym wroécimy do automatu i ngaiemy
START dokaiczymy ruch zaprogramowany w N70 blokw O :
X porusza si do zaprogramowanej wag X=120, . (60;0)
niezalenie od tego czy zaprogramoway przyrostowo czy
absolutnie. ®Z nie porusza siw bloku N70, a do pierwotnie L»
zaprogramowanego toru wréci w bloku N80, gdzie z (20;0)

(80;20)

Reczny ruch

zaprogramowany jest ruch Z. Ruch odbywa psidobnie gdy
pracupc blok po bloku wyjdziemy z punktu pagkowego
Bloku N70 , odejdziemyecznym ruchem i wrocimy po starcie.
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13.3Bezwarunkowe ponowne uruchomienie automatycznedpaju pracy

2. Przypadek: przerwanie w stanie G40 przysakpprostej

Rozwamy nas¢pujace przypadki
1. program:

N40 G90 GO X20 Z—10
N50 X80 Z—60
N60 Z—85

Oba programy porusza$ie po tym samym torze,
ale jeden jest napisany z absolutnym drugi z
inkrementalnym podawaniem danych.

Ingerencja nagpuje w bloku N50. Ruch
zatrzymujemy w punkcie X=44, Z=-30 i
wychodzimy z automatu.geznym ruchem
przenosimy sanie do punktu X=110, Z= -3GliJe
po tym wrécimy do automatu i ndoiemy START
dokaiczy sk ruch zaprogramowany w bloku N50.
Osie X i Z ruszajc z chwilowego potgenia i
poruszajc sk po ukanej prostej doty do
zaprogramowanego punktu X=80, X= -60,
niezalenie od sposobu podawania danych

Przerwanie $ledzenia konturu

2. program:

N40 G90 GO X20 Z—10
N50 G91 X60 Z-50
N60 Z—25

(110,-30)

(80;-85)

1.

Reczny ruch

(44;—353

(20;-10)

Ponizej wyszczegolnione przypadki dotycasi kedacych w stanie wiczonegasledzenia konturu w
wybranej ptaszczynie. Z przerywaniem ruchOw osi poza wybranymi ptagznami zwazek maj

przypadki przerywania w stanie G41 lub G42

3. Przypadek
Rozwamy fragment programu

1. program
G41 G18 G90 GL1...

N80 X40
N90 Z-30

Oba programy opisajten sam tor, ztréznica, ze
pierwszy program zawiera absolutne, drugi
inkrementalne odniesienia.sliebrobke
przerwiemy w punkcie X=20, Z=-10, wyjdziemy z
automatu, wykonamyeczny ruch, a nagpnie po
powrocie do automatu ngoiemy START, to w
obu przypadkachduola poruszaty si osie bioace
udziat wsledzeniu konturu, do punktu #oowego ,
w sposo6b widoczny na rysunku. Ruch jest
niezaleny od tego czy zaprogramowéy tor
absolutnie czy inkrementalnie . slev powyzszym

90

2. program
G41 G18 G91 GL1...

N80 X45
N90 Z-20

(45,30)  (45:-10)]

1,

V4

(20;-10)-

Ruch reczny

(0:-10)




13.3Bezwarunkowe ponowne uruchomienie automatycznedpaju pracy

przyktadzie ¢cznie przesuniemy inmos, to po nadinieciu START nie nagpi ruch w tej osi zgodnie
z opisem 1. przypadku $lew rodzaju pracy blok po bloku, w bloku N180, stanie STOP
zawiesimy automatycarrealizacg, to po powrocie i starcie tor nadzia kxdzie wyliczony jak
wyzej.Jali w trakcie zmienilsmy korekcg promienia, to dalsza obrobka edzie st z jej

uwzgkdnieniem.

4. Przypadek :przerwanie ukwej prostej w stanie G41 lub G42.
J&ili w trakcie sledzenia konturu przerwiemy interpolacjkosnej prostej, to po powrocie do
automatu i naénicciu START, tor nargdzia lxdzie wyliczony zgodnie z opisem 6 przypadku.

5. Przypadek: przerwanie kota w stanie G41 lub G42

J&ili w zalaczonym stanigledzenia konturu

wyjdziemy z automatu podczas interpolacji kotowej

, reCznie przesuniemy osie i po powrocie do
automatu naéniemy START, to narglzie osagnie
zaprogramowanw bloku pozyo¢ koncows po kole
0 zmiennym promieniu. Punktodka kota o
zmiennym promieniu odpowiadeodkowi kota
zaprogramowanego. Patkowy promie kota jest
zalezny od chwilowego potzenia narzdzia.
Promien kota w punkcie kAcowym odpowiada
zaprogramowanemul.

—_———
- ;

s Reczny ruch

¢ 7 Promien
¢ & Poczatkowy

W takim przypadku, gdyecznym ruchem ogsgamy punkt, ktory jak na rysunkuzena lewo od

prostej hczacejsrodek kota i punkt kacowy sterowanie rowniezachowuje s jak wyzej.

Woéwczas jednak, z powodu kierunku GO3 , tor
kotowy 0 zmiennym promieniughbizie tukiem
prawie 360° .

o ——
—

Reczny ruch
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13.4Uruchomienie automatycznego rodzaju pracy z waamiBLOK NA NOWO

13.4 Uruchomienie automatycznego rodzaju pracy z wankiem BLOK NA NOWO

|
Jeili po powrocie do automatycznego rodzaju pracyceymy warunek BLOK NA NOWO i
damy STARTT] , Sterowanie stanie na ptiaz przerwanego bloku igl kontynuuje obrébk

, to znaczy na nowo wykona przerwany blok. Funkajgst polecana po ztamaniu ngizia. Po
wymianie nargdzia maemy zmient przesungcie punktu zerowego i/lub wado korekc;ji.

Przycisk maemy znalé¢ na panelu sterowania
[

=y

13.4.1 Powrd6t gcznym ruchem do punktu pocatkowego bloku.

W stanie przerwanego automatycznego rodzaju praaina whczy przycisk BLOK NA NOWO
[

Q podczasgcznego rodzaju pracy. Poagkeniu przycisku na ekranie zostanieswigtlona

pozostata do przebycia droga. Osiamizmerusza w sposob aigty w jakimkolwiek kierunku,
dopoki pozostata do przejazdu droga rgdzie rowna 0. Przesuwan& automatycznie zwolni i
zatrzyma sj w punkcie powrotu Po tym osi nie ur@a juz ruszy z tej pozycji, chybaze nacéniemy

|
przycisk BLOK NA NOWO.

Nie ma potrzeby stawania doktadnie w punkcie powrigicz powracag do automatu i naciskgj
START mazemy powrGt kontynuowa.

13.4.2 Powrd6t do punktu pocgtkowego bloku w automatycznym rodzaju pracy

[
W automatycznym rodzaju pragy zahczonym stanie BLOK NA NOWO Q , pod wpltywem

przycisku START T] sterowanie , przesuyagk we wszystkich osiach wzdtprostej, wraca

do punktu pocztkowego bloku. Jéi podczas powrotu zauvrglismy przeszkogd, mazemy przerwé
ruch przyciskiem STOP Po tym, wchadzv jakikolwiek kczny rodzaj pracy, nemy
recznie kontynuowapowrot.

13.4.3 Przypadki powrotu z warunkiem BLOK NA NOWO

Powr6t do punktu poczatkowego bloku po przerwaniu prostego bloku z przesuigciem

1. Przypadek: przerwanie i wznowienie interpoléiojowej w stanie G40

Rysunek pokazuje ten przypadek, gdy przedmaliinterpolact liniowa w ptaszczynie X,Z ,

wyszlismy do ktoregé z recznych rodzajow pracy, wykorag ruch w obu osiach. dlepo tym
[

wrocimy do automatu i po wtzeniu warunku BLOK NA NOWO 5\} nacidnimy START,

lub w recznym rodzaju pracy wykonainy ruch, sterowanie stanie w punkcie pgkawym bloku

W powrotnym ustawianiu udziat biora wszystkie osie, a wc i nieprogramowane.
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13.4Uruchamianie automatycznego rodzaju pracy z waemmiBLOK NA NOWO

Jesli w ktorejkolwiek osi
zmodyfikowalsmy korekcg,

Nowe narzedzie

Ztamanie narzedzia |

wzdtuz osi X, lub zmieniimy Xk

na przyktad jak na rysunku i
1

przesungcie punktu zerowego, | X o Xia U
to zastan one uwzgtdnione po
Reczny ruch

powrocie do punktu 1
poczatkowego bloku.
@

XX Xi)]

Powrot

Powrot do punktu poczatkowego bloku po przerwaniu cyklu wiercenia

Rozwamy nasgpujacy cykl:

GO X50 Y20 Z10
G17 G90 G81 X100 Y70 Z2-60 R2 F200

|
Cykl wiercenia wznowiony z warunkiem BLOK NA NOW sktada si z 3 czsci:
1. pozycjonowanie w wybranej ptaszémje. Pocatkowe wspotrzdne to X=50, Y=20, Z=10

2. Pozycjonowanie do punktu R.Patkkowe wspotrzdne to

3.: wiercenie i powrot do punktu wigiowego (G98),lub do punktu R

wspohzdne to  X=100, Y=70, Z=2

X=100, Y=70, Z=10
(G99). Pgkawe

Sterowanie zatrzymujegsha kacu kazdej czsci, w rodzaju pracy blok po bloku. sliecykl

wiercenia zaprogramowany jest z liaziiowtorze

L powyzsze czsci blokow zostaa powtorzone

2. Przypadek :Przerwanie i wznowienie cyklu
wiercenia podczas pozycjonowania w wyznaczong Pozi ] ?
oziom poczatlgowy

ptaszczynie.

Jeili przerwiemy cykl podczas pozycjonowania na

pozycgk X=100, Y=70 i z warunkiem BLOK NA
|

NOWO Q i wrécimy do punktu

pocatkowego  X=50, Y=20, Z=10 zostanie
wykonany ruch jak w 1 przypadku

3. Przypadek :

>

Rszint ¥

Punkt
Przerwania v

Programowaily
Punkt podstawy

Powrdt

—» G988

A

—> (G99

Reczny ruch

Wiercenie

Przerwanie i powro6t cyklu wiercenia podczas pozy-

jonowania do punktu R. dew trakcie pozycjonowania na pozydR=2 przerwiemy cykl i wrécimy
do punktu poezkowego ruch jak w pierwszym przypadku

Powrot do punktu poczatkowego bloku po przerwaniusledzenia konturu.

Ponizej podano przypadki osi w wybranej ptaszarg w stanigledzenia konturu
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13.4Uruchomienie automatycznego rodzaju pracy z waamiBLOK NA NOWO

5. Przypadek: Powro6t do punktu patkowego bloku podczakedzenia konturu przy omijaniu

zewrgtrznych narenikow.

Pod wptywem warunku BLOK
[
NA NOWO 5\} rusza z

wektora punktu poctkowego
bloku, ktérego dtug& mnazy
nowg diugdscia promienia
narzdzia a dzieli przez star

R2
L,=L—=
Rl

Po tym obrobka kontynuowana
jest z now wartascia korekcji, po
przeliczonym torze .

Zmiana narzedzia

Powrét

6. Przypadek:Powr6t do punktu pgtimwego bloku podczatedzenia konturu przy obrébce

wewretrznych narenikéw
Sterowanie zachowujegsi
podobnie jak przy obrébce
zewrgtrznych naranikow .

Zas w przypadku gdy, jak na
rysunku jedna z krzywych jest
drugiego stopnia (koto) , wcinagsi
w materiat.

Mozemy to wyeliminowa nie
prowadac narzdzia do samego
punktu pocztkowego, ale
wczesniej zatrzymuyc sk i
wytaczapc warunek BLOK NA
NOWO.

Potem posfpujemy zgodnie z
rozdziatem “Bezwarunkowe
wznowienie automatycznego
rodzaju pracy”
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Zmiana narzedzia

/tamanie narzedzia
Reczny ruch

—
—_——
-




13.5Uruchomienie automatycznego rodzaju pracy z wdaimiBLOK Z POWROTEM

13.5 Uruchomienie automatycznego rodzaju pracy z wankiem BLOK Z POWROTEM

J&ili przerwalgmy dziatanie automatycznego rodzaju pracy, od@syliod detalugcznym ruchem i
[
chcemy powrdd@ do punktu przerwania stosujemy funkg§LOK Z POWROTEM Q

Sterowanie tak wylicza pozycpowrotu,ze bierze pod uwagzmiany przesugcia punktu zerowego
I korekcji. Na ekranie pojawi spozostata do przebycia droga.. Ma wtedy zdecydowaczy
stajemy w punkcie przerwaniecznie, czy automatycznie.

13.5.1 Powrd6t do punktu przerwania gcznym ruchem

W przerwanym stanie automatycznego rodzaju pradyakeie dziatania ktorega@ recznych
|
rodzajow pracy, mma whcza przycisk BLOK Z POWROTEM . Po wdzeniu przycisku na
ekranie pojawi i pozostata do pokonania droga do punktu przerw&sa.mozna sterowaw
sposob cigly, dopoki reszta nie agjnie zera. Przesuwana automatycznie zwolni i zatrzymagsi
Po tym w tej osi hie mma poruszasi¢ do czasu wyiczenia warunku BLOK Z POWROTEM
[

2

Do punktu przerwania niemy przesust sic automatycznie naciskg START w automacie.

13.5.2 Powrd6t do punktu przerwania w automatycznynmrodzaju pracy

|
W automatycznym rodzaju pracy, przyae#onym warunku BLOK Z POWROTE , pod

wptywem przycisku START ]T] , Sterowanie, przesuwggdnoczénie wszystkie osie, ustawia

o

je w punkcie przerwania. slepodczas powrotu zauvrgmy przeszkog STOP-em

przerywamy ruch.

13.5.3 Przypadki warunku BLOK Z POWROTEM

Przypadki warunku BLOK Z POWROTEM odpowiagajrzypadkom warunku BLOK NA NOWO,
wytaczapc toze powrot nie nagpuje do punktu poetkowego bloku, ale do punktu przerwania.
Powr6t do punktu przerwania po przerwaniu prostegobloku z ruchem

1. Przypadek: przerwanie i wznowienie interpoléigjowej w stanie G40
Rysunek pokazuje przypadek, kiedy przerywamy iragk liniowa w ptaszczynie X, Z,
przechodzimy doecznego rodzaju pracy wykorgjruch w obu osiach, depo tym wrocimy do

[
automatu i wdczymy warunek BLOK Z POWROTEM i ndniemy START, lub ¢cznie,

sterowanie wrdci do punktu przerwania.

W powrocie biorg udziat wszystkie osie, nawet jeeli nie byly programowane w przerwanym
bloku.
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13.5Uruchomienie automatycznego rodzaju pracy z wdemiBLOK Z POWROTEM

Jeli w ktorejs osi 71 - dzi Nowe narzedzie
zmodyfikowalsmy korekcg, Amanie Tateece? |

na przykiad jak na rysunku w ! !
osi X, lub zmienilimy N Xia 5 X
przesungcie punktu zerowego, U Y|
to sterowgnie wroci dp p}Jnktu | Reczny ruch !
przerwania z uwzgtnieniem

Zmian na pozyej X. 1) X KXk U

Powrd6t

Powro6t do punktu pocztkowego bloku po przerwaniu cyklu
Rozwamy nasgpujacy cykl:
G17 G90 G81 X100 Y70 Z-60 R2 F200

|
Uruchomiony ponownie warunkie } cykl wiercenigesla s¢ z trzech casci:

1. : pozycjonowanie w wybranej ptaszzaie (GO X100 Y70)
2. . pozycjonowanie do punktu R. (GO Z2)
3. :  wiercenie i powrGt do punktu patkowego (G98), lub do punktu R(G99).

Sterowanie staje na fou kazdej z trzech ogci w rodzaju pracy blok po bloku slew cyklu
wiercenia zaprogramowana jest liczba powtrize wszystkie czsci beda powtarzane.

2. Przypadek: Przerwanie cyklu wiercenia i powsoticzas pozycjonowania w wybranej

ptaszczynie J&li cykl przerwiemy podczas pozycjonowania na pezy®=100, Y=70 i powrécimy
|
z warunkiem BLOK Z POWROTEM} , to powr6t adlzie s¢ jak w przypadku 1. . Wszystkie

osie stam w pozycji przerwania.

3. Przypadek: Przerwanie cyklu wiercenia i powrotipzas pozycjonowania do punktu R.
Jesli w powyszym przyktadzie przerwiemy cykl podczas pozycmmavado punktu R=2 Z i
powrécimy z warunkiem BLOK Z

|
POWROTEM Powrdt

odlxdzie sk jak w przypadku 1.

Zmiana narzedzia

4. Przypadek: Przerwanie cyklu
wiercenia i wznowienie podczas
wiercenia

omijaniu zewatrznych
naraznikéw.

Pod wptywem warunku BLOK
NA NOWO rusza z wektora
punktu pocztkowego bloku,
ktérego dlugé¢ mnazy nowg
diugcécia promienia nargzia a
dzieli przez star.

Powrdét

Przeliczony tor

BLOK Z POWROTEM
Nowe narzedzie
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13.5Uruchomienie automatycznego rodzaju pracy z wdaimiBLOK Z POWROTEM

R,

1
R,

Po tym obrobka kontynuowana jest z momartdcia korekcji, po przeliczonym torze.

7. Przypadek:Powro6t do punktu petimowego bloku podczatedzenia konturu przy obrdobce

wewretrznych nareénikow
Sterowanie zachowujecsi
podobnie jak przy obrébce
zewretrznych naranikéw .

Zas w przypadku gdy, jak na
rysunku jedna z krzywych jest
drugiego stopnia (koto) , wcinaesi
w materiat.

Mozemy to wyeliminowa nie
prowadac narzdzia do samego
punktu pocztkowego, ale
wczesniej zatrzymujc sk i
wytaczapc warunek BLOK NA
NOWO

Potem posfpujemy zgodnie z
rozdziatem “Bezwarunkowe
wznowienie automatycznego
rodzaju pracy”

Powrdt

BLOK Z POWROTE]

Zmiana narzedzia
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13.5Uruchomienie automatycznego rodzaju pracy z wdemiBLOK Z POWROTEM

J&ili cykl przerwalsmy w trakcie wiercenia i

o _ Powr6t
wznowilismy z warunkiem BLOK Z .
POWROTEM ¥
1 o Poziom poczatkOwy
;\} Powrot jak w przypadku 1. > —> 098
Poziom R Y — G99
[Recznyruch
Punkt ' g
Przerwania _y \ 4
X
Programowana Wiercenie
Podstawa v

Powr6t do punktu przerwania, po przerwaniu
sledzenia konturu

Ponizej podane przypadki odnasgic do osi z whczonymsledzeniem konturu w wybrane;j
ptaszczynie. W stosunku do osi poza wybsgritaszczyza mazna zastosowaprzypadki opisane
przy przerwaniu i powrocie w stanie G40.
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13.6Uruchamianie automatycznego rodzaju pracy po srulkaoku

13.6 Uruchamianie automatycznego rodzaju pracy pazsikaniu bloku

W trakcie obrébki mge zaistnié potrzeba realizacji programu nie od pierwszegéunlale od
ktérega z kolejnych. Najpierw musimy ten blok wskéza
Na ekranie KATALOG wybieramy program przeznaczonyadtomatycznej realizacji, pdiej

wybieramy obraz PODGAD. Wiaczamy automatyczny rodzaj pracy EH slidea wyswietlaczu

stanu jest stan ZAWIESZENIE przerywamy go przy@skiRESET /

J&li po nacknicciu przycisku menu I“”TP | | | | | |

[ ove418 1056
operacyjn wybierzemy F4

SZUKAJ BLOK przeghdanie
przejmie przygotowywanie bloku.

PODGLAD (A Rolalol

> G0 M0

L1

PIERUWS || DSTATH || SZUKAJ || SKOCZ || PRZERW || REZYGN
2y 1 Do ANY uJ

13.6.1 Wskazanie szukanego bloku.

Poziomy pasek pokazuje, na ktory blok wskapayi. Przyciskami < do gory>, < do dotu>, <pg up>,
<pg dn> maemy przegidat program ( przesuwgpasek ). Przy pomocy przycisku funkcyjnégo
PIERWSZY lub™ OSTATNI skoczymy na poatek lub na koniec programu

Jeli nacisniemy przycisk.<N> to w dolnym wierszu wprowadzania danychzemy wpisé& numer
bloku, p&niej zamykagc wpis przyciskiem (< lewy>, < prawy> wprowadzipgsek na
poszukiwany blok.  InstrukeM98 Ppppp <prawy> rozpocznie $wjetlanie podprogramu o
numerze pppp , instrukcj M99 < lewy> wyjdzie do dmlacego o poziom wiej podprogramu lub
programu gtéwnego.

Jeli podprogram zawiera liczbpowtorzé: (L) mazemy poda ile razy chcemy podany cykl
powtorzye Nacknijmy na klawiaturze klawisz<L> i podajmy liczlg cykli. Jeli na przykiad
wywotanie podprogramu M98 P155 L4 i L datiy 2 to 2, 314 cykl zostanie wykonany po
znalezieniu bloku./ a w¢ podprogram zostanie wywotany 3 razy/

13.6.2 Rozkaz SZUKAJ

Jeili stajemy na pzadanym bloku i naghiemy przycisk operacyjny™ SZUKAJ to sterowanie
pozbiera wszystkie informacga pocatku programu gtéwnego do wyznaczonego bloku, nidab
do jego wykonania, tak jakbyy program wykonywali od pogiku.
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13.6Uruchamianie automatycznego rodzaju pracy po sEulkaoku

Rozwamy ponizszy fragment programu:

%01000(program gtéwny)
G94 GO0 X280
7240

T101

G52 X4 22

G42 G0 X210 2210
M3 M8 M12 S500
X200

G1 Z20 F300

GO X210

Z210

GO0 X200

Uruchommy szukanie bloku GO X200 Wowczas sterowvabierze nagpujace informacje widoczne
na rysunku:

Numer zmienianego nargdzia: T1.  [AUTE| | | | | | |

| 07,04-18 11 - O3
PODGLAD 01900

Kod zakresu wrzeciona: M12

Liczbe obrotow wrzeciona: S500
ostatnie obroty.

Stan obrotéw wrzeciona: M3

Kod chtodziwa: M8

T1G1 I500E0 M3 MO

Inne funkcje M: M

WG

Pozycje
Wybrane pozycje zawsze pokazuvglatywne przesuecie w stosunku do chwilowego péknia sa.
Pokazuj punkt do ktérego przesarsic sanie po naénicciu przycisku START

Uruchomienie START-em , bez ingerenc;ji.

Jesli operator naginie w tym stanie przycisk STAR ]T] sterowanie pmzg potrzebny stan w

nastpujacej kolejnaci :

— w pierwszej kolejngi zrealizuje wyznaczone funkcje , w haszym przypad porzadku jak na
tablicy :(T1, M12, S500, M3, M8),

— na koniec pozycjonuje na raz we wszystkich ¢siac

Reczna ingerencja przed START-em
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13.6Uruchamianie automatycznego rodzaju pracy po saukaoku

Jeili przed START-em przejdziemy do ktoreégorecznych rodzajow pracy wtedy widocgdrog; do
przebycia DYSTANS mzemy przeby recznym ruchem, podobnie jak przy warunkach BLOK NA
NOWO, BLOK Z POWROTEM.

Osie mana przesuwado momentu gdy DYSTANSchzie rowny O.

Nie ma potrzeby stawaloktadnie w szukanym punkcie, ale przechgdto automatu nima
kontynuowa operacg naciskagc START

Inne mozliwosci ingerencji przed START-em

Mamy mazliwos¢ zmiany poradku wykonania funkcji i ewentualnie skasowania imjunkcji M

Przyciskami przesuwagymi kursor< prawy>, < lewy>mozemy przemieszczasi¢c po
wyszczegolnionych instrukcjach.

Stajemy nadatfunkcija, lub wspotrzdng |, ktdéra chcemy zrealizow@jako ostatri po START.

Zanim wskaemy kursorem nagmijmy przycisk <INS> Wéwczas w§wietlana dana stanie

Sie ciemna.

Po START ]T] zaciemnione dane niedy wykonane. Po wykonaniu wyznaczonych funkgciji

—

sterowanie przyjmuje stan STOP i pokazuje na e&rumikcje nie wykonane w pierwszej rundzie .
Ponownie meemy wyznacz§ funkcje, ktorych nie chcemy wykoéaTen proces m@my powtarzé&
dopoki ostatnia funkcja nie zostanie zrealizowana

Zostapc przy powyszym przykitadzie z pierwszej rundy realizacjizamy wyp¢ rozkaz M3 i
ewentualnie, by nie doprowadzio kolizji ruch Z-188.351 . Wtedy po START zosta
zrealizowane wszystkie funkcje, z wiiem obrotow i pozycjonowania. Po ngatym START
realizujemy obroty, a pgihiej pozycjonowanie na detal.

Moze zaistnié potrzeba skasowania innych funkcji M. Wtedy prazesony kursor nad funkej
przeznaczomdo kasowania i naciskamy

1z pozostatych funkcji nie niwa kasowa

13.6.3 Rozkaz SKOCZ

Jeli staniemy na pzadanym bloku i naéniemy przycisk operacyjny* SKOCZ DO sterowanie
zacznie realizow@aprogram od zaznaczonego bloku, po fraeciu START. W przeciwigstwie do
rozkazuSZUKAJ nie zbiera funkcji i pozycji od pogtku programu. Operator musi zatroszcsyg o
odpowiedni stan i pozygj

Wptyw rozkazuSKOCZ DO poréwnywalny jest z instrukgj GO TO , umieszczama pocatku
programu.

13.6.4 Szukanie bloku przerwania

Sterowanie podczas obrobki ewidencjonuje wykonywaaki. Ta ewidencja zachowana zostaje po
wytaczeniu sterowania. \Wtzamy maszy przyjmujemy punkty referencyjne i na ekranie

101



13.6Uruchamianie automatycznego rodzaju pracy po saukaoku

PODGLAD po nadinieciu menu operacyjnego wybieramy 8ZUKAJ (BLOK). Naciskajc
klawisz F5 PRZERWANY wejdziemy w poszukiwany blok.
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14 Komunikaty i wykaz ich kodow

Mozliwe sa dwa rodzaje komunikatéw, lokalne i globalne.

14.1 Komunikaty lokalne

Lokalnymi nazywamy komunikaty zwzane z realizagjoperacji na danym obrazie ekranu. Zatak
sytuacyj mamy na przykiad do czynienia gdy wpisujemy podczas wprowadzania danych, a
sterowanie sygnalizuje 4d wprowadzania danych.

Lokalne komunikaty pojawigj sic zawsze w prawym dolnym rogwad przyciskami funkcyjnymi

i s3 wynikiem jakiegd@ biedu obstugi, dlatego, & chcemy &¢ dalej musimy komunikat skasowa

Lokalne komunikaty zawsze kasuje przyciskiem CANCEL // Z natury rzeczy wynika te

kasowanie komunikatu zmiambrazu. Lokalne komunikaty i ich interpreiaomawiamy przy opisie
poszczegolnych obrazow ekranu.

14.2 Komunikaty globalne

Globalnymi nazywamy komunikaty nie zagane z operagjdanego obrazu ekranu. Komunikaty te
Mo pojawit Si¢ niezalenie od tego jaki obraz jest na ekranie.Taka sytuaaye zdarzy siec na
przyktad j&li podczas obrébki w automatycznym rodzaju pracgtgdmy jaké program na obrazie
EDYCJA . Gdy sterowanie znajdziegtthie podany blok lub PLC wykryje dd maszyny, powstanie
globalny komunikat Komunikaty globalne wpisgie w lewym gérnym rogu ekranu, pod wierszem
stanu, w specjalnym, tylko do tego celu przeznagaookienku.Komunikat sktadacse 4 cyfr, jest to
jego kod i tekstu.

Komunikaty globalne dzielsie na cztery gidwne grupy.

Bledy systemowe :

—wynikajpce z uszkodzenia uktadow serwo lub ztych regulacji
— bkdy uktadow pomiarowych

— z NC przychodce problemy HW/SW

—bledy wynikapce z bédow programu PLC .

Inne komunikaty béw NC:
— bkdy przyjmowania punktu referencyjnego,
—bkdy wynikajpce z wejcia na wyhczniki kraacowe lub w obszar zabroniony

Btedy wysytane przez program PLC :
— mog wynikat z btednej pracy maszyny ,
— lub & to komunikaty przekazage informacje operatorowi.

Bledy przygotowywania blokéw:

— j&sli podczas realizacji programu sterowanie wykryjedczytanym bloku lat wysle komunikat
btedu Komunikaty wynikajce z dziatd operatora :

—j&sli operator w danej sytuacji chce wywétlaiemaliwe dziatanie
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W przypadku komunikatéw globalnych nan&go rodzaju komunikaty trzeba odpowiaga
zroznicowany sposob, to znaczyzroe je kasowa. Dlatego w zajczonej tabeli po kalym
komunikacie podajemy sposob jego kasowania.

Odpowiedzi na komunikaty madpy¢ nastpujace :

kasowanie komunikatu - vgzenie - wjczenie sterowania

W szczegolnie eizkich, niebezpiecznych przypadkach komunikatu niemaskasowa, nalery
wytaczy¢ sterowanie i wiczy¢ na nowo. Te komunikaty zawsze automatycznie otijzimaszyr
od NC i przywotug stan NBZP (AWARIA).

Kasowanie komunikatu przyciskiem RES
Jest to podstawowy sposob kasowania komunikatédolt . Pod wptywem przycisku RESET
automatyczna realizacja zostanie zawieszondi pdetym naciniemy START przerwany

blok na nowo bdzie opracowany przez NC ijeskutecznie usuglismy blad , zostanie zrealizowany
W szczegolnie eizkich , niebezpiecznych przypadkach, komunikat oeldzmaszya od sterowania,
wywotuje stan NBZP (AWARIA) i kasuje punkty refemne.Po skasowaniu komunikatu

przyciskiem RESE maszymaozna whczy¢e ponownie.

Kasowanie komunikatu przyciskie T]

Niektore komunikaty, wysytane przez program PL®pdtomunikaty makro wpisane przez
uzytkownika, wywotup stan STOP sterowania i oczekunp odpowiedni ingerencg operatora, J

operator wykona odpowiednie dziataniezad&ontynuowad prag naciskajc przycisk START ]T]

Kasowanie komunikatu po ingerencji operatora
Niektére komunikaty kasowane g/1ko przez usurkie przyczyny ich wywotania. Tak jest na

przyktad z komunikatem LIMIT X+, ktory zostars&asowany tylko wtedy gdy z wagznika
krancowego zjedziemy w przeciwnym kierunku.
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14.3 Lista globalnych komunikatow

kod tekst komunikatu opis Sposob kgso_wama !
usuniecia
0 SERVO 1 Jéli btad nadizania w tli regulacji pozycfi Komunikat wywotuje
przekroczy wart& podan parametrem stan awaryjny i utrat
1 | SERVO?2 w komunikacie SERVO n, n=1...8 odnokipunktéw referencyjnych
sie nagzdu osi, n=9 do wrzeciona &1 ten | Kasowany jest
2 | SERVO3 wywoluje stan AWARIA (NBZP) przyciskiem RESET
3 | SERVO 4
4 | SERVO5
5 | SERVO6
6 | SERVO7
7 | SERVO 8
8 | SERVO9
20 | ENKODER 1 Przerwany przewdd lub uszkodzenie uklagomunikat wywotuje
pomiarowego n=1...8 osi , Nn=9 wrzecion¢ stan awaryjny i utrat
21 | ENKODER 2 powoduje stan AWARIA (NBZP) punktow referencyjnych
Kasowany jest
22 | ENKODER3 przyciskiem RESET
23 | ENKODER 4
24 | ENKODER 5
25 | ENKODER 6
26 | ENKODER 7
27 | ENKODER 8
28 | ENKODER 9
40 | SPRZZ. ZWROT. 1 Bhd sprzzenia zwrotnego. Komunikat wywotuje
- Jezeli osie nie g w stanie nagka¢ za tempgnstan awaryjny i utrat
41 | SPRZZ. ZWROT. 2 dyktowanym przez sterowanie, w punktow referencyjnych
. okreslonych przez parametr FEEDBACKN Kasowany jest
42 | SPRA&Z. ZWROT. 3 granicach nagpuje bhd sprzzenia przyciskiem RESET
43 | SPRZEZ. ZWROT. 4 zwrotnego. _ .
n=1...8 dotyczy osi, n=9 wrzeciona
44 | SPRZZ. ZWROT. 5 Btad powoduje stan AWARIA (NBZP)
45 | SPRZZ. ZWROT. 6
46 | SPRZZ. ZWROT. 7
47 | SPRZZ. ZWROT. 8
48 | SPRZZ. ZWROT. 9
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sposoOb kasowania i

kod tekst komunikatu opis T
usuniecia
60 | CZASPLC PRZE. 1 Czas plc przekroczony (PLC TIMEOUT|) Btad kasowany jedynie
Jezeli jeden z modutéw programu PLC :00frzez wyhczenie
lub :002, nie wykona siwe wczéniej sterowania. Do jego
61 | czas pLc PRZE. 2 ustalonym czasie. usungcia naley wezwa
' Btad powoduje stan AWARIA (NBZP) autoryzowany serwis
70 | CZAS DPG PRZE. (DPG TIMEOUT). décykl interpolacji ni¢ Btad kasowany jedynie
przebiegnie vécisle okre&lonym czasie. przez wyhczenie
Btad powoduje stan AWARIA (NBZP) sterowania. Do jego
usungcia naley wezwa
autoryzowany serwis
80 | BLAD NAPI. 15V Zanik napjcia +/-15V na zasilaczu Btad kasowany jedynie
Btad powoduje stan AWARIA (NBZP) przez wyhczenie
sterowania. Do jego
usungcia naley wezwa
autoryzowany serwis
90 | BLAD SYNCHRON. 1 Jéli dwie osie wyznaczonesgako Komunikat wywotuje
/Btad synchronizacji/ synchroniczne (gantry) i pordzy nimi stan awaryjny i utrat
powstanie kid pozycjonowania punktéw referencyjnych
91 | BLAD SYNCHRON. 2 przekraczajcy wartdi¢ okreslona Kasowany jest
parametrem. przyciskiem RESET
92 | BLAD SYNCHRON. 3 Btad powoduje stan AWARIA (NBZP)
93 | BLAD SYNCHRON. 4
94 | BLAD SYNCHRON. 5
95 | BLAD SYNCHRON. 6
96 | BLAD SYNCHRON. 7
97 | BLAD SYNCHRON. 8
100 | KROTKI 000 /zwarcie/ Zwarcie ktérengyjs’cia pakietu interfejsy Komunikat wywotuje
- komunikat KROTKI ijk , gdzie stan awaryjny i utrat
120 [ KROTKI 020 i=0 to pakiet nr 1, punktéw referencyjnych
B i=1 to pakiet nr 2, Kasowany jest
200 | KROTKI 100 i=2 to pakiet nr 3, przyciskiem RESET
220 | KROTKI 120 I=3 to pakiet nr 4,
300 | KROTKI 200 j=0 pierwsze stowo 16 linii wyfia,
j=2 drugie stowo 16 linii wyjcia.
320 | KROTKI 220 .
k - zawsze wskazuje na 0
400 | KROTKI 300
420 | KROTKI 320
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sposoOb kasowania i

kod tekst komunikatu opis T
usuniecia

999 | KROTKI MON /zwarcie MON/ Zwarcie wyjcia MON (Machine Komunikat wywotuje
ON,maszyna vdczona) stan awaryjny i utrat
Wywotuje stan awaryjny. punktéw referencyjnych

Kasowany jest
przyciskiem RESET

1020 | BLAD POZYCJI Jeeli petla regulacji pozyciji nie jest w Btad jest kasowany
stanie po uptywie 5 sekund od zakaenia | przyciskiem RESET
interpolacji zmniejsz§ bledu nadzania usungcie przyczyny
ponizej wartdgci okreilonej parametrem. | bledu mazliwe jest
W przypadku ruchéw GOO sterowanie regulacj wejsciowego
prowadzi powysze badanie gdy parametf offsetu napdu
1241 POSCHECK=1, dla posuwéw
roboczych w stanach G9 i G61

1100 | PUNKT REFERENCYJNY? t1 Jeli punkt referencyjny nie zostanie Btad kasowany
odnaleziony na drodze podanej parametfereyciskiem RESET.

1110 REFDIS.Wartgi¢ t jest nazw osi:

1120 X, Y,Z, U, V,W, A, B, C.

1130 Przedostatnia cyfra ddu plus 1 oznacza
fizyczma o$ w ktorej wysgpit btad np.. 140

1140 oznacza 5¢t 0§. fizyczm.

1150

1160

1170

1101 | PUNKT REFERENCYJNY? t2 38 podczas zjazdu z punktu Btad kasowany
referencyjnego nie ogai go pokonujc przyciskiem RESET.

1111 drog: okreslong parametrenSWLENGTH

1121 Wartacsé t jest nazw osi:

1131 X, Y,Z, U, V,W, A, B, C.

1141 Przedostatnia cyfra &du plus 1 oznacza
fizyczm oS w ktorej wysgpit btad np.. 141

1151 oznacza 5¢t 0§. fizyczm.

1171

1102 | PUNKT REFERENCYJNY? t3 J& po zjezdzie z wyhcznika kraicowego | Btad kasowany
nie znajdzie kreski zerowej w odlegtn przyciskiem RESET.

1112 podanej prze SWSHIFT+ % ZERODIS

1122 Wartai¢ t jest nazw osi:

1132 X, Y,Z, UV, W, A, B,C.

1142 Przedostatnia cyfra &du plus 1 oznacza
fizyczng o$ w ktérej wyshpit btad np.. 1482

1152 oznacza 5¢t 0$. fizyczma.

1162

1172
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kod tekst komunikatu opis T
usuniecia
1103 | PUNKT REFERENCYJNY? t4 Podczas przyjmowania punktu Btad kasowany
referencyjnego znaleziono kreskerowa przyciskiem RESET.
1113 zmieniono kierunek i rozpoet ponowne
1123 szukanie kreski w przeciwrstronne, ze
zmniejszon predkaoscia i nie znaleziono
1133 kreski w interwale 1000 inkrementow
1143 Wartacsé t jest nazw osi:
X, Y, Z, U, V,W, A, B,C.
1153
1163 Przedostatnia cyfra &du plus 1 oznacza
fizyczma oS w ktorej wysgpit btad np.. 143
1173 oznacza 54 cs. fizyczr.
1104 | PUNKT REFERENCYJNY? t5 J& kreske zerowy znaleziono podczas | Btad kasowany
zjazdu z wydcznika w odlegtéci mniejszej| przyciskiem RESET.
1114 niz SWSHIFT + % ZERODIS
1124 Wartas¢ t jest nazw osi:
1134 X, Y, Z, U, V,W, A, B,C.
1144 Przedostatnia cyfra &du plus 1 oznacza
fizyczma o w ktorej wysgpit btad np.. 144
1154 oznacza 5¢t 0§. fizyczm.
1164
1174
1105 | PUNKT REFERENCYJNY? t6 J& w przypadku przyjmowania punktu | Btad kasowany
referencyjnego absolutnego uktadu przyciskiem RESET.
1115 pomiarowego odlegié miedzy dwoma
1125 impulsami nie jest zgodna z waiti
parametruZERODIS
1135 ) )
Wartas¢ t jest nazw osi:
1145 X, Y, Z, U V,W, A, B,C.
1155 Przedostatnia cyfra &du plus 1 oznacza
1165 fizyczm oS w ktorej wysgpit btad np.. 185
oznacza 5¢t 0§. fizyczm.
1175
1300 | OBSZAR ZABRONIONY t+ NC wtedy wysyta ten komunikady Btad mana skasowa
instrukcph G22 z zewatrz wyznaczylmy | tylko przesuwajc
1301 zakazan stret i ktoras z osi biegnie w jej | recznie & z granicy
1302 strore lub juz w niej sk znajduje zakazanej strefy. del
znajdujemy si juz w
1303 Wartcé¢ t jest nazw osi: strefie, trzebagj najpierw
X, Y,Z, UV, W, A B, C. odwotac instrukej G23
1304
Ostatnia cyfra kidu plus 1 oznacza fizycan
1305 0$ w ktorej wysgpit btad np.. 13@ oznaczs
1306 5-ta 08. fizyczm.
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sposoOb kasowania i

kod tekst komunikatu opis T
usuniecia
1307
1320 | OBSZAR ZABRONIONY t— Analogicznie jak dla t+ Analoginie jak
OWYz€ej
1321 powyze)
1322
1323
1324
1325
1326
1327
1340 | LIMIT t+ Jezeli sanie dojaalw kierunku dodatnim dp Btad maze by
/wytacznik kraacowy lub pozycji fizycznego wydcznika kraicowego| skasowany tylkogcznym
1341 softwarowy / lub oshgmg wartas¢ okreslona zjazdem z pozycji w
w parametrze. przeciwnym kierunku.
1342 g ..
Wartai¢ t jest nazw osi:
1343 X,Y,Z, UV, W, A B,C.
1344 Ostatnia cyfra kidu plus 1 oznacza
fizyczng o$ w ktérej wyshpit btad np.. 13@
1345 oznacza 5gt 0§. fizyczr.
1346
1347
1360 | LIMIT t— Analogicznie jak powyej. Analogicznie jak
owyzej.
1361 powyze)
1362
1363
1364
1365
1366
1367
1380 | PETLA WRZECIONA OTWARTA Jeeli wrzeciono jako ©dostanie rozkaz | Kasowanie przyciskiem
pozycjonowania a wczgiej nie podakmy | RESET.
M19
1400 | WEWNETRZNIE ZABR. OBSZAR Sterowanie wysyta ten komunikat gd¥ o | Btad mazna skasowa

/strefa zabroniona ododka/

zblizy si¢ do strefy zabronionej ododka
funkcja G22

zjazdem lub odwotanienp
strefy przez G23
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kod tekst komunikatu opis T
usuniecia

2000 | PLC BtAD 001 Max. 152 réne komunikaty moghby¢ Kasowanie na podstawi
zgtoszone z PLC. programu PLC

2001 | PLC BtAD 002 Tekst instrukcji mee by dowolnie

2002 | PLC BEAD 003 zaprogramowany z poziomu PLC.
Np.. “Brak cénienia smarowania”.
Gdy tekst nie jest zaprogramowany to
sterowanie podaje jedynie numegdad.

2150 | PLC BtAD 151

2151 | PLC BLAD 152

2500 | PLC KOMUNIKAT 1 Max. 8 r@&nych indeksowanych komunikgtééasowanie na podstawi
moze nadej¢ z PLC. programu PLC

2501 | PLC KOMUNIKAT 2 Komunikat zawiera dodatkowo narau

2502 | PLC KOMUNIKAT 3 programowany indeks z poziomu PLC.

2503 | PLC KOMUNIKAT 4 Np.. “ZMIANA NARZEDZIA nr 2"

2504 | PLC KOMUNIKAT 5

2505 | PLC KOMUNIKAT 6

2506 | PLC KOMUNIKAT 7

2507 | PLC KOMUNIKAT 8

3000 | ODBICIE LUSTR. W G51, G68 Jeli we whhczonym stanie skalowania | Komunikat kasowany
(G51), lub odwrdcenia (G68) napt przyciskiem RESET
wytaczenie lub wdczenie lustrzanego odbjcia
(G50.1, G51.1)

3001 | PRZEKROCZENIE X,Y,...F Jeeli wartasci wspétrzdnych lub posuwu| Komunikat kasowany
przekroczyly wartéci graniczne przyciskiem RESET

3002 | WYBOR PLASZCZYZNY W G68| We whczonym stanie odwrdcenia (G68) | Komunikat kasowany

/zmiana ptaszczyzny podczas Gg82miana ptaszczyzny (G17, G18, G19) | przyciskiem RESET

3003 | ADRES WSPOLREDNYCH G68| Jéli w instrukcji G68 powotujemy sina 6| Komunikat kasowany
lezaca poza wybran ptaszczyza, podczas| przyciskiem RESET
okreslaniasrodka obrotu

3004 | PUNKT REF. NIE OSAGNIETY | Zaprogramowano ruch w osi, w ktorej nig Komunikat kasowany
przyjeto punktu referencyjnego przyciskiem RESET

3005 | NIEWLASCIWY 'G' KOD Powotanie sina kod G, ktérego sterowari&omunikat kasowany
nie obstuguje przyciskiem RESET

3006 | PRZEKROCZENIE H, D, P 38 adres korekcji diugéi (H),lub Komunikat kasowany
promienia (D) jest liczipwicksz niz przyciskiem RESET
dozwolona

3007 | G43, G44, HW G2, G3 Jéli w bloku z kotows interpolacy Komunikat kasowany

/w trakcie G2, G3- G43, G44, H/

(G2, G3) zaprogramowano zméan

korekciji dlugdci

przyciskiem RESET
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kod tekst komunikatu opis T
usuniecia
3008 | BLEDNY G45...G48 Jdi podczas G45...G48 chcemy zmienia Komunikat kasowany
kod korekcji promienia (D) lub sprzeczni¢ przyciskiem RESET
stosowé G45 ... G48
3009 | G45...G48 W G41, G42 We whczonym stanie G41, G42 zywanie| Komunikat kasowany
/w trakcie G41, G42-G45..G48/ | G45.. G48 przyciskiem RESET
3010 | WYBOR PLASZCZ. W G41, G42 We whczonym stanie G41, G42 Komunikat kasowany
/zmiana ptaszczyzny podczas zaprogramowano zmiamptaszczyzny przyciskiem RESET
G41,G42/
3011 | ROZNICA PROMIENIA Jeli r6znica medzy pocatkowym a Komunikat kasowany
koncowym promieniem kola jest eisza | przyciskiem RESET
niz w parametrze 1021 RADDIF
3012 | BLEDNA DEF. PROMIEN. KOLA Jéli koto (G2, G3) zadano promieniem (RKamunikat kasowany
wspotrzdne pocatku i konca kota g przyciskiem RESET
takie same
3013 | BLAD CYKLU MULTITURN Jéli przy zadawaniu kota wieloobrotowegdomunikat kasowany
/btad kota wieloobrotowego/ (G16) do G2 nie ujemna; do G3 przyciskiem RESET
nie dodatnia zmianaata biegunowego
3014 | BLEDNA DEFINICJA KOLA Przy interpolacji kotowej brak Komunikat kasowany
/btad zadawania kota/ odpowiednich danych przyciskiem RESET
3015
3016 | NIEDOZWOLONY ADRES Wywotanie w bloku niezrozumiatetith Komunikat kasowany
sprzecznego adresu przyciskiem RESET
3017(,C1,RW JEDNYM BLOKU W jednym bloku zaprogramowafazke i | Komunikat kasowany
zaokuglenie przyciskiem RESET
3018 , AW G2, G3 W bloku z interpolagjkotows (G2, G3) Komunikat kasowany
zaprogramowanosk kierunkowy (,A) przyciskiem RESET
3019 | NADRZEDNY CONSTANT=0 Jeeli w przeliczeniu korekcji promienia J0Komunikat kasowany
wartas¢ statej nadrednej wynosi 0 przyciskiem RESET
3020 | BLAD DEF. DANYCH G33 G34 | Jéi w bloku G33, G34 zaprogramowano| Komunikat kasowany
wiecej niz 2 osie, wypetniono jednocage | przyciskiem RESET
EiF, zerowy skok gwintulub ,Ci,R
3021 | G51 W G33 W bloku G33 wtzono skalowanie (G51)f Komunikat kasowany
przyciskiem RESET
3022 | DZIELENIE PRZEZ O W G33 Przy programowaniu G33 wéite mniejsga&omunikat kasowany
lub réwna zeru , albo jest zero w paramegtnaezyciskiem RESET
ENCODERS1
3023 | BLAD DEF. DANYCH W G26 W bloku G26 niezrozumiaty adtab blad | Komunikat kasowany

wartcsci

przyciskiem RESET
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3024

ZEA WRTOSC P W G96

W bloku ze stapredkoscia skrawania
wartas¢ P nie wynosi 1..9

Komunikat kasowany
przyciskiem RESET

3025

BLAD DEFINICJI S

Jéli programowana wartg obrotow wiksz
niz 65000 lub jest liczujemny, lub w
cyklach G84.2, G84.3, Sjestréwne 0

aKomunikat kasowany
przyciskiem RESET

3026

Bt AD DEFINICJI G10 L3

W przypadku G10 L3 (wypetnienabeli
narzdzi) P lub L jest w jednym bloku
razemz T, H, lub D.

Komunikat kasowany
przyciskiem RESET

3027

BLAD DEFINICJI T W G10 L3

W przypadku G10 L3 zdefiniamie T przg
wywotaniem grupy

pdKomunikat kasowany
przyciskiem RESET

3028

WIECEJ NARZDZI W G10 L3

W przypadku G10 L3 wpisanoaeej
narzdzi do jednej grupy aijest to
okreslone parametrem 1181 GROUPNUN

Komunikat kasowany
przyciskiem RESET
/

3029

NR GRUPY JEST ZBYT WYSOK

I"W przypadku G10 L3 lilgrup przekra
wartas¢ okreslona parametrem 1181
GROUPNUM

Aéomunikat kasowany
przyciskiem RESET

3030

BLAD DEFINICJI T

Jéli wartos¢ T jest weksza nk 9999 lub
ujemna

Komunikat kasowany
przyciskiem RESET

3031

KON.CZ. PRACY WSZYS. NAR.
/uptynat czas uycia narzdzi/

We whczonymsledzeniu diugéci uzycia
narzdzia, mimt wyznaczony czas wybran
narzdzia

Komunikat kasowany
eprzyciskiem RESET

3032

KOFLIKT M KODOW

Zaprogramowano sprzeczne M kody

Konkat kasowany
przyciskiem RESET

3033

Bt AD DEFINICJI M

Jeeli wartas¢ M jest wigksza nk 999 lub
ujemna

Komunikat kasowany
przyciskiem RESET

3034

Bt AD DEFINICJI A,B,C

Funkcjom A, B, C wyznaczono waito
wieksz niz 6500

Komunikat kasowany
przyciskiem RESET

3035

BLAD DEFINICJI P

Jéli podczas programowania wyczekiwal
(G4 lub cyklu wiercenia) wpisano wagtoP
wieksz niz 105, lub warté¢ ujemn.

hilomunikat kasowany
przyciskiem RESET

3036

G39 KOD W G40

Podczas gdy zaprogramowano G39 wes
G40

t&tomunikat kasowany
przyciskiem RESET

3037

G39 NIEW G1,G2,G3

38 bloku G39 nie poprzedza blok G1, G

Zomunikat kasowany

G3

przyciskiem RESET
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3038 | BLAD DEFINICJI Q Jéli podczas wyliczania punktu przecia | Komunikat kasowany
nie podano w adresie Q, ktéry punkt przyciskiem RESET
przeckcia ma by wyliczony. W cyklach
G70, G71, G72, G73 nie podano bloku
zamykajcego kontur.
W cyklu G76 niezrozumiata jest wato
pierwszego przégia

3039 | G38 KOD W G40 Zaprogramowano trzymanie wektora wigtdomunikat kasowany
G40 przyciskiem RESET

3040 | G38 NIE W GO, G1 Jdi zaprogramowano utrzymanie wektofjakomunikat kasowany
(G38) a kod interpolaciji jest innyi przyciskiem RESET
GO, G1

3041 | PO G2,G3 NIEDOZWOL. BLOK | Jéi w zalaczonyméledzeniu konturu, po| Komunikat kasowany
interpolacji kotowej zaprogramowano bldgkprzyciskiem RESET
wywotlujacy kasowanie wektora
(G10, G20, G21, G22, G23, G28, G29, G30
, G31, G37, G52, G53, G54, ..., G59, G92)

3042 | G40 W G2, G3 Jdi podczasiledzenia konturu po tuku Komunikat kasowany
zaprogramowano wytzenie : przyciskiem RESET
G40 G2 XY R.

3043 | G41, G42 W G2, G3 Jk na pocatku sledzenia konturu po tukyi Komunikat kasowany
Zaprogramowano : przyciskiem RESET
G40
G41 G2 XYR.

3044 | G41, G42 BIAD DEFINICJI Jali podczasiledzenia konturu Komunikat kasowany
Zaprogramowano : przyciskiem RESET
G40...
G41 XY
G40 XY

3045

3046 | BRAK PUNK. PRZEC. G41,G42 | J&li w trakciesledzenia konturu  (G41, G4Rpmunikat kasowany

/ Brak punktu przeetia / nie ma punktu przeetia miedzy aktualnym przyciskiem RESET

nastpnym blokiem

3047 | ZMIANA NIEMO ZLIWA Jesli podczassledzenia konturu(G41, G42) Komunikat kasowany
zaprogramowano zmiarkierunku przyciskiem RESET
(G41= G42, lub G42» G41) i nie jest t
mozliwe nawet przemieszczenie kota

3048 | KOLIZJA J&ili podczassledzenia konturu Komunikat kasowany

/btad interferencji/ (G41, G42) wysipi interferencja przyciskiem RESET
3049 | LUK KOLA ZBYT DU ZY Jesdli dtugosé tuku jest zbyt dia Komunikat kasowany

(G2, G3)

przyciskiem RESET
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3050 | BRAK PUNKTU REF. G29,G30 | & przed wykonaniem instrukcji G29 lulp Komunikat kasowany
G30 nie przygto punktu referencyjnego | przyciskiem RESET
3051 | G22, G28, ... G31, G37 slew bloku G22 jest niedozwolony adresKomunikat kasowany
jesli w bloku G22 warté¢ P r&zna od 0 lub|lprzyciskiem RESET
Jeili w G22 nieprawidtowa relacja poruzy
adresami X, Y,Zal, J, K
Jeili w G22 wywotano nie istniaga 0$
jesliw G28, G29, G30 poza adresami Ofi i
N, P, F, M, S, T zaprogramowano inne
adresy
Jesli w G30 wartagé P inna nt 1,2,3,4
Jeli w G31 oprécz adresu osi N i F
zaprogramowano inny adres
Jeili w G37 zaprogramowano) przesecie
lub wywotano wecej niz jedra wspotrzdng
3052 | BLAD W G76, G87 J&di w cyklu gwintowania G76 nie Komunikat kasowany
wypetniono ktéregdoz adreséw  X(U), przyciskiem RESET
Z(W)
lub jesli w G86 .1 brak orientacji wrzeciona
lub w G86 wrzeciono jest zorientowane
3053 | BRAK PUNKTU ZACZEP. LUB R J#i w cyklu wiercenia nie podano punktd Komunikat kasowany
podstawy przyciskiem RESET
3054 | G31 W NIWLASCIWYM STANIE| Jeli w bloku G31 jest stan G16 Komunikat kasowany
/G31 w niewtdciwym stanie/ Jeili whaczona jest jakatransformacja przyciskiem RESET
3055 | G37 W NIEWLASCIWYM STANIE Jesli w bloku G37 jest stan G16 Komunikat kasowany
Jeli zaprogramowano kod G wskazay ng przyciskiem RESET
korekcg dtugasci,
jesliwtaczona jest jakas transformacja
(G43, G44, G49
(Gh1, G51.1, G68)
3056 | LIMIT Jéli w parametrze 3163 CHBFMOVE Komunikat kasowany
/wytacznik kraacowy / wpisana jest jedynka i programowany punktrzyciskiem RESET
koncowy wypada poza granic
parametrycznego watznika kraacowego
3057 | OBSZAR ZABRONIONY Jéli wartos¢ parametru 3163 CHBFMOVEKomunikat kasowany
jest 1 programowany punkt koowy bloku | przyciskiem RESET
wypada poza obszarem wyznaczonym pfzez
G22
3058 | NIE W DNC Jali w trakcie obrébki DNC w gtéwnym | Komunikat kasowany
programie figuruy M99 P, GOTO lub przyciskiem RESET
WHILE...DO
3059
3060
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3061

3062

3063

3064 | ZLY OPIS MACRO Bhd syntaktyczny wyrzenia makro Komunikat kasowany

przyciskiem RESET

3065 | ZBYT DLUGI BLOK Gdy wpiszemy tak dtugi blokze nie zmiég Komunikat kasowany
sie w paméci buforowej przyciskiem RESET

3066 | BRAK PUNKTU PRZECECIA Na przyktad dwie proste réwnolegte Komunikat kasowany
lub kota koncentryczne przyciskiem RESET

3067 | ZLE , AW G16 Przy zadawniu wspokanych biegunowychKomunikat kasowany
po zadaniu ,A nie wynika punkt koowy | przyciskiem RESET

3068 | BLAD ODCZYTU Przy opracowywaniu programu odczyt | Komunikat kasowany
btednego sektora parti przyciskiem RESET

3069 | PRZEKROCZENIE STANU Btad pojawia st gdy poziom podprogrampuwomunikat kasowany

/przekroczenie poziomu/ przekroczy 8 , lub poziom makro 4 przyciskiem RESET

3070 | NIEISTNIEJACY BLOK NR P,Q | Gdy powotujemy sina nie podany numer] Komunikat kasowany
bloku w M99 P, GOTO lub w cyklach przyciskiem RESET
toczenia G70, G71, G72, G73.

3071 | BRAKLUB ZLY P Jesli przy wywotaniu podprogramu (M98 PXomunikat kasowany
lub makro (G65 lub G G66.1 P) przyciskiem RESET
adres P nie jest wypetniony,

P wartdc jest weksza nk 9999 lub jest
ujemna.

3072 | BLAD DEFINICJI L Jali adresem L podalmy liczbe powt6rzéi| Komunikat kasowany
(M98 P L, G65 P L) i liczba powtéragest | przyciskiem RESET
wieksza nk 65000.

3073 | NR PROGRAMU NIE ISTNIEJE | B wywotujac podprogram (M98 P) lub | Komunikat kasowany
makro (G65 lub G66 lub G66.1 P), przyciskiem RESET
powotujemy st na adres P nie istnigy w
pamkci

3074 | NIEPARZYSTY G67 Wywotanie kica takiego dziedziczonegd Komunikat kasowany
makro, ktére nie ma otwiergjej pary przyciskiem RESET

3075 | BLAD DEFINICJI N Jéli numer bloku w programie wkszy niz pKomunikat kasowany
16000000. przyciskiem RESET

3076 | BRAK ZAKONCZENIA Jéli nie podano kaca programu Komunikat kasowany

PROGRAMU instrukcjami M2, M30, M99 lub % przyciskiem RESET

3077

3078

115




sposoOb kasowania i

kod tekst komunikatu opis T
usuniecia
3079
3080 | BLEDNE UZYCIE # Wywotanie nie istniecego makro Komunikat kasowany
przyciskiem RESET
3081 | BLAD DEFINICJIC, R Brak zaprogramowania przynajmnegjjej| Komunikat kasowany
wspotrzdnej w bloku zawieragym fazle | przyciskiem RESET
lub zaoknglenie
3082 | BRAK POWROTU M99 Na kacu podprogramu lub makro nie mg Komunikat kasowany
powrotu M99 przyciskiem RESET
3083 | R=0 Jali promien programowanego kota =0 Komunikat kasowany
przyciskiem RESET
3084 | ,C,RZBYT WYSOKI LUB ZABR | Jgli zaprogramowano niemtiwa do Komunikat kasowany
zrealizowania fazklub zaokaglenie przyciskiem RESET
3085 | BLAD OKREGU G51 Jéli programowane jest skalowani¢ po ogiKomunikat kasowany
(G51 XY Z1JK)iw ptaszczsnie kota nig przyciskiem RESET
zaprogramowano tej samej skali
3086 | BLAD DEFINICJI G51 Jdi programowane jest skalowanié¢ po osiKomunikat kasowany
(G51XYZIJK)i X i UlubY iV albo [Zprzyciskiem RESET
i W nie figurup w bloku.
3087 | NIEWLASCIWA Jéli w cyklu G76 na tokarce nie jest wybfakamunikat kasowany
PLACZYSZYZNA ptaszczyzna G18 przyciskiem RESET
3088 | OBROTY WRZECIONA ZABRON. Gdy na wrzecionie nie matadu Komunikat kasowany
pomiarowego, a zaprogramowano furkcj przyciskiem RESET
wymagaiica jego obecn&i np. gwintowanie
lub orientact wrzeciona
3089 | BUFOR PELNY G41,G42 38 podczassledzenia konturu (G41, G42)Komunikat kasowany
przepetnita si pame¢ operacyjna przyciskiem RESET
3090 | # ZABRONIONY Préba wpisania makro nietdiovego do Komunikat kasowany
wpisania przyciskiem RESET
3091 | ZABRONIONE OPERACJE Z # BHna operacja z makro Komunikat kasowany
przyciskiem RESET
3092 | DZIELENIE PRZEZ 0 # Jéi podczas wyraania formuty makro Komunikat kasowany
wychodzi dzielenie przez 0 przyciskiem RESET
3093 | BUFOR PELNY # Pami¢ przepetniona zmiennymi makro Komunikat kasowany
przyciskiem RESET
3094
3095
3096
3097
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3098 | BLEDNY ARGUMENT Przy wyliczaniu zalenosci uzyto wartgci | Komunikat kasowany
lezacych poza zakresem przyciskiem RESET

3099

3100

3101 | BLOK NIE ZNALEZIONY W trakcie szukania bloku w progmie nie | Komunikat kasowany
znaleziono go przyciskiem RESET

3102 | ZLAPOZYCJA G12.1 W stanie zgdzenia wspétradnych Komunikat kasowany
polarnych (G12.1) pozycja gtéwnej osi | przyciskiem RESET
wynosi 0

3103 | POZA ZAKRESEM Jéli w trakcie pomiaru nakgzia wymiar | Komunikat kasowany
wypada poza gramokreilona parametrenp przyciskiem RESET
8002 ALADIST (G37)

3104 | KOREK. WARTCSCI ZA Jeli w trakcie cyklu G36, G37 Komunikat kasowany

WYSOKA zmodyfikowana wart& zuzycia nie wypadpprzyciskiem RESET

w zakresie +/— 16000 inkrementow

3105 | ZA DUZY NUMER KIESZENI Jali podczas cykli G71, G72 w konturze jgsbmunikat kasowany
wiecej niz 10 kieszeni przyciskiem RESET

3106

3107

3108

3109

3110

3111

3112

3113

3114

3115

3116

3116

3118

3119

3120

3121

3122

3123
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3124
3125
3126
3127
3500 | EDYCJA PROGRAMU J&i w automatycznym rodzaju pracy Komunikat kasowany
redagujemy program przeznaczony do | przyciskiem START
automatycznej obrébki i ngtiiemy START Program mena
uruchomé wtedy gdy po
zakaczeniu
redagowania wyjdziemy|
z obrazu ekranu
EDYCJA
3502 | ZLA WARTOSC SZYBK. Jeli w parametrze podaliny niewtdciwa | Komunikat kasowany
TRANSM szybka¢ transmisji 2002 BAUD RATE | przyciskiem RESET
3503 | RS-232 BUFOR PELNY Przepetniona patpodczas obrébki w | Komunikat kasowany
trybie DNC przyciskiem RESET
Trzeba wznowd
transmisg
3504 | ZLE GNIAZ., TABELA NARZED | Btad sumy kontrolnej tabeli nagdzi Komunikat kasowany
przyciskiem RESET
Tabet trzeba edytowa
na nowo
3505 | PROGRAM NIE ISTNIEJE Jdi jakis program wyznaczydmy do Komunikat kasowany
realizacji w automatycznym rodzaju pracy przyciskiem RESET
lub recznego wprowadzania danych, a
pézniej ten program skasowstiy bez
wyznaczenia nagbnego programu i
nacisrlismy START
3507 | NADPISAC (T/N) Jeeli chcemy wprowadzido pamgci Jesli stary program
program o numerze f#iznajdugcym st w | chcemy napisa
katalogu nacknijmy Y, jesli nie to
nacinijmy N lub RESET
3508 | NIEWLASCIWY STAN TAB. NC| Bhd sumy kontrolnej obszaru pagoi Btad kasowany

stan6w NC. Dotyczy to nagiujacych
danych:

G20/G21 zadawanie cal/metrycznie,
numer korekcji, program wyznaczony do
realizacji stan DNC,

jesli nastipito wytaczenie podczas realiza
zapamietany nr bloku

przyciskiem RESET
nalezy pod&
wyszczegOlnione dane,
jezeli z nich korzystamy,

Cji
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3509 | TABELA CZASOW ZtA Btad sumy kontrolnej tabeli diugoi zycia | Btad kasowany
/btad tabeli dtugéci zycia naredzi/| narzdzi przyciskiem RESET
Tabet nalezy na nowo
skonstruowa
3510 | TABELA KOREKC. NARZE. Zt A| Btad sumy kontrolnej tabeli korekgcji Bdl kasowany
przyciskiem RESET
Tabet nalezy na nowo
skonstruowa
3511 | TABELA PUNKTU ZERO ZtA Biad sumy kontrolnej tabeli punktu zerowega@kasowany
przyciskiem RESET
Nalezy na nowo
zmierzy przesunicia
punktu zerowego
3514 | BLAD PRZEPELNIENIA BUFORA Jdi w DNC podczas szeregowego Btad kasowany
wprowadzania danych pojawia slrugi bajf przyciskiem RESET
przed odczytaniem pierwszego Wprowadzanie nalgy
ponowit
3515 | BLAD PARZYSTQSCI Podczas wprowadzania w DNC, wyysit Btad kasowany
btad parzystéci RS232 przyciskiem RESET
Wprowadzanie nalgy
ponowit
3516 | BLAD RAMKI W trybie DNC , wynika z rénicy ustawi@ | Btad kasowany
parametréw RS232 nadajnika i odbiornikaprzyciskiem RESET
Wprowadzanie nalgy
ponowit
3518 | KATALOG PELNY W katalogu mana przechowywa Btad kasowany
maksymalnie 900 programéw. przyciskiem RESET
Gdy brak miejsca trzebd
(W starszych wersjach sterowania NCT jegarchiwizowa a potem
maksymalnie 254 programy) skasowad niewzywane
programy.
3519 | PAMIEC PEENA Przepetnienie pargi przy wyciu funkcji | Btad kasowany
DPRNT lub BPRNT przyciskiem RESET
Gdy brak miejsca trzebd
skasowd poprzedni
program
3520 | PLIK NIE ISTNIEJE Jéli instrukcjami DPRNT lub BPRNT | Komunikat kasowany
chcemy transmitowiadane a nie jest otwaftprzyciskiem RESET
kanat rozkazem POPEN
3524 | PLIK NIE OTWARTY Akcja NC na pliku, ktory nie jesttavarty Komunikat kasowany

przyciskiem RESET
Nie jest to bid
uzytkownika
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3528 | NIEWLASCIWY KOD BLEDU Generowany niewkziwy kod podczas Komunikat kasowany
obstugi jakiegé stanu przyciskiem RESET

Nie jest to bid
uzytkownika

3530 | BLAD SYSTEMU Wewretrzny bhd komunikacyjny programpKomunikat kasowany
sterupcego NC przyciskiem RESET

Nie jest to bid
uzytkownika

3545 | ZLA TABLICA MACRO Bt ad sumy kontrolnej paraci zawierajcej | Komunikat kasowany
makro zmienne #500...#599. (Uwagaigk| przyciskiem RESET
sterowanie gywa makro np do
automatycznej wymiany nagdzia to po tym
btedzie maszyna niechizie straci aktualny
numer nargdzia w oprawce, naky wowczgs
recznie wyp¢ oprawle z wrzecional)

3549 | PRZYWR. FUNK. MODALNE? T| Jeeli uruchomimy cykl automatyczny ze | Komunikat kasowany
stanu zawieszenia PRZR (stan przerwanigrzyciskiem RESET Stah
programu) to sterowanie przyjmie stan S[TZ®vieszenie pozostanie
i postawi pytanie czy poprzednie funkcje

3550 | PRZYWR. FUNK. MODALNE? Nl modalne (dziedziczone) mapyé
przywrocone? Klawiszem SHIFT wybiergmy
Tak lubNie i weiskamy START

4000 | BLAD MAKRO 000 Bkdy lub komunikaty MAKRO swobodni¢ Komunikat kasowany
programowane przezytkownika. przyciskiem RESET

4001 | BLAD MAKRO 001

4002 | BLAD MAKRO 002 Wiecej mformgcu w instrukcji
programowania.

4999 | BLAD MAKRO 999

5000 | KOMUNIKAT MAKRO 000 Btedy lub komunikaty MAKRO swobodni¢ Komunikat kasowany
programowane przezytkownika. przyciskiem RESET

5001 | KOMUNIKAT MAKRO 001
Wiecej informacji w instrukcji

5002 | KOMUNIKAT MAKRO 002 programowania.

5999 | KOMUNIKAT MAKRO 999
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INDEKS ALFABETYCZNY

Parametr
BAUD RATE . .. 73,118
CLCV L 43
FEEDBACKN . 105
FMULT L e e 83
ZabroNioNY QOB . . ..ot 13
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