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Wprowadzenie

Wprowadzenie

Szanowny uzytkowniku

dzigkujemy za wybor sterowania NCT100. Mamy nadziej¢ na pelne zadowolenie z naszej
pracy i ushug w trakcie eksploatacji.

Zwracamy uwage na to, ze obstuge maszyny mozna dobrze przyswoi¢ tylko po zapoznaniu si¢
z podstawami programowania i na odwro6t, programowanie wymaga znajomosci obstugi.

OBSLUGIWAC I BEZPIECZNIE UZYTKOWAC MASZYNE MOZEMY TYLKO WTEDY
GDY ROZUMIEMY PROGRAM I POTRAFIMY KONTROLOWAC JEGO
POPRAWNOSC !

OPERATOR ZAWSZE MUSI PRZEWIDZIEC KONSEKWENCJE SWOJEJ
INGERENCJI !

Warunki eksploatacji i przechowywania

Sterowanie moze by¢ eksploatowane w temperaturze otoczenia migdzy +10 °C a +50 °C.
Wlaczanie sterowania w innym zakresie temperatur jest surowo zabronione. Nie
gwarantujemy przechowywania programow w temperaturze ponizej +10 °C. W szafie
zawierajacej elektronike nalezy zapewni¢ podwyzszone ci$nienie, dzigki pracy zaopatrzonego w
filtr wentylatora.

Czyszczenie zewnetrznego filtra wentylatora lub jego wymiana, jest podstawowym warunkiem
bezbtednej pracy sterowania. Zabrania si¢ otwierania drzwi szafy zawierajacej sterowanie, w celu
jej przewietrzenia, w zalaczonym stanie sterowania. Podobnie zabrania si¢ i grozi to utrat
gwarancji, wymontowywania ptyt sterowania, ich napraw i regulacji.. Wyjatkiem jest jedynie
wymiana bezpiecznikow 1,6 lub 6,3 amperowych i regulacja jasno$ci monitora. Bezpieczniki
mozna wymienia¢ po wytaczeniu zasilania.



1 Plyta czotowa sterowania

1. Plyta czolowa sterowania
1.1 Panel sterowania NC: monitor i klawiatura wprowadzania danych

Panelem sterowania NC nazywamy monitor i znajdujace si¢ pod nim przyciski funkcyjne oraz
klawiatur¢ wprowadzania danych.



1 ptyta czotowa sterowania
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Panel sterowania z 15" kolorowym monitorem i maszynowym panelem
sterowania



1 Plyta czotowa sterowania

1.1.1 Klawiatura wprowadzania danych

Bezposrednio pod ekranem znajduje si¢ 10 przyciskow funkcyjnych. Przyciski funkcyjne
realizuja tresci odczytywane w polach funkcyjnych znajdujacych si¢ pod ekranem, a wigc ich
znaczenie jest zmienne..

Od pierwszego przycisku funkcyjnego na lewo

przycisk menu wySwietlania , za$ od ostatniego przycisku funkcyjnego na prawo

przycisk menu operacyjne . Te przyciski maja zawsze state znaczenie 1 stluza do

zmiany znaczenia przyciskow funkcyjnych.. Na klawiaturze wprowadzania danych znajduje si¢
lampka sygnalizujaca gotowosé NC

Na klawiaturze wprowadzania danych znajduja si¢ nastgpujace gtowne grupy przyciskow:
Przyciski kasujqce:

przycisk RESET / globalny, lub

przycisk CANCEL // do kasowania lokalnych komunikatow

przyciski alfabetyczne:
Na panelu znajdziemy przycisk

SHIFT @ Jezeli przycisk SHIFT trzymamy nacis$nigty i naci$niemy jedna z liter to
wprowadzimy symbol znajdujacy si¢ w jej lewym goérnym rogu.

przyciski wprowadzania cyfr:
obok liter ( cyfry, punkt dziesi¢tny i zmiana znaku).

przyciski przesuwajqce i edytujqce:

Strzatki przesuwaja kursor w ramach jednego stowa.

:Podczas edycji programéw technologicznych (ekran edycja) ich znaczenie jest nast¢pujace:

: nowy wiersz (*F): (Enter)

: kroczy do tylu i kasuje: (Backspace)

Strzatki w zaznaczonych kierunkach przesuwaja kursor migdzy

stfowami.

Przy pomocy przyciskow mozemy przesuwac.kursor migdzy zdaniami

w zaznaczonych kierunkach.

Przyciski PgUp oraz
PgDn stuza do kartkowania wewnatrz materiatu.
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1 ptyta czotowa sterowania

Przycisk INS oznacza rodzaj pracy wstawianie

a przycisk kasowanie.

Klawiatura NC ma charakter powtarzalny, oznacza to, ze :

— dzialanie nacis$nigtego przycisku jest natychmiastowe,

— nadal naciskany przycisk na nowo uaktualnia si¢ po zaprogramowanym opo6znieniu,

— naciskany w sposob ciagty przycisk przekazuje do jednostki centralnej odpowiedni kod z
zaprogramowana czgstotliwoscia

1.1.2 Informacje widoczne na ekranie i wySwietlacz stanu

Informacje widoczne na ekranie mozemy podzieli¢ na trzy czesci:

— w dolnym wierszu znajduje si¢ pole napisow przyciskow funkcyjnych,

—nad nim- w $rodkowej czgsci ekranu- ogdlny obszar wyswietlania,

— podczas gdy trzy gérne wiersze tworza wyswietlacz stanu.

wyswietlacz stanu

W trzech gornych wierszach ekranu otrzymujemy wyczerpujacy obraz chwilowego stanu
sterowania oraz obrabiarki Ten obszar wyswietlania jest staty, bez wzgledu na to jaki obraz
przegladamy. W pierwszym wierszu jest 8 pdl stanu.

1 stan pierwszej grupy rodzajow pracy

—wylicza:  rgczne wprowadzanie danych

— AUT: automatyczny rodzaj pracy

—wylicza:  automatyczny rodzaj pracy z realizacja programu z zewngtrznych urzadzen
—SZER: edycja

2 stan drugiej grupy rodzajéw pracy

—MZGT:  reczne ruchy osi

— LEPT: kroczenie

~-KEZK: reczne kotko

— REF: przyjmowanie punktu referencyjnego
—EGYM: realizacja pojedynczego bloku

3 stan dzialania automatycznego i recznego wprowadzania danych
— KERS: szukanie bloku

- FUGG: zawieszona automatyczna realizacja

— STRT: stan startu

—STOP: stan stopu

4 obsluga programu

~TOLT: wprowadzenie programu z zewngtrznych urzadzen
—MENT:  wyprowadzenie programu na zewngtrzne urzadzenie
— REND: proces porzadkowania

—SZER: dhugotrwata operacja edycji

11



1 Plyta czotowa sterowania

—WFTG:  oczekiwanie na trigger

— TRGD: zbidér danych gotowy

— Valt: w trakcie zmiany obrazéw ekranu
—~ EGET: wgrywanie programu do FLASH-a

5 stan ruchu w ktorejs$ osi

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

-10 10 inkrementoéw

—100: 100 inkrementow

—1000: 1000 inkrementow

— elétolas:  tablicowa warto$¢ posuwu roboczego
— SFUT: suchy przebieg
— ALLJ: stan stop posuwu

6 PLC
~ KESZ: trwa realizacja funkcji PLC

7 stan wiersza komunikatow

—#*®!: #odbicie lustrzane, * kroczenie, ® aktywne obroty, lub ! Wspolne przesunigcie
punktu zerowego nie jest zerem

—~UZEN:  komunikat obstugi

- PLC: komunikat PLC

— HIBA: komunikat bledu

-1 zabroniony dostep

s & wykluczajace si¢ na wzajem stany

8 ogolny stan NC

— REF: nie ma punktu referencyjnego w ktorejs$ osi
—TEST: rodzaj pracy test

— GEPZ: stan maszyna zamknigta

— VESZ: stan awaryjny

- KLAV: nie ma potaczenia z klawiatur!

W drugim wierszu znajduje si¢ pole komunikatow. Do tego pola wpisuje si¢ globalne, to znaczy
niezalezne od obrazu ekranu komunikaty NC, btgdy makro i PLC. W tym wierszu znajdziemy
tez czas 1 date.

W trzecim wierszu mozna przeczyta¢ aktualna nazwe¢ obrazu ekranu, za nia numer
przeznaczonego do realizacji programu..W przypadku r¢cznego wprowadzania danych widzimy

tu numer przyporzadkowany programowi r¢cznego wprowadzania danych.

A.

12



1 ptyta czotowa sterowania

1.1.3 Wyswietlanie gotowosci NC

Swiecenie lampki gotowosci NC sygnalizuje stan gotowosci zataczonego sterowania.
Lampka gasnie:

— przy braku zasilania

— jesli sterowanie uszkodzi sig,

— jesli program nadzorujacy znajdzie btad sterowania

Przy wylqczonej lampce sterowanie jest niesprawne

1.2 Maszynowy panel sterowania

Musimy umie¢ zmienia¢ rodzaje pracy maszyny, inicjowac obrobke i)' zatrzymac. Wptywajace
na dzialanie maszyny przyciski i przetaczniki nazywamy maszynowymi elementami obstugi.

(o] [o) o) S
°KA‘° HEH ek BEE
NET N
o ] D00 BEe
0 ol Wil [ [] BEE
A=
® (®- © ©

Maszynowy panel sterowania

Stop awaryjny. Po jego naci$nigciu maszyna przechodzi w stan awaryjny,
zatrzymuje ruchy, odlacza wszystkie wyjscia od maszyny. Jego zwolnienie
odbywa sig przez pokrecenie w kierunku okreslonym przez strzatke

13



1 Plyta czotowa sterowania

@ Wlaczenie maszyny. Pod jego wptywem nastepuje potaczenie maszyny ze sterowaniem

Przyciski zmieniajgce rodzaje pracy:

Ww|| reczne ruchy
kroczenie

reczne kotko

do punktu referencyjnego

edycja

automatyczny

rgczne wprowadzanie danych

B U EMEE &

Przyciski wybierajace krok:

|
1
10

1, 10, 100, 1000 mikronow

|
1
100 1000

1
Przelacznik procentowy:
50% posuwu roboczego przetacznik 0 - 120% opcjonalnie moze tez
10% wptywac na szybki posuw
m 100%
0% "\ T 120%
WY

o 8 AT (DR

. Opcjonalnie mozna wybra¢ 4 przyciskami procent
FO 25% 50% | [100%

szybkiego posuwu

— ] [100% ] [ +
m Aozg[b AEU) Przelacznik procentowy obrotéw wrzeciona. Zmiany w

zakresie 50-150%. 100% oznacza zaprogramowan' predkos¢..

Przyciski modyfikujace warunki realizacji programu:

realizacja blok po bloku

14



1 ptyta czotowa sterowania

]
V\M} suchy przebieg

warunkowe pomijanie blokow
7y stop warunkowy

|::>> testowanie programu

-> funkcja maszyna zamknigta

warunek blok z powrotem

.Przyciski ruchu sterujace r¢cznym ruchem i kroczeniem. Stuza
tez do wybierania osi przy wysytaniu do punktu referencyjnego

Zj_ warunek blok na nowo

1]

=

g funkcja zamknigta
Przyciski ruchu, startu i zatrzymania

ﬂ Start

@ Stop

X |+ X

-Y| Uu [+Y

—Z - +z
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1 Plyta czotowa sterowania

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

wplywem wrzeciono startuje w kierunku M3 lub M4 albo
zatrzymuje si¢ po nacisni¢ciu M5

Na maszynowym panelu sterowania, oprécz wyzej wymienionych ,znajduje si¢ 8 przyciskow
dowolnego zastosowania. Konstruktor maszyny decyduje jakie funkcje na nich zainstaluje. Na
tym panelu mozna zainstalowa¢ opcjonalnie reczne kotko.

16



2 ogdlne informacje o obstudze

2 Ogolne informacje o obshudze

2.1 Menu wyswietlania

Po zalaczeniu maszyny zawsze jest aktywne menu wyS$wietlania. Pola funkcyjne menu
wys$wietlania zasadniczo maj' kolor jasnoszary Z innych menu do menu wy§wietlania mozna
przej$¢ naciskajac przycisk . W menu wyswietlania mozemy wybiera¢ rdézne obrazy,

naciskajac odpowiednie przyciski funkcyjne. Z menu wyswietlania nie mozemy zainicjowac
operacji [ n p. wprowadzanie danych]. Menu wyswietlania ma dwa poziomy. Na pierwszym
poziomie znajdujemy ponizsze grupy:

Pozycja |Stan Program [Przesuni |Grafika [Ustawie |Serwis Kartkuj
1 2 3lecia 4 Slnia 6 7 8 9 0

. Jesli napis pola funkcyjnego jest zaakcentowany jasnym kolorem [biatym], to w ramach grupy
odpowiadajacy mu obraz bedzie aktywny. W przeciwnym wypadku napis jest czarny. Po
zataczeniu aktywne jest wySwietlanie Pozycja absolutna, dlatego widzimy zaakcentowan' grupe
Pozycja. Jesli chcemy zmieni¢ grupg naciskamy po prostu przycisk funkcyjny odpowiadajacy tej
grupie. Jesli jesteSmy na pierwszym poziomie menu wyswietlania (na przyktad po zaltaczeniu),
wtedy przyporzadkowane jest do niego ostatnie pole Kartkuj (obok menu operacyjnego

) . Przy pomocy tego przycisku funkcyjnego mozemy w ramach grupy zmienia¢ obrazy.

Sterowanie zapamigtuje obraz w ramach grupy i po ponownym wybraniu tej grupy ustawi si¢ na
tym obrazie. Na przyktad; w grupie Pozycja wybralismy przy pomocy Kartkuj wyswietlanie
Pozycja maszynowa. Gdy ponownie wybierzemy grupg Pozycja zobaczymy wyswietlanie Pozycja

maszynowa.
Mozemy wybra¢ nastgpujace grupy menu [obrazy]:
Pozycja
Absolutn|Relatyw |Maszyno|Punkt  [Wszystk|kat
a na wa koncowy|ie prosty 6 7 8 9 0
1 2 3 4 5
Stan
Lista Funkcja [Ostatni |Aktywn |Panel |Komuni
program. 2 3ly sterowa |kat 7 8 9 0
1 4|nia 5 6
Program
Bibliote |Zobacz |Edycja 3|Pojedyn.|FEW ||
ka 1 2 blok 4 5 6 7 8 9 0
Przesunigcia
Zero Korekcja|Pomiar [Pomiar |Przes.
detalu 1|narzgdz.2|zera det3|kor. dt. 4[punktu 6 7 8 9 0
rel. 5
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2 ogolne informacje o obstudze

Grafika
Grafika |Rysuj
ust. 1 2 3 4 5 6 7 0
Ustawienia
#1- #100-  |#500- |Czas/lic |Miejsce |PLC paramet |Zamek
#33 11#199  2[#599 3|znik 4|narz. 5S|tabela 6|ry obst.7 0
Serwis
Param [PLC I/O test [Logiczn |Uktad |[Oscylos |Bledy |Wersja
1 2 3|y anal. 4|pomiar.5|kop 7 0
6

Podsumowujac: Menu wyswietlania sktada si¢ z dwoch poziomoéw. Pierwszy poziom zawiera
osiem grup wyswietlania. Na pierwszym poziomie mozemy uaktywnia¢ obrazy
przyciskiem funkcyjnym Kartkuj, w ramach grupy . Jezeli na ekranie nie zmieszcza si¢

wszystkie punkty menu to mozemy je przeglada¢ przyciskiem .

2.2Wprowadzanie danych

Jezeli na poszczegbdlnych obrazach wyswietlania chcemy dokona¢ jakiej§ operacji np.
wprowadzania danych, to przypisane do obrazu menu operacyjne mozemy uaktywnic
przyciskajac przycisk menu operacyjne . Menu operacyjne tez moze mie¢ najwyzej dwa
poziomy, ale cz¢$¢ punktéw menu moze by¢ realizowana w cato$ci , juz na pierwszym poziomie.

Tto p6l funkcyjnych ma zasadniczo kolor pomaranczowy. Stan p6l funkcyjnych okresla kolor
napisOw; jasny [biaty] lub ciemny [czarny]. Jesli jakiej$ operacji w danym stanie sterowania nie
mozna uaktywni¢, wowczas kolor tta menu operacyjnego zmienia si¢ na kolor menu
wyswietlania, a pole funkcyjne traci znaczenie przycisku i otacza je ramka.

Jezeli nalezace do danego obrazu wyswietlania wszystkie menu operacyjne nie mieszcza si¢ w
polach funkcyjnych wtedy, analogicznie do menu wyswietlania, mozemy dalej przeglada¢ menu,

uzywajac przycisku menu operacyjne- . Jesli ostatni punkt menu widoczny jest na

-{» przejdziemy na poczatek pierwszego

ekranie, to naciskajac przycisk menu operacyjne

poziomu.

Menu operacyjne okreslane jest przez aktywne menu wyswietlania [aktualny wyswietlany obraz].

2.3 Wprowadzanie danych

Mozna rozpoczyna¢ w roznych obrazach wyswietlania. Wprowadzanie danych nalezy zawsze

rozpoczyna¢ nacisnig¢ciem przycisku menu operacyjne Na dole ekranu, nad przyciskami

18



2 ogdlne informacje o obstudze

funkcyjnymi znajduje si¢ wiersz wprowadzania danych, gdzie sterowanie gromadzi wprowadzone
dane.

Wprowadzanie liczb odbywa si¢ wedtug nastgpujacych regut:

- Wprowadzona liczba nadaje warto$¢ adresowi okre§lonemu w polu wprowadzania danych lub
oznaczonemu na ekranie

- Wpisywanie zer z lewej strony nie jest obowiazkowe .

- Cyfra wpisana przed punktem dziesi¢tnym interpretowana jest jako catos¢, po jako dziesigtna
- Wpisywanie po punkcie dziesigtnym prawostronnych, bezwarto$ciowych zer nie jest
obowigzkowe

- Warto$¢ ztozona wylacznie z dziesigtnych moze rozpoczyna¢ si¢ punktem dziesigtnym.

- Przycisk 1 znajdujacy si¢ na operacyjnych przyciskach funkcyjnych inkrementalny

operator I mozna naciska¢ wielokrotnie podczas wprowadzania liczby, przed uzyciem
klawisza zamykajacego wprowadzanie liczby. Podstawowa interpretacja to dodatnia,
absolutna liczba..

Zaznaczenie przyrostowego wprowadzania liczby dokonuje si¢ na pierwszej pozycji a przedznaku

na drugie;.

— Sterowanie sygnalizuje blad DANE w trakcie wprowadzania danych, jesli wpisujac liczbg do
danego adresu popeknilismy btad formalny [ przekroczenie liczby catosci lub dziesigtnych,

lub 4 [—

uzycie inkrementalnego operatora, nielegalne uzycie klawiszy

—Kasujacym przyciskiem <DEL> rozpoczgte wprowadzanie liczby mozemy skasowac

kiedykolwiek, przed zamknigciem wprowadzania .W przypadku kasowania nastgpuje
powrdt do stanu poprzedzajacego wprowadzanie liczby.

- i |

Klawisze 1

sa klawiszami zamykania wprowadzania liczby. Ich dzialanie tym

rozni si¢ od siebie, ze po nacis’niqciu przechodzimy na poczatek tancucha adresowego ,

podczas gdy naciskajac do tylu. Klawisze i oprocz zamykania

wprowadzania liczb stuza do przesuwania si¢ w fancuchu adresowym bez wprowadzania liczb.
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3 wyswietlane obrazy 1 przeprowadzane na nich operacje

3Wyswietlane obrazy i przeprowadzane na nich operacje

Poszczegolne obrazy wyswietlania mozna przywotywac w dowolnym momencie, niezaleznie od
rodzaju pracy sterowania lub innego stanu. Natomiast operacje nalezace do danego obrazu nie
zawsze moga by¢ realizowane. Ich realizacja moze zaleze¢ od rodzaju pracy sterowania lub od
innych stanow. Na przyktad wprowadzanie parametrow mozliwe jest tylko w rodzaju pracy
EDYCJA, chociaz list¢ parametrow mozemy obejrze¢ kiedykolwiek , chocby w
AUTOMATYCZNY-m rodzaju pracy podczas obrdobki Jezeli w danym stanie sterowania
wykonanie ktorej§ operacji nie jest mozliwe to sygnalizuje to stan 7 wiersza komunikatow
pokazujac w okienku stanow dwie strzatki. =»4=(stan wykluczania si¢) Inna sprawa, iz operacja
moze by¢ wykonana, ale jej dziatanie nie bedzie natychmiastowe. Na przyktad wartos$¢ korekcji
mozemy zmienia¢ chocby podczas obrobki, ktor' jednak trzeba przerwad[przywotaé stan
ZAWIESZENIE] i na nowo wystartowac, po to ,by sterowanie wzigto pod uwage now' korekcje.
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3.1wyswietlanie pozycji

3.1 Wyswietlanie pozycji

Mozliwych jest pig¢ rodzajow wyswietlania pozycji Cztery pierwsze wypisuja wybran' pozycje
duzymi znakami, podczas gdy na piatym obrazie sa wszystkie pozycje wraz z posuwem i liczb'
obrotéw, wypisane normalnymi znakami. Podczas zamykania p¢tli pozycjonujacego wrzeciona
[stan M19] w miejsce liczby obrotow ekran pokazuje potozenie katowe wrzeciona . Jesli
wrzeciono mozna zaprogramowac jako o§ C wowczas w miejsce S wyswietla si¢ C.

| MZGT | | |
| 03,03/13 ©F : 16

ABSZ0OLOT POZICIO (aloinlolol

RELATI || 6EP1 || uzGPoN || 0SSZES || DEREKS

v T ZiGi
| M=ZGT | |
| 03,03/13 08 : 27
OSSZES POZIicIo 00000

F (o olololo] Lo nlololo] A
A

Abszolut pozicio] Pozycja
absolutna: z uwzglednieniem
przesuni¢¢ korekcji 1 punktu
zerowego w wybranym uktadzie
wspotrzednych .
[Relativ pozicio] Pozycja
relatywna: odpowiada pozycji
absolutnej po przyjeciu punktu
referencyjnego. W dowolnym
polozeniu mozna j' przepisac lub
wyzerowac.
[Gépi pozicio] Pozycja
maszynowa: Pozycja mierzona
w uktadzie wspotrzednych G53,
z uwzglednieniem korekcji
Végponti pozicid] Pozycja
punktu koncowego : w
aktualnym uktadzie
wspotrzednych koncowy
punkt danego bloku, z
uwzglednieniem korekcji.

[Osszes  pozicio] Wszystkie

pozycje: Oproécz
poprzednich czterech
wyswietlan wy$wietlana
jestreszta, ktorapokazuje
ile zostato do wykonania z
aktualnego ruchu

[Derékszogii pozicio | Pozycja

prostokatna : Przy
wlaczonej interpolacji w
uktadzie wspolrzednych
polarnych [G 121]
pozycja narzedzia
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3.1 wy$wietlanie pozycji

A poziciokijelzés miiveletei
A poziciokijelzés miiveletei megegyeznek a kezelépanel miiveleteivel (lasd 3.2.4 fejezet).
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3.2 Stan

stuzy do wyswietlania realizowanych programow i stanow

3.2.1 Wyswietlanie tresci realizowanego programu

[MmozG | | |
03/03/13 O = T3

[AauTHM | [STRT |

[ [

PFPREOGEAM LISTA

noi15S-4

[=loloppnlelols)
Lo

FHO0 Gl X107 .5 FOoo

FUNKCI || UTOLSG || ARTIV || KEZELG || UZENET

1] PANEL

3.2.2 Funkcje, podprogram i stan poziomow makro

[AUTH | [STRT | [MO=G | | |
| 03,0313 ©9 : 53

FUNKC IO

[=loloiyololols) (=lologpnlelolnl
1500 Lo

A
A

F
=

M1t M11 TOO1
Moo

UTOLSG || AKTIV ||| KEZELG | UZENET

PROGRA
M LIS

PANEL

[patrz rozdziat 3.2]. W drugiej kolumnie /maradek] reszta

W dolnej czg$ci ekranu widoczna
jest lista przebiegajacego
programu. Jeden blok z listy jest
zaakcentowany. To blok wlasnie
realizowany. W §rodkowej czgsci
ekranu wyswietlane sa posuw i
liczba obrotow. W gornej czgsci
wida¢ pozycje. W pierwszej
kolumnie wy$wietlanie zgodnie z
wyborem dokonanym w menu
wyswietlania [patrz rozdziat 3.2]
w §rodkowym reszta, o po prawej
stronie pozycja punktu
koncowego

Po prawej stronie ekranu w polu
[ alprogram [podprogram
widzimy aktywny podprogram.
Bezposrednio po numerze
podprogramu znajduje si¢ liczba
powtorzen. W dolnej czesci
ekranu widoczne sa stan obrotow
wrzeciona [M3, M4, M5, M19]
i zakres obrotéow [M11, M12,
M13..] , aktualne
narzedzie[Tnnnn], funkcje
pomocnicze [A, B, C] oraz
informacje o kodach M . W polu
pozycji, w pierwszej kolumnie
wyswietlanie pozycji zgodnie z
wyborem w menu wyswietlania
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3.2 stan

3.2.3 Kody G i korekcje

Na obrazach [Utols6] Ostatni, i [Aktiv] Aktywny widoczne sa aktualne podczas wczytywania
bloku lub realizacji programu kody G i korekcje. Obraz ostatni odpowiada stanowi zmiennych
makro #4000..., #4100...,podczas gdy Aktywny obraz #4200..., #4300...

I""”T" STRT | [Moz=a | — |0MEV13 |10_00 W goérnej czeSci ekranu

TRl TGAI=TT wyswietlane sa pozycje. W
pierwszej kolumnie zgodnie z

wyborem w menu wyswietlania.

W srodkowej reszta [maradék],
e soon oo a po prawej stronie pozycja

o 100:- punktu koncowego [végpont.]

Jesli trzeba wyswietla¢ mniej niz
7 osi, to w $rodkowej czgsci
ekranu otrzymujemy informacje o
posuwie i obrotach wrzeciona. W

GAV LMY

Ses dolnej czesdci ekranu, zaczynajac

G10 - od lewej, podazajac od gory do
T 11 1 11 dotu widzimy kod G i numer
PROGRA || FUNKCI || UTOLSO KEZELD || UZENET . , ..
mLis |6 PANEL narzedzia z komoérk! korekcji. Z

kodow G wyswietlane sa tylko te
, ktore nie wystepuja w podstawowym ustawieniu.

Lista programu, Funkcja, Operacje na obrazach Ostatni, Aktywny

Grupa operacji pojedynczego bloku: Mamy mozliwo$¢ wpisania pojedynczego bloku w dolnej
czesci ekranu, ewentualnie na powtdrzenie lub modyfikacje bloku wpisanego wczesnie;.

Naciskamy przyciski menu operacyjne 1 pojedynczy blok. Wprowadzenie
pojedynczego bloku mozliwe jest tylko w rodzajach pracy reczne ruchy osi, kroczenie

i kotko reczne.

Przy pomocy liter i cyfr wpisujemy pozadany blok. W juz zredagowanym bloku mozemy

przesuwac si¢ przy pomocy przyciskow i Jesli chcemy co$ dopisac lub

poprawi¢. Do wstawienia stosujemy przycisk INS. Woweczas edycja przejdzie do

stanu wstaw .Do kasowania stosujemy DEL, lub (Backspace).
Zredagowany blok zamykamy przyciskami (Enter), 1

Woéwezas w drugim polu stanu pojawi si¢ napis [EGYM ] POJEDYNCZY BLOK .
Pod wptywem przycisku START pojedynczy blok zostanie zrealizowany Przyciskiem
RESET mozna przerwac¢ realizacje. Blok bedzie przechowywany w pamigci az do
wylaczenia maszyny ..

24



|98]

.2 stan

3.2.4 Panel sterowania

| M=ZGT | \ | | Obraz panelu sterowania daje
| - || ®\401310:01  ,u00lad stanu najwazniejszych
KEZELOFPFANEL o215
elementOw sterowania maszyny.
Zezwolenie na sterowanie z
przyciskow funkcyjnych réznymi
grupami przyciskow daje program
PLC. Obraz panelu sterowania
przedstawia rysunek. W gornej
grupie przyciskow widzimy stan
przet'cznikow zmiany
rodzajow pracy. Pod nim stan
przel'cznikdéw wyboru osi, potem
wybdr kroku, w trzecim wierszu
procentowa korekcja posuwow.
Srodkowa grupa przyciskow to
przyciski warunkowe, a dolna
odzwierciedla stan przyciskéw

SZEBRKESZET| (AaUuTOMATA KEZI AaDTH

LEFTET KEZIKEREK| REFFONTERA

MOMDATENT| FELT .MHDT| | FELT . STOF

MHDT OJRA|(SZEARAZFUT| |GEF ZARUA

PROGRA || FUNKCI ||| UTOLSG || AKT iV UZENET

M LIS |0

PLC.
Menu operacyjne obrazu panel sterowania
Do obrazu panelu sterowania mozemy przyporzadkowac nastgpujace menu operacyjne ,

przyciskajac przycisk menu operacyjne :

rodzaje |osie kroki % warunki [maszyn |kas.
pracyl 3 4 5 1|a Pun. 8 9 0
2 6[Rel.. 7

Operacje menu rodzajow pracy

Mozemy wybiera¢ migdzy nastgpujacymi rodzajami pracy :

Edycja 1|.Automat{Recznie [Ruchy [Kroki |Regczne [Ref
2|3 4 5|kotko 6 7 8 9 0

Operacje menu osi

W polach funkcyjnych wyszczeg6lnione sa wszystkie osie znajdujace si¢ na obrabiarce. Tu
mozemy wybra¢ t¢ o§ , w ktorej chcemy wykona¢ operacj¢.Ta operacja potrzebna jest na
przyktad wtedy , gdy chcemy kotkiem przesuwac o$. Naciskajac odpowiedni przycisk funkcyjny
wyznaczamy o$, w ktorej chcemy si¢ porusza¢. Wtedy na ekranie w wierszu 0§ jasna ramka
otoczy literg osi

X V4
0
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3.2 stan

Operacje menu kroczenia

W polach funkcyjnych wyszczegolnione sa wielkosci krokow. Jesli ktory§ wybierzemy otoczy
go jasna ramka. Wybrane tu kroki odnosza si¢ do rodzajow pracy kroczenie i reczne kotko.

11 10 100 1000 "
0

Operacje menu %

Naciskajac przyciski funkcyjne mozemy modyfikowaé przetaczniki procentowe szybkiego
posuwu, posuwu roboczego 1 wrzeciona

G- G+ S- S+ F- F+
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0

Chwilowe polozenia przetacznikéw mozemy obserwowaé w $rodkowej czesci ekranu pod
adresami G, Si F

Operacje menu warunkow

Mozemy wlaczy¢ lub wylaczy¢ nastgpujace warunki:

Blok po |Blok 3|Blok do [Blok na [Suchy [Maszyna [Test
bloku 1|warunko tylu  4|nowo 5|przebieg|zamknigt.7 8 9 0
wy 2 6

Operacje menu maszyna

Istnieje 8 swobodnie oprogramowywanych przyciskow. O ich przeznaczeniu decyduje program
PLC.
Operacja kasowania punktu relatywnego

Wyswietlanie relatywnych wspotrzednych mozna kasowaé¢ przy pomocy przyciskow
operacyjnych. Ustawianie punktu relatywnego w kazdej osi jest przedmiotem rozdziatu 3.4.5

3.2.5 Komunikaty

Na tym ekranie mozemy zobaczy¢ komunikaty bedace w stanie wyczekiwania. W drugim wierszu
stanu mozemy obejrze¢ tylko aktywne komunikaty, a na tym ekranie pozostale.
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3.3 Program
Obrazy operacji przeprowadzanych na programach technologicznych

3.3.1 Katalog

W  gérnym wierszu ekranu
| S | | Wicl.zimy numery progrgmév&f
| [ w33 1e-es znajdujacych si¢ w pamigei i
KOMYUTAR  o0oeas4 _  wielko$¢ jej wolnego obszaru,
wyrazon' w byte’ach. W
Srodkowe] czg$ci
wyszczegolnione sa programy
znajdujace si¢ w pamigci.
Sterowanie ewidencjonuje
programy wedtug
identyfikacyjnych numerow.
Numery te sa widoczne w
pierwszej kolumnie. W $rodkowej
BERREEEE  kolumnie sa nazwy programow.
[nazwy nie sa obowiazkowe] .
BELENE || SZEEKE || EGYEDI Ostatnia kolumna to dlugosci
2 LA L programéw. Jesli nad lub pod

ostatni' kolumn' wida¢ strzatke to
znaczy, ze nie wszystkie programy zmies$city si¢ na ekranie. Na li§cie mozna przesuwaé
strzatkami pasek, wybierajac program, ktory ma by¢ realizowany .

Operacje katalogu

Mozna uaktywni¢ nastgpujace menu operacyjne obrazu katalogu naciskajac przycisk menu

operacyjne

Nowy |Szukaj |Kasuj |Napehia|Do Przebie |Z Porzadk|Chroni
1 2 3 pamigci |g powrote [uj ony 0
4 5 6|m 7 8 9
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3.3 Program

| mzaT | | [Uj miivelet] Nowa operacija:
| 03,0313 10 = 12

KUNMYUTAR 09154

Po naci$nigciu przycisku w
lewym dolnym rogu otwiera si¢
okienko, gdzie mozemy podac
program. Klawiszem strzatki
mozemy zakonczy¢
wprowadzanie. Wtedy powstaje
nowy program z podanym
numerem, ewentualnie
otrzymamy komunikat btedu, jesli
program o takim numerze juz
istnieje, lub jesli juz nie ma
KERES TOROL ||| BETOLT || MENT FUTTAT || VISSZA || RENDEZ || VEDETT mle‘]sca w pamIQCL
ALLIT Jesli zadawanie programu
zakonczymy praw' strzatk!, to
mozemy tu poda¢ réwniez nazwe programu. Podczas nadawania nazwy mozna postugiwac si¢

TTTTTTTT

klawiszami przegladania, matymi i duzymi literami. Po naci$nigciu INSERT #:§> potem, : "

lub !mozna podawac¢ akcentowane lub szczegélne znaki ..

[ Keres] Szukaj operacja: Po nacisnigciu przycisku mozemy poda¢ numer programu.
Zamykanie konczymy strzatk'. Wyrdzniony pasek przeskoczy na wywotany program lub
otrzymamy komunikat bledu, jesli programu nie ma w pamigci

[ Keres] Szukaj operacja: Po nacisnigciu przycisku mozemy poda¢ numer programu.
Zamykanie konczymy strzatk'. Wyr6zniony pasek przeskoczy na wywotany program lub
otrzymamy komunikat bledu, jesli programu nie ma w pamigci

Grupa operacji kasuj [Torol]: Naciskajac przycisk zobaczymy 3 dalsze przyciski operacyjne
[ Ramdiszk] Pami¢¢ RAM, [Tedd] wykonaj, [ Mégsem]| Jednak nie . Przyciskiem
operacyjnym Ramdiszk mozemy zdecydowaé, czy bedace w pamigci programy chcemy
skasowac. Przyciskiem Wykonaj realizujemy operacje, Jednak nie przerywamy operacj¢ i
wracamy na pierwszy poziom menu operacyjnego.

Grupa operacji wprowadz: Naciskajac przycisk przywolamy nast¢pujace operacje: Szeregowo,
RAM, PROM, Wykonaj, Jednak nie

Grupa operacji wykonaj: Po naci$nigciu przycisku nastgpujace operacje trafia do pol
funkcyjnych:_Automatycznie, Reczne wprowadzanie danych , DNC i DNC NCT,
Tabela i DNC FEW. Pierwszym przyciskiem operacyjnym [Automatycznie]
wyznaczamy program do automatycznej realizacji. Przycisk operacyjny jest nieaktywny
jesli sterowanie jest w automatycznym rodzaju pracy 1 mamy stan ZAWIESZENIE lub
STOP. Drugim przyciskiem operacyjnym mozemy wyznaczyC program r¢cznego
wprowadzania danych. Dwa ostatnie przyciski operacyjne okreslaja rodzaj pracy DNC
Przycisk operacyjny DNC wlacza sterowanie do zwyktego rodzaju pracy DNC, bez
protokotu, podczas gdy przyciskiem DNC NCT realizujemy potaczenie DNC dziatajace
na podstawie protokotu NCT.

Operacja Tabela aktywna jest tylko w rodzaju pracy Edycja. Po naci$nig¢ciu zawartos¢ tabel T

[tabela numeréw narzedzi] lub P. [tabela PLC] wypelnia odpowiednia tabelg. Patrz réwniez
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3.3 Program

Tabela numeréw narzedzi 3.6.5 i tabela PLC 3.6.6 PLC. Przyciskiem  DNC FEW mozna
zrealizowac program z PC opcjonalnie zintegrowanego ze sterowaniem.

Grupa operacji Ustaw z powrotem: Po naci$ni¢ciu na ekranie pojawi' si¢ te wykasowane
stany, ktore sa jeszcze w pamigci sterowania i mozna je jeszcze ustawiC.Przestawiajac
wyszczegolniajacy pasek na pozadany program przy pomocy operacji Wykonaj, mozna
zrealizowac ten program.

Grupa operacji Sortuj: Znajdujace si¢ w bibliotece programy mozna sortowac z wyznaczonego
przyciskami funkcyjnymi punktu widzenia. W grupie operacji sortuj sa nastgpujace
przyciski operacyjne: Rosnaco , Malejaco podajace kierunek sortowania, jak réwniez
Zaznaczony, Typ, Rozmiar, Numer. Sortowanie realizuje si¢ pod wptywem Wykonaj.

3.3.2 Podglad

Na ekranie pojawi si¢ wyznaczona na obrazie biblioteki lista programu. Numer i nazwa

programu widoczne sa w
I [ET=E| | | | — |03/03/13 |10:44 najwy2§zym . wierszu. P?
BELENEZ 090151 programi€¢ mozemy przesuwac
SO CF ORGSR wyrdzniajacy pasek., ktory na raz
akcentuje tylko jeden blok. W
wyrdéznionym zdaniu mozemy
przesuwac si¢ klawiszami strzatek
1 kartkowania.
Wyrézniajacy pasek odgrywa
réwniez rolg w operacji Szukanie
bloku

PH110 X107 .5

ELEJE || VEGE VEGIG || MONDAT
OLVAS KERE

Operacje Podgladu

W obrazie PODGLAD mamy do dyspozycji nast¢pujace operacje lub grupy
operacji, zanim naci$niemy przycisk menu operacyjne:

1 2|lkonca 3|bloku 4 5 6 7 8 9

poczatek [koniec |czytaj do|szukanie ||
0

Operacja Poczatek : Po naci$nigciu wyrdzniajacy pasek skacze na poczatek programu.
Operacja Koniec : Po naci$nigciu wyrdzniajacy pasek skacze na ostatni blok programu
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3.3 Program

Operacja Czytaj do konca : Po nacisnigciu sterowanie przesuwa pasek wyrdzniajacy do
ostatniego bloku, czytajac caty program i sprawdzajac sume kontroln'.

Grupa operacji Szukanie bloku : Po naci$nigciu pojawia si¢ nast¢pujace operacje: Poczatek,
Koniec, Szukaj, Skocz, Przerwanie, Jednak nie . . Opis operacji szukania; patrz 13.6
W  rozdziale pod tytutem szukanie bloku po uruchomieniu automatycznego rodzaju

pracy.

3.3.3 Edycja

AT | | | |

| 03,0313 10 : 16
SZERKESZTES oe154

>N2B0M98P155
>N2906025
>N30OM98P155
>N31060210

00154 (FOPRDGRAM ) 8 BESZUR

Na ekranie widzimy liste
edytowanego programu. Mamy
mozliwo$¢ programowania lub
modyfikacji po naci$nigciu
przycisku menu operacyjne

Nie ma mozliwosci

modyfikacji chronionych
programow Jezeli sterowanie jest
w rodzaju pracy EDYTUJ
(SZER) i nie ma
ZAWIESZENIE (FUGG)

podczas realizacji programu,
zostanie wywotany glowny
program. Podczas gdy przy
zawieszonym wykonywaniu ten

program, w ktorym widoczny jest wykonywany wiersz. Modyfikacja niezawieszonych,

wykonywanych programéw jest zabroniona

Operacje Edytuj Opis operacji obraz wyswietlania, edytuj patrz 4.4, w rozdziale pod tytutem

menu operacji edytowania, na stronie 59
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.3 Program

3.3.4 Pojedynczy blok
| MZGT | | | | W gornej czesci ekranu widaé
| 03,0313 10 : 18 .. . ..
EGSYEDI HMONMDAT o215 WySWIetlanle pOZyCJI' Mamy
mozliwo$¢é wpisania
107 - DG o o . .
146 . 775 . . pojedynczego bloku, ewentualnie

S . S50O0

wykonania powtornego wczesniej
wpisanego bloku po naci$nigciu
przycisku menu operacyjne

<

Pojedynczy blok redaguje si¢
podobnie jak blok programu,

MONDAT || SEGI TG
TORL

Operacje Pojedynczego bloku

Po naci$nigciu przycisku menu operacyjne otrzymujemy mozliwo$¢ nastgpujacych operacji na
obrazie edycja pojedynczego bloku:

I kasowani|pomoc
1|e bloku 2 3 4 5 6 7 8 9 0

Operacja I: Wiaczanie lub wyltaczanie operatora I [inkrementalnie]

Operacja kasowania bloku: Przycisk kasuje znajdujacy si¢ w pamigci, wezesniej wpisany blok

Pojedynczy blok nalezy zamkna¢ przyciskiem . Wtedy w polu stanu pojawi si¢ napis

EGYM POJEDYNCZY BLOK .Pod dzialaniem przycisku START pojedynczy blok bedzie
zrealizowany. Przyciskiem  RESET mozna przerwa¢ wykonanie zamknigtego bloku . Mozemy
wtedy wpisa¢ nastepny blok, ktéry bedzie przechowywany w pamigci do wylaczenia maszyny.
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3.4 przesuniecia

3.4 Przesunigcia

Obrazy operacji wykonywanych na rejestrach punktu zerowego i korekcji

3.4.1 Punkt zerowy detalu

| MzGT | ‘ | | | Na ekranie widoczne sa wartosci
| 03,03/13 1B = S1

HUHKADARAB HULLF . ELTOLAS 00154 przesunigC programowanc
MUNKAD1 GS4 instrukcjami G52, G54, ...G58, G92
* 150 _6oo o ’
Z— 127 .80© Przesunigcia wspodtrzednych

MUNEKADE GSDS

=

MUNEADI G566

o
=

MUNEAD-12 G577

o
=

MUNKADS GSE

.
=

o ololol
o ololo]

[y clo ol
[y clo ol

[y clo ol
(o o lo ol

(o ololo]
(o ololo]

SZERSZ || MDB.NL

HOSSZK

REL.FN

nalezacych do poszczegélnych
punktéw zerowych tworza grupy. W
grupie mozna przesuwaé si¢ do

J b T

Natomiast po wskazniku uktadu

wspotrzednych przyciskami 1

przodu przyciskiem

AMKOR || P.BEM BEME || T.ELT

Operacje na punkcie zerowym detalu

| MzZGT | ‘ | | | Operacje dokonane na punktach
| 03,03/13 1B = 53 p . P

HUHKADARAB HULLF . ELTOLAS 00154 zerowych detalu natychmiast

rzepisuj rejest rzesuniecia
> 156 . 600 przepisujq Jesitry  p ccC1a,

Z— 127 .80 natomiast biezacy program bierze je

MUNEKADE GSDS

=

MUNEADI G566

o
=

MUNEAD-12 G577

S

=
MUNKADS GSE

.
=

o ololol
o ololo]

[y clo ol
[y clo ol

[y clo ol
(o o lo ol

(o ololo]
(o ololo]

pod uwage wtedy, gdy uruchomimy
go na nowo lub zawiesimy. Z tego
wynika, ze nieprzemys$lane
przesunigcie wspotrzednych bedzie
miato negatywne skutki dopiero przy
nast¢gpnym przebiegu programu Do
obrazu przesunigcia zera detalu
mozemy przyciskajac przycisk menu

operacyjne uaktywnid

nastgpujace operacje lub grupy
operacji:

kasowan [kasuj I /2 pamigtaj
ie grupyl [wszystko 5 7 8 9 0
2
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3.4 przesuniecia

Grupa operacji kasowanie grupy: Po nacisnigciu przycisku w dolnej lewej czesci ekranu pojawi
si¢ pytanie: KASOWAC G5x? [x to aktualny uktad wspétrzednych], natomiast w polach
funkcyjnych Wykonaj i Jednak nie .

Grupa operacji Kasuj wszystko: Po nacisnigciu przycisku w lewym dolnym rogu pojawi sig
pytanic KASOWAC WSZYSTKO? , a w polach funkcyjnych Wykonaj, Jednak nie

Operacja I: wlaczenie lub wylaczenie operatora |

Operacja /2: Dzieli na p6t warto$¢ wpisan' pod aktualnym adresem. Podczas realizacji w polu
wprowadzania bedzie widoczna potowa wartosci znajdujacej si¢ w adresie wspotrzednej

Operacja Pamietaj: Po naci$nigciu, w dolnym wierszu wprowadzania danych, mozemyokreslia
numer programu O . Je§li wprowadzenie zamkniemy przyciskiem <prawy>, <lewy>mozemy
w tym samym miejscu nada¢ programowi nazwe. Pod wptywem przyciskow<do géry>, <do
dotu> warto$ci przesuni¢¢ zapisza si¢ w pamigci w formie makro. Jesli z powrotem chcemy
ustawi¢ tak przechowywane wartos$ci przesuni¢¢ wyznaczmy program do automatycznej
realizacji 1 wykonajmy w automatycznym rodzaju

3.4.2 Korekcje narzedzia

| MZGT | | | | | Na ekranie znajduja sie wartosci
| 03,0313 10 : 56 .. . . ..
S ERSCANMKDRRERC IDK korekcjinarzedzi .Rejestry korekcjio
GEOMETRIn A jednakowych numerach tworza
o ol lo] . . .
— 156.900 grupy, chociaz w programie trzeba
oddzielnie wywotywaé korekcje
e srednicy (D lub R) 1 korekcje
. 000 dhugosci (L), podajac po adresie
M ololo] .
. 000 numer kolejny
ololo] 5 1 ] 1
oo O tym 2€ w1d0'czny na ekranrle tabph
.00 korekcji wymiar dotyczy Srednicy
M ololo] . . .
czy promienia, decyduje parametr
1351 TOOLRAD.
Rzeczywist wartos¢ korekcji daje, po
: uwzglednieniu znakow, daje suma
MINDEN || GEOMET || KOPAS || CSOPOR || I /2 KOR 3Z ||| MENT . .o . . .
I T0R [|R TOR | TORLE | T TOR KERE korekcji dlugosci i zuzycia narzedzia.
W ramach grupy mozna poruszac si¢

Mulolo]
Mulolo]

do przodu przyciskiem 1 do tylu przyciskiem . Po wskazniku wys$wietlajacym grupg

natomiast przyciskami 1

[olclcl-NoNolcl-Nolcl-RolicRoli-Ro

n
L.
D
L
0]
L.
D
L
0]
L
0]
L
n
L
n
L

[clclcR-Rololcl-Rolcl-Rc
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3.4 przesuniecia

Operacje na korekcjach

Operacje dokonane na korekcjach natychmiast przepisuja wartosci rejestrOw przesunigcia, ale
aktualnie realizowany program tylko wtedy wezmie je pod uwagg, gdy rozpoczniemy go od nowa,
lub zawiesimy jego wykonanie.

Naciskajac przycisk menu operacyjne mozemy uaktywni¢ nastgpujace operacje do obrazu

korekcji narzedzia:

kasuj kasowani|kasowan |Kasowa |[I /2 szukani [pamigta
wszystkole ie niegrupy 5 6le num. |j 9 0
1 geometri |zuzycia 3 kor, 7 8

i 2

Grupa operacji kasuj wszystko: Po nacis$nigciu przycisku w dolnej, lewej czg$ci ekranu pojawi
si¢ pytanie KASOWAC WSZYSTKO? Natomiast w polach funkcyjnych napisy Wykonayj,
Jednak nie .

Grupa operacji Kasowanie geometrii Po naci$nigciu pojawi si¢ w dolnej lewej czgsci ekranu
pytanie KASOWAC KAZDY¥ GEOMETRIE? A w polach funkcyjnych Wykonaj, Jednak
nie

Grupa operacji Kasowanie zuzycia: Po naci$nigciu przycisku w lewej dolnej czgsci ekranu
pojawi sig pytanie KASOWAC KAZDE ZUZYCIE? Zasw polach funkcyjnych Wykonaj,
Jednak nie.

Grupa operacji kasowanie grupy: Po naci$nigciu przycisku w lewej dolnej czg$ci ekranu pojawi
sig pytanie SKASOWAC TE GRUPE? A w polach funkcyjnych Wykonaj, Jednak nie.

Operacja I: Wiacza, wylacza operator I

Operacja /2: Dzieli na p6t warto$¢ wpisan' pod aktualnym adresem

Operacja szukanie numeru korekcji: po naci$nigciu w dolnym wierszu wprowadzania danych
pojawi si¢ adres N. Po podaniu warto$ci i zamknigciu strzatk' poszuka w pamigci podane;j
grupy korekgji. .

Operacja pamietaj Po naci$nigciu mozemy wpisa¢ numer programu O w dolnym wierszu
wprowadzania danych.
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3.4 przesuniecia

3.4.3 Pomiar punktu zerowego detalu

| Mz | | | | | W  gbérnej czeSci ekranu  widaé
| [ 0393413 1@ :59 , . . .. . .
MUNKADARAB NULLP . BEMERES 00154 wyswietlanie pozycji. W pierwszej

kolumnie zawsze pozycja maszynowa,
w srodkowej pozycja w wybranym
uktadzie wspotrzednych, w ostatnim
reszta. W dolnej czgséci ekranu mamy
nastgpujace informacje, patrzac z gory

na dot.: W wierszu Nm grupy
korekcji o zaznaczonym numerze
GEOMETRIA KOPAS eeiTeia Y warto$ci korekeji dhugos$ci dla kazdej
Lo ] | (o ololo) (o ololol = . .
s (S ost . W nastgpnym wierszu numer
» 1OT . S ¥— 46 . FrS A
- o oo wybranego uktadu wspotrzednych, a

pod nim rejestry przesunigcia uktadu
wspotrzednych

MKDB 32 REF || KOR 3Z || /2 EGYEDI
KDDRD TENG KERE MOND

Po rejestrach przesunigcia mozna.przemieszczac si¢ przyciskami:

1 Tymi strzatkami mozna wybraé ten rejestr przesunigcia, ktoéry chcemy

zmodyfikowac.

Operacje pomiaru punktu zerowego detalu

Do obrazu pomiaru punktu zerowego detalu mozemy uaktywni¢ nastgpujace grupy operacyjne po

przycisnigciu przycisku menu operacyjnego

ukt. wsp.|szuk. /2 Pojed.
detalu 1{numeru 3|Blok 4 5 6 7 8 9 0
korekcji2

Grupa operacji ukladu wspétrzednych detalu: Po nacisnigciu w polach funkcyjnych pojawi sig
wybor uktadow wspotrzednych G54, GSS5,  G59 i1 przesunigcie detalu. Po nacisnigciu
odpowiedniego system wroci na pierwszy poziom menu operacyjnego

Operacja szukania numeru korekeji: Po naci$ni¢ciu przycisku w miejscu adresu osi pojawi si¢
litera N. Wtedy podajemy numer rejestru korekcji. Po podaniu numeru korekcji na ekranie
bedzie widoczny wywotany rejestr korekeji dlugosci

Operacja /2: Dzieli na potowe¢ warto$¢ wpisan' pod aktualnym adresem

Pojedynczy blok: umozliwia wprowadzenie pojedynczego bloku

Szczegdlowy opis pomiaru punktu zerowego detalu patrz  7.2.1 W rozdziale Pomiar punktu

zerowego detalu na stronie74.
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3.4 przesuniecia

3.4.4 Pomiar korekcji dhugos$ci

| (MZGT | [ [ [ | W  goérmej czgsci ekranu widac
| 0303413 11 - =2

HOSSZKORREKC IO BEMERES 00154 wySwietlanie pozycji. W  dolnej

o czesci, podazajac z goéry do dotu ,

21 .375 w— . widzimy nastgpujace informacje: W

o = . wierszu Nnn korekcje dtugosci dla

oo oons 1o kazdej osi. W nastgpnym wierszu
o 100:- numer wybranego uktadu

wspotrzednych, pod nim rejestry
przesunigcia uktadu wspotrzednych.

GEOMETRIA KOFAS TEMNGELY
Lo Lot b L (o leln] Loy o lolol =
MUNEAD1 G5S-1
o 150 600 ¥— Z5 200
=— 1277 5O B (g ololo]

Operacje pomiaru korekcji narzedzia

Do obrazu pomiaru korekcji dlugo$ci mozemy aktywowac nastgpujace grupy operacji, naciskajac

przycisk menu operacyjne :

Ukt Szukanie |Autom. [Pojedyn

wsp. num.. Pomiar 3|cz blok 4 5 6 7 8 9 0
Detalu 1|Korekcji
2

Grupa operacji ukladu wspoélrzednych detalu: Po naci$nigciu w polach funkcyjnych pojawi sig
wybdr ukladéw wspolrzgdnych G54, G55, G539 i przesunigcie detalu. Po naci$nigciu
odpowiedniego przycisku system wrdci na pierwszy poziom menu operacyjnego

Operacja szukania numeru korekcji: Po naci$nigciu przycisku w miejscu adresu osi pojawi si¢
litera N. Wtedy podajemy numer rejestru korekcji. Po podaniu numeru korekcji na ekranie
bedzie widoczny wywotany rejestr korekcji dlugosci

Pojedynczy blok umozliwia wpisanie pojedynczego bloku
Szczegdtowy opis pomiaru korekcji patrz  7.2.2 Na stronie 77.

36



3.4 przesuniecia

3.4.5 Relatywne przesunigcia pozycji

| [MZGT | \ | | |

| 03-03/13 11 = O-1

RELATIV POZICIOELTOLASOK 09154

(slcioyolciolol ERolo
Lo ERolo

RELATIV ELTOLASOK

L 107 . S0 b 2 _ O

= [y clo ol B (g ololo]

Operacje relatywnego przesunigcia pozycji

Na ekranie pod wyswietlaniem
pozycji znajduja si¢ wartosci
relatywnych przesuni¢¢. Po adresach
0si  mozna przemieszczaé siq

przyciskami

przesuwajac pole inwersyjne.

polem mozna wybra¢ ten rej estr
przesunigcia, ktory chcemy
zmodyfikowa¢. Modyfikacja rejestru
nie wptywa na realizacje¢ programu.

Do obrazu relatywnego przesunigcia pozycji mozemy aktywowacé nastgpujac' grupe operacji,

naciskajac przycisk menu operacyjne :

Kasuj
wszystko 2 3 4 5 6
1

Grupa operacji kasuj wszystko: Po nacisnigciu przycisku w dolnej lewej czg$ci ekranu pojawi si¢
pytanie KASOWAC WSZYSTKIE PRZESUNIECIA? , aw polach funkcyjnych Wykonaj

1 Jednak nie
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3.5 Graficzne wyswietlanie pozycji

3.5 Graficzne wyswietlanie pozycji

Graficzne wyswietlanie pozycji sygnalizuje w automatycznym rodzaju pracy ruchy konca narz¢dzia,
rysujac tor jego przemieszczen

3.5.1 Ustawianie grafiki

[AUTH | [ [ | | | Na ekranie ustawienia graficznego
| 03.03-13 11 : 57

GREAFIKAa BEALL ITASA o1 S \A])/é\ﬁ/i(:tlflrlifl I)()35§7(?ji IIl();Z(:IIl}I
obserwowa¢ w dwoch kolumnach. Do

przemieszczania pola inwersyjnego

miedzy kolumnami stuza przyciski

Numer wpisany w graficznej pozycji
|[grafikus sik] wyznacza ukiad
wspotrzgdnych graficznego
wysSwietlania. Mozemy wybierad
pomigdzy o§mioma ustawieniami.

0JRASZ || RAJZOL
AMOL AS

Liczby 3 1 7 dotycza przestrzennego przedstawienia pozostate na plaszczyznie.. W przypadku
przedstawienia przestrzennego dziata réwniez k't obrotu. Horyzontalny k't obrotu (H) jest katem
obrotu wokot pionowej osi, a wertykalny (V) wokoét osi pochylanej.Podstawowy obrot wokot osi
horyzontalnej mozna poda¢ parametrem 0601 HORIZONTAL. Podstawowym potozeniem pochylanej
osi jest poziom, ale parametrem 0602 VERTICAL mozna poda¢ inny kat obrotu.

Rysunki widoczne na ekranie
ustawien pokazuja kierunki osi W H: horizontalis
poszczegblnych przypadkach; nazwy (\“/; > "
osi s3 umieszczone na dodatnich \ 4
kierunkach 1 potozenie linii osi :
odpowiada poczatkowe] pozycji na
ekranie. W wymiarach detalu [
munkadarab méreté] trzeba podac
wymiary obramowania detalu
Podane wymiary sa w kazdym
przypadku dodatnie Jes$li podane
wymiary dadza si¢ interpretowac [jesli
sa dodatnie] to Srodek ekranu [
képerny6 kozepe] i skala rysowania
[rajzolas arany] wylicza sig
automatycznie  Skala rysowania
okresla wymiary rysunku pojawiajacego si¢ na ekranie Jesli skala jest 1 to 1 mm odpowiada jeden
punkt na rysunku Przy automatycznym okre$leniu skali rysowania sterowanie bierze wymiary detalu
powigkszone o 10% by zapewni¢ maly margines wokot pojawiajacego si¢ rysunku.Przyciskami
kartkujacymi do gory i do dolu mozemy dzieli¢ lub podwaja¢ obszar rysowania, naturalnie wtedy
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3.5 Grafikus pozicidkijelzés

obraz rysuje si¢ na nowo. Podczas graficznego wyswietlania pozycji skala rysunku pojawia si¢ po
prawej stronie rysunku w postaci podziatki. Odcinek podziatki ma dtugos¢ 60 punktow ekranu. W
przypadku automatycznego kasowania rysowania, przy jakiejkolwiek wartosci réznej od zera,
kazdy start automatycznej realizacji programu bedzie kasowac rysunek i jego pamig¢.

Kolor linii Przy wartosci 0 przejazdy szybkim posuwem maja kolor czerwony, posuwem roboczym
zielony, a gwintowanie zo6tty. Jesli wartos¢ nie jest O to ruchy szybkim posuwem nie sg rysowane.

Kolor narzedzi W przypadku wartosci rdznej od kolor kod
zera ruchy rysuja si¢ w kolorze aktualnego 7a 0
narzedzia. Kod koloru stanowia trzy dolne bity sumy zary
numeru narzedzia i koloru narzedzia niebieski 1
Kolory automatycznie Przy warto$ci roznej od zera zielony 2
rysowanie rusza z tu podanymi kodami koloréw )
gencjana 3
czerwony 4
lila 5
zotty 6
biaty 7

Operacja obrazu ustawianie grafiki

Do obrazu mozemy uaktywni¢ nastgpujaca operacjg naciskajac przycisk menu operacyjne

Liczna [Rysowan
nowo lfie 3 4 5 6 7 8 9 0
2

Operacja licz na nowo: Naciskajac przycisk inicjujemy wyliczenie pozycji srodka ekranu i skali
rysowania

Grupa operacji rysowanie: Po naci$ni¢ciu pojawiaja si¢ Automatyczne kasowanie, G40 , G53 i
punktowanie . Automatyczne kasowanie - w tablicy o podobnej nazwie wpisujemy 0 lub
1. Dzialanie rozwazali$my powyzej . Przycisk G40 moze by¢ uzywany tylko w przebiegu
testowym. Po nacis$nigciu rysunek pojawia si¢ bez korekcji promienia. Po naci$nigciu G53
rysunek pojawi si¢ we wspotrzednych maszynowych Punktowanie Po naci$nigciu sterowanie
nie taczy poszczegdlnych punktow prost', co jest istotne gdy program zbudowany jest z
matych odcinkéw. .
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3.5 Graficzne wyswietlanie pozycji

3.5.2( Raj zol) Rysowanie

|AUTH | | | | | | W $rodkowej, roboczej czesci ekranu
|Rﬂ T=OL ’;15043/03/13 — == krzyzyk pokazuje chwilowe
P 2o.0000 polozenie S$rodkowego punktu
10001 narzg¢dzia.. W prawym gornym rogu
e ckranu informacje o chwilowym
2 12r.6e0 posuwie, obrotach wrzeciona numerze
aktualnego narzedzia.i pozycji osi,
zgodnie z wybranym menu
wyswietlania pozycji.(patrz rozdziat 3.1
na stronie 22. ). W prawym dolnym
rogu podziatka i rysunek symbolizujacy
wybrany uktad wspotrzednych. Podczas
automatycznej obrobki krzyzyk
TORGL || FORGAT NAGYIT || RAJZOL || FRISST || ABLAK pokazuje kazdorazow' pozycje
és T narzedzia. System umieszcza w Srodku
krzyzyka punkt. Rysowanie zalezy od
szybkosci ruchu, poniewaz rysowanie odbywa sig¢ tylko kilka razy na sekundg i przy duzej predkosci

linia rysowania nie bedzie ciagla, lecz punktowana.

1= Uwaga wymiary krzyzyka okresla parametr 0561 CROSS DOT Jego warto$¢ nie moze by¢
wigksza niz 7
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3.5 Grafikus pozicidkijelzés

Operacje obrazu Rysowanie

Do obrazu Rysowanie mozna przywota¢ nastepujace grupy operacji naciskajac przycisk menu
operacyjne :

Kasowa |Przesuni |Powigks |Rysowa [Od§wiez |Okno
nie eci zenie nie enie 6 7 8 9 0
1 2 3 4 5

Grupa operacji kasowanie: Po nacis$nigciu przycisku w polach funkcyjnych pojawi' sig operacje
Obraz i Pami¢é. Operacja Obraz powoduje kasowanie dotychczas rysowanych linii.
Operacja Pamigé nie tylko kasuje obraz ale réwniez niszczy obrazy przechowywane w
pamigci

Grupa operacji Przesuniecie: Przycisk zawsze jasno swieci. Jesli chcemy przesuwaé rysunek w
plaszczyznie ekranu uzywamy przyciskow przemieszczajacych kursor. Po nacis$nigciu
Przesunigcie pojawi’ si¢ cztery operacje do kierunkéw przesunigcia.

Grupa operacji Powigkszenie: Obraz zawsze mozna powigkszy¢ lub zmniejszy¢ przy pomocy

przyciskow klawiatury , . Po nacisnigciu pojawi si¢ operacja do powigkszenia

ido pomniejszenia. W prawych dolnych rogach przyciskéw operacje odwotuja si¢ do klawiszy
przegladania do goéry[PgUp], do dotu[PgDn] Przy pomocy przyciskéw funkcyjnych lub
klawiszy mozna podzieli¢ na p6t lub podwdjnie zwigkszy¢ powierzchnig rysowania. Pod
wptywem operacji Pelny obraz tor narzedzia jest automatycznie ustawiany na srodku ekranu
, a powigkszenie tak si¢ dostosowuje, by zapetni¢ cal' powierzchnig rysowania.

Grupa operacji rysowanie: Po naci$nigciu pojawiaja si¢ Automatyczne kasowanie, G40 , G53 i
punktowanie . Automatyczne kasowanie - w tablicy o podobnej nazwie wpisujemy 0 lub
1. Dzialanie rozwazalismy powyzej . Przycisk G40 moze by¢ uzywany tylko w przebiegu
testowym . Po naci$nigciu rysunek pojawia si¢ bez korekcji promienia. Po naci$nigciu G53
rysunek pojawi si¢ we wspoirzednych maszynowych Punktowanie Po naci$nigciu sterowanie
nie laczy poszczegolnych punktow prost!, co jest istotne gdy program zbudowany jest z
malych odcinkow.

Operacja odSwiezanie: Po naci$nigciu kasuje ekran i rysuje na nowo

Grupa operacji okno: po wejsciu w grupeg operacji na ekranie pojawi si¢ ramka. Przesuwajac mozna
ustawi¢ ramkg¢ na wybranym szczegodle . Gdy wyjdziemy z tej grupy operacji rysowanie bgdzie
odbywato si¢ na obszarze wyznaczonym przez ramk¢
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3.6 Ustawienia

3.6 Ustawienia

Nastgpujace obrazy mozna znalez¢ w tej grupie: #1-#33 lokalne zmienne makro, #100—+#199
#500—+#599 globalne zmienne makro , liczniki czasu 1 detali, tablice narzedzi , tabelg¢ PLC, tablicg
trwatosci ostrza narzedzi, parametry obstugi i ustawienia bezpieczenstwa. Wartos$ci zmiennych, tablic
1 licznikow  zostaja zachowane po wytaczeniu maszyny.

3.6.1 #1-#33 lokalne zmienne makro

EEL [ [ [ [ | | Na ekranie widoczne sa lokalne
| 03,02/27 11 : 45 . .
wiwss  wooeeer zmienne makro. W pigciu kolumnach

0 wyszczegolnione sa gldéwny program

123.456 1 mozliwie do czterech poziomoéw

-24.987 . . .

o makro nalezace zmienne. Pomigdzy
zmiennymi mozna przemieszczac si¢
klawiszami 1 i 7T a
pomigdzy kolumnami 1
Tylko te zmienne mozna edytowac ,
ktérych poziom makro jest juz

Qtwarty.. Na poczactelf fec.lytowany
o e O

nastapito wywolanie makro, to mozliwa jest edycja na wyzszym poziomie. Dopdoki poziom makro nie
jest otwarty dopdty edycja jest zbedna, przeciez przy wywotaniu makro tancuch adresowy otrzyma
odpowiednie zmienne, podczas gdy pozostate zostana wykasowane Do tego obrazu nie ma zadnych
operacji Jesli jakiej§ zmiennej chcemy da¢ pust' warto$¢ trzeba wpisaé #0-t.

Zmiennej mozna da¢ warto$¢ rowniez posrednio. Oznacza to, iz w miejsce podania wartosci trzeba
wpisa¢ zmienn' zawierajac' warto$¢. . Tak tylko #1-#33, #100—+#199 1 #500—#599 zmienne trzeba
poda¢ Lokalne zmienne reprezentuja wartosci aktualnego poziomu.

Operacje na lokalnych zmiennych makro

Z tym obrazem nie sa zwigzane zadne operacje.

Po nacisnigciu przycisku menu operacyjne otrzymamy puste menu operacyjne.

Warto$¢ zmiennej makro mozemy podacé bezposrednim wpisem liczby.

Jesli zmiennej chcemy dac¢ pust' wartos¢ , to trzeba wpisa¢ #0.

Zmienne] mozemy poda¢ warto$¢ rowniez posrednio. Oznacza to, ze zamiast podania warto$ci
wpisujemy zmienn' posiadajaca wartosc.

I tak mozna podac tylko wartosci #1-#33, #100—#199 és #500—#599 Lokalne zmienne reprezentuja
wartos$ci aktualnego poziomu.
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3.6Ustawienia

3.6.2 #100—#199 globalne zmienne makro

IF'UT“ | | | | | — |03/02/Z? | .aa Na ckranie widoczne sa globalne
106199 DOBO1 : zmienne makro. #100—#199 .
: Zmienne #120-#199 przy
wytaczeniu 1 resecie w cyklu
automatycznym kasuja si¢ . Zmienne
#100—#119 przy wartosci 1 parametru
CLCV rowniez zostang skasowane, w
przeciwnym wypadku beda
zachowane Po zmiennych makro
mozna przesuwac¢ wyszczegdlniony
pasek, uzywajac klawiszy ze
strzatkami. Pasek ten pokazuje
" zmienn', ktor' mozna edytowac..
Nowa warto$¢ zmienne] moze byc¢
podana w dolnym wierszu. Zamykajac
wprowadzanie danych przepisujemy

nowa warto$¢ do zmiennej. Warto$ci zmiennych makro mozna podawac posrednio

Operacje globalnych zmiennych makro #100—#199

Do obrazu globalnych zmiennych makro #100—199 mozna uaktywni¢ nastgpujace grupy operacji,

naciskajac przycisk menu operacyjne :

Kasuj  |Wszystk |[Exp
wszystko[o na zero 3 4 5 6 7 8 9 0
1

Grupa operacji kasuj wszystko: Po naciénigciu przycisku pojawi si¢ pytanic SKASOWAC
WSZYSTKO? aw polach funkcyjnych Wykonaj, Jednak nie
Grupa operacji wszystko na zero: Po nacis$nigciu przycisku pojawi si¢ pytanie Wszystko na zero?

Exp operacja:.Podczas naciskania przycisku mozna wpisa¢ wyktadnik zmiennej
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3.6 Ustawienia

3.6.3. Globalne zmienne makro #500—#599

[AauTHM | |
| 03,0227 11 : SO

BnSO0—#H5S99 [mjclolol
—G . 1267
287 . 231

warto$¢ do zmienne;j.
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Na ekranie widoczne sa globalne zmienne
makro  #500-#599V. Zmienne te nie
kasuja si¢ przy wylaczeniu i resecie w
automatycznym rodzaju pracy, natomiast
wlaczajac si¢ do parametrow podczas
przesylania parametréw przepisuja si¢ na
zewngtrzne urzadzenie. Podczas
odczytywania parametréw nadpisuja si¢
pierwotne wartosci. .

Po zmiennych makro mozna przesuwac
wyszczegolniony pasek, postugujac si¢
klawiszami ze strzatkami. Pasek ten
wskazuje zmienna podlegajaca edycji.
Nowa warto§¢ zmiennej wpisuje si¢ w
dolnym wierszu. Zamykajac
wprowadzanie danych przepisujemy nowa



3.6Ustawienia

Operacje globalnych zmiennych makro #500—#599

Do obrazu zmiennych makro mozna aktywowacé nastgpujace operacje, naciskajac przycisk menu
operacyjne

Kasuj  |Wszystk |[Exp
wszystkd|o na zer@ 3 4 5 6 7 8 9 0

Grupa operacji kasuj wszystko: Po naci$nieciu przycisku pojawi si¢ pytanie SKASOWAC
WSZYSTKO? A w polach funkcyjnych Wykonaj, Jednak nie
Grupa operacji wszystko na zero: Po nacis$nigciu przycisku pojawi si¢ pytanie Wszystko na zero?

Exp operacja: Podczas naciskania przycisku mozna wpisa¢ wyktadnik zmienne;j
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3.6 Ustawienia

3.6.4 Licznik czasu i detali

Na ekranie widoczne sa rdzne liczniki czasu 1 detali. Pole inwersyjne mozna przesuna¢ strzatkami na
licznik, ktéry chcemy zmodyfikowac . Oprécz licznika czasu pracy maszyny pozostate mozna zmieniaé

Do tego obrazu nie ma operacji, ale wartosci licznikdbw mozna zmieniac¢ tylko po nacisnigciu przycisku

menu operacyjne

[AauTHM | |

| 03,0227 11 : 51
SZERSZAMHELY TaBLAZAT 00oa1

L.
i
1
i
=
=3
3
1
i
1
i
i
i
i
i
i
i

OSSZES MEGMUMEALT :
Lo
MEGMUMEALT :
Lo ]
ELKESZ I TENDO -

Déa TUM =

3.6.3 Tabela pozycji narzedzi

---------- Na ekranie widoczna jest tabela pozycji

narzgdzi. Wartosci tabeli zachowuja sig po
wytaczeniu. W takim przypadku, gdy stosujemy niekodowan' obstugg narze¢dzi lub z losowym dostgpem,
potrzebujemy tabelipozycji narzedzi, w ktérej mozna zaznaczy¢, w ktorej kieszeni magazynu znajduja
si¢ poszczegdlne narzedzia
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3.6Ustawienia

Dhugosc¢ tabeli pozycji narzedzi ustawia si¢ parametrem 0061 MAGAZYN. W parametrze MAGAZYN
wpisuje si¢ liczbe kieszeni. Tablica w wierszu 0 pokazuje kod narzedzia znajdujacego si¢ we wrzecionie,
a wigc wrzeciono jest zerow' kieszenia. W pierwszej kolumnie tablicy numer miejsca narzgdzia albo
kieszeni, w drugiej pod adresem T numer narzedzia znajdujacego si¢ w kieszeni w trzeciej pod adresem
L znajduje si¢ kod szerokos$ci narzedzia.

Uzywanie kodu szerokos$ci
Jesli wyjete narzedzie wkladamy tam skad wyjeliSmy , to szeroko$¢ narzedzia i ilo$¢ kieszeni sa
nieistotne. W przypadku magazynu o dostgpie Random /losowy/ mozliwa jest konieczno$¢ zapewnienia
miejsca W magazynie narz¢dziu zajmujacemu szeroko$¢ kilku kieszeni. Musimy mie¢ mozliwo$¢
zaznaczenia takich narzedzi w tabeli. Robimy to podajac kod szeroko$ci. Dzigki temu powracajace
narzgdzie zostanie umieszczone w najblizszym miejscu o odpowiadajacej mu szerokosci.
W tabeli pod adresem L mozemy wpisa¢ nast¢pujace kody:

1 (normalny wymiar),

3,5,1ub 7.
Trojka na lewo i na prawo zajmuje dodatkowo po jednej pozycji, piatka po dwie a siddemka po trzy. W
ten sposob w magazynie wyznaczymy specjalne kieszenie gdzie trafia extra szerokie narzedzia.

Operacje tabeli miejsca narzedzia

Po nacisnigciu przycisku menu operacyjne -{» aktywuja si¢ nastepujace operacje :

Kasuj  |Kasuj Pamigtaj
wszys 1|wierszl 2 3 4 5 6 7 8 9 0

Grupa operacji kasuj wszystko: Po nacis$nigciu przycisku w lewej dolnej czgsci ekranu pojawi si¢
pytanie: KASUJ WSZYSTKO? A w polach funkcyjnych Wykonaj i Jednak nie Pod wptywem
Wykonaj kasuje sig cata tablica..

Grupa operacji kasuj wiersz: Po naci$nigciu w lewej dolnej czg$ci ekranu pojawi si¢ pytanie: Ten
wiersz kasowac¢? , a w polach funkcyjnych Wykonaj i Jednak nie . Pod wptywem Wykonaj
zostanie skasowany wybrany wiersz.

Operacja pamietaj: Po naci$nigciu, w wierszu wprowadzania danych, mozemy edytowa¢ numer
programu O .Jesli wprowadzanie zakonczymy ktoryms z przyciskow <prawy>, <lewy> mozemy
tez nada¢ nazwe programowi w tym samym miejscu. Pod wplywem przyciskéw <do gory>, <do
dohu> wartosci tabeli zapisza si¢ w pamigci.
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3.6 Ustawienia

O przywracaniu wartosci tabeli traktuje rozdziat

3.6.4 Tabela PLC

[AUuTH |

el | [ | 1 1 ] | |

Operacje Tabeli PLC

PLC TaAaBLAZAT

folo ol Besa
Qo963
D103
(ol lolelol
fololololol
(ololololo)
fololololo}
(ol lolelol
(ol lolelol
fololololo)
fololololol
(ololololo)
(ulelololo}
(ol lolelol
fololololo)
fololololol

Na stronie 29.

Na ekranie widoczna jest tabela PLC. Ta
tabela ma dlugo$¢ okreslan' parametrem
0062 PLC TAB Zawartos¢ tabeli
zachowywana jest po wylaczeniu
maszyny. Po elementach tabeli mozemy
porusza¢ si¢ przy pomocy przyciskow
<do gory>, <do dotu>.
Elementy tabeli mozna wpisywaé z
klawiatury wprowadzania liczb.

Po naci$nigciu przycisku menu operacyjne uaktywniaja si¢ nast¢pujace operacje:

Kasuj
wszystko
1

Pamigtaj
2

Grupa operacji kasuj wszystko: Po nacis$nigciu przycisku w lewej dolnej czgsci ekranu pojawi si¢

pytanie: KASUJ WSZYSTKO? aw polach funkcyjnych Wykonaj i Jednak nie Pod wptywem

Wykonaj kasuje sig cata tablicg.

Operacja pamietaj: Po naci$nigciu w wierszu wprowadzania danych mozemy edytowa¢ numer
programu O .Jesli wprowadzanie zakonczymy ktoryms z przyciskow <prawy>, <lewy>mozemy tez nadac¢
nazwe programowi w tym samym miejscu. Pod wptywem przyciskéw <do gory>, <do dotu> wartosci
tabeli zapisza si¢ w pamigci.

O przywracaniu wartosci tabeli traktuje rozdziat
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3.6Ustawienia

3.6.5 Parametry obshlugi

Na ekranie widoczna jest pewna |,
zawegzona cze$¢ parametrow, ktore moze
ustawia¢ roéwniez operator maszyny.
Widoczne na rysunku pole inwersyjne
mozna przestawia¢ na dot 1 do gory przy
pomocy przyciskow. Do wybranej grupy
mozna wejs¢ praw' strzatka. Lew' za$
mozna wroci¢ napoprzedni poziom. Jesli
wskaznik stoi na parametrze to w dolnym
wierszu mozemy wpisa¢ nowa warto$¢

|SZER | | | | | |
| 03,0227 11 : 57
KEZELGI PARAMETEREK 00oa1
IPLCONST
DISPLAY
COMMONM
SER IAL
FEED.-ACC
AX _LIMIT
REFPAR
MEASURE
MACRO

Operacje parametrow obslugi

Do tego obrazu nie nalezy zadna operacja. Po nacis$nigciu przycisku operacyjne menu otrzymamy

puste menu operacyjne, ale tylko w tym stanie mozna zmienia¢ warto$ci parametrow.
Parametry mozna wprowadzac¢ tylko w rodzaju pracy Edycja .

3.6.6 Ustawienia ochronne

[s=ER |

| 03,0227

UVEDELMI BEALLITASOK (B lofolol]

1159

0j program megnyitas
Program torlés

Sterowanie dysponuje duzymi mozliwo$ciami

PLC tablazat

#100 makrovaltozok
#500 makrovaltozok
fiutomata futtatas
Kézi futtatas

naci$niemy przycisk wybierajacy parametry

dziatanie jest zakazane.

Program szerkesztés
Program betoltés
Program mentés
Uédett program

DNC csatorna
Kezeldi paraméterek....
Paranéterek

PLC program
Szervizniiveletek

ochrony danych. Na rysunku widzimy obraz
ustawien ochronnych. Przy stanie otwarta
ogolna brama ochrony stany pozostatych
bram nie maj' znaczenia, to znaczy iz kazde z
wyszczegbdlnionych dziatan moze byé
wykonane, nawet jesli przy nim stoi symbol !!
Jesli natomiast ogdlna brama ochrony
zamknigta , to znaczy , iz obok napisu jest
symbol !! | to tych dzialah nie mozemy
wykona¢. Jesli na przyklad chcemy wpisad
parametr i to dziatanie jest zabronione zanim

-{» w 7 polu wiersza stanu !! Ostrzeze nas iz to
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3.6 Ustawienia

Ogolna brama ochrony, kanal DNC , parametry, PLC, serwis
Z generowanym hastem lub z kluczem PLC
Co znaczy , 1z podczas otwierania na generowany przez sterowanie szereg cyfr musimy odpowiedzie¢

innym szeregiem cyfr lub tez zainstalowanym na maszynie kluczem mozna otworzy¢ brame ochrony.
Pozostale funkcje to:

Staly klucz
Klucz PLC,

Ponizsza tabela zawiera wykaz haset otwierajacych poszczegolne funkcje

funkja haslo funkcja haslo
Ogo6lna brama ochrony generowane
Punkt zerowy detalu 15962 Otwarcie nowego 95148

programu

Relatywny punkt 15962 Kasowanie programu 95148
Korekcje narzedzia 15962 Edycja programu 95148
Miejsce narzedzia 15962 Napetnianie programu 95148
Trwalo$¢ ostrza 15962 Pamigtanie programu 95148
narze¢dzia
Licznik czasu i detali 7895123 Program chroniony 7895123
Tabela PLC 15962 Kanat DNC generowane
#100 zmienne 95148 parametry obshugi 7895123
#500 zmienne 95148 Parametry generowane
Automatyczny przebieg 456852 Program PLC generowane
Reczny przebieg 357159 Operacje serwisowe generowane

W kolumnie mozemy przemieszczac si¢ przy pomocy przyciskow , Jesli chcemy zmienic.
kolumneg to ,

jesli przycisniemy przycisk wybierajacy operacjg to zaproponuje nam:

Otwarty |Zamknigt
za y 3 4 5 6 7 8 9 0
1 2

Operacja Zamkniety: Jesli chcemy otworzy¢ zamknigt' funkcje 1 jest klucz ochrony , ustawiamy
kursor na funkcji. Przekrgcamy na maszynie klucz ochrony danych do pozycji zezwalajacej a
potem naciskamy przycisk otwarty. Jezeli na maszynie nie ma klucza ochrony danych stanmy
kursorem na funkcji, ktor' chcemy zezwoli¢ i naci$nijmy przycisk Otwarty . Wowczas w dolnym
wierszu pojawi si¢ hasto.
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4 Edycja programéw technologicznych

4 Edycja programow technologicznych
4.1 Struktura programow technologicznych

Program technologiczny sklada si¢ z blokow. Bloki tworza stowa ..

Stowo: adres i dane
Stowo sktada si¢ z dwoch czesci: adresu 1 danych (Np..: X127.064, albo Z#103). Adres sktada si¢ z
jednego lub kilku znakéw (W naszym przyktadzie X, Z), dane natomiast moga by¢:
— cyfrowe
— formuta (W naszym przyktadzie #103), Stowa mozemy oddziela¢ od siebie spacja, dla lepszej
przejrzystosci , ale nie jest to konieczne.
Blok
Blok sktada sie ze stéw. Bloki oddziela od siebie w pamieci znak . (Line Feed)

Podczas edycji programu zamykanie blokéw odbywa sig¢ klawiszem <ENTER>, ktory podnosi

wiersz i na koncu bloku automatycznie umieszcza znak = Kursor pod wpltywem klawisza skacze na
poczatek nastgpnego wiersza . Poczatek nowego bloku w pierwszej kolumnie na ekranie sygnalizuje
znak > Jesli blok nie zmie$ci si¢ w jednym wierszu to wolnym pozostawia pierwsza kolumng 1 do drugie;j
kolumny trafi pierwszy znak.

Na poczatki blokéw mozemy wpisywac pod adresem N numer bloku. Uzywanie numerdéw blokéw nie
jest obowiazkowe.

Numerowanie blokow moze by¢ automatyczne jesli w parametrze 0567 N STEP wpiszemy warto$¢ rozn’
od zera

Po nacisnigciu przycisku <ENTER> sterowanie powigksza numer bloku o liczbg okreslona w

parametrze i automatycznie wstawia pod adresem N na poczatku nowego bloku. Jesli warto§¢ parametru
10 to Numery blokéw N10, N20, N30
Do bloku mozemy wpisywac komentarze, ktdre zaczynaja si¢ znakiem “(** a koncza *)”

Numer programu i nazwa programu
Numer programu i nazwa programu stuza identyfikacji. Uzywanie numeru programu jest obowiazkowe.,
nazwa programu nie.
Adres programu: O. Po adresie zawsze ida 4 cyfry. Pierwsze zera trzeba wpisywa¢ Pomig¢dzy znakami
"(" 1")"mozna wpisywacé dowolne informacje

Poczqtek programu, koniec programu
Program zaczyna sig i konczy znakiem %..
Po tym jak na obrazie KATALOG przy pomocy operacji NOWY przyjeliSmy nowy program, znaki
znaki  %Onnnn-+%
utworza si¢ automatycznie.
Jesli piszemy program na zewngtrznym urzadzeniu, np. na PC zaczynajacy i konczacy % oraz numer
programu (Onnnn) musimy wpisa¢ obowiazkowo

Format programu w pamieci
Program umiejscowiony w pamigci zawiera znaki  :
%01234(NAZWA PROGRAMU)-/1 N12345 G1 X0 Y..'.,G2 Z5...t¢.... L¢.....¢GO G40..M2%
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4 edycja programow technoloicznych

4.2 Podzial ekranu podczas edycji

[AUTH | [ \ | | | Dla edycji wyznaczono 19 wierszy na
| 03,0313 10 - 16 . .
‘SzemkeszTEés  owisa _ Srodku ekranu. Ich podzial jest

nastepujacy:

>N30OM98P155
>N31060210

00154 (FOPRDGRAM ) 8 BESZUR

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

Do pierwszej kolumny moze trafi¢ tylko znak >, symbolizujacy kod “r
Pierwszy znak bloku pojawia si¢ w drugiej kolumnie.
jesli w jednym wierszu jest wigcej niz 79 znakow tekst bedzie kontynuowany w nastgpnym wierszu

17 wiersz jest pusty.

18 wiersz jest wierszem stanu

Whpisany tu tekst jest wyswietlany inwersyjnie .

|K0munikat | oknol | okno2 | numer kolejny | rodzaj pracy |
komunikat: tu wpisuja si¢ komunikaty btedow
Okno

tu wpisuje si¢ numer edytowanego programu (Onnnn) i z nazwy tyle ile si¢ zmiesci

rodzaj pracy: WSTAWIANIE, NADPISYWANIE

19 wiersz: wiersz komunikatow btedéw edycji 1 wprowadzania danych
W tym polu znajda si¢ wyslane przez edytor btedy 1 wprowadzanie danych podczas réznych operacji
edycji (np. Szukania)
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4 Edycja programéw technologicznych

4.3 Podstawowe funkcje edycji: pisanie, przesuwanie kursora, kasowanie, wstawianie, zaznaczanie
Edycja rusza po nacis$nigciu przycisku menu operacyjne .

Podstawowe funkcje edycji uruchamiamy uzywajac przyciskow:

— znakow: <A>, <B>, ... <Z>.po ich naci$nigciu wpisuje duze litery.

— przycisk zmieniajacy : (SHIFT) @ Jesli przycisk trzymamy wcisnigty, a obok niego nacisniemy
inny klawisz,to wprowadzi drugi znak napisany na:

— przyciski wprowadzania liczb: <0>, <1>, ...<9>

—spacja: D

— punkt dziesigtny : E

— <—>znak minus ( nie zmiana przedznaku):
—przesuwanie kursora gora, dot: ,
—przesuwanie kursora w lewo, w prawo: ,
—nowy wiersz (“F): (Enter)

— do tyhu i kasowanie: (Backspace)

— przycisk kasujacy : (DEL)

— wstawianie: (INS)

— podnoszenie kartki do gory: (PgUp) E

— kartka do dotu: (PgDn) @
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4 edycja programow technoloicznych

Nowy blok

Zamykanie bloku w trakcie edycji odbywa si¢ przyciskiem <ENTER>, ktéry podnosi wiersz i

automatycznie wstawia znak “F na koniec bloku Kursor pod wptywem klawisza skacze na poczatek
nastgpnego wiersza.

Jesli warto$¢ parametru 0567 N STEP rézna jest od zera, to po kazdym naci$nigciu przycisku

<ENTER> automatycznie bgda wpisywane numery blokéw, powigkszane o warto$§¢ okreslona w
parametrze.

Ruchy kursora

W prawo

w lewo

do dolu

do g(’)ry

strona do dol”u
strona do gory E

Kasowanie

Po naci$nigciu przycisku <DEL> znak kasuje
do tyhu 1 kasuje <backspace>

Wstawianie
Po wejsciu w obraz edycja przyjmujemy stan wstawianie, ktory jest sygnalizowany przez napis
WSTAWIANIE, znajdujacy si¢ po prawej stronie 18-tego wiersza . Po naci$nigcie przycisku  <INS>

napis i rodzaj pracy zmienia si¢ w stan NADPISANIE. Nastepne nacis$nigcie przycisku #i§>

zmienia stan na przeciwny.
Zaznaczanie

zaznaczanie odbywa si¢ jednoczesnym naci$nigciem przycisku <SHIFT> @ 1 przycisku

1

—)

-

przesuwajacego kursor , , , T Zaznaczony tekst przesuwa sig.
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4 Edycja programéw technologicznych

o jeden znak w lewo

o0 jeden wiersz do dotu

o jeden wiersz do gory

1 o jeden znak w prawo
-
1
T

Kasowanie zaznaczonego tekstu

zaznaczony tekst kasuje si¢ po nacisnigciu przycisku
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4 edycja programow technoloicznych

4.4 Menu operacyjne edycji

Do edycji mamy nastgpujace grupy operacji po nacisnigciu przycisku menu operacyjne s

Program |Edytuj 2|Wstaw |Wstaw |Wstaw |Wstaw |Okno |Zmiana [Pomoc
1 rozne 3|zaktadke|operacje [funkcjg6 7|okna 8 9 0
4 5

4.5 Operacje program :Do pamigci , do pamigci inaczej

Progra |(Edytuyy 2|Wstaw [Wstaw [Wstaw |Wstaw [Okno |Zmiana |Pomoc
m rozne 3|zakltadke|operacje |funkcje6 7|okna 8 9 0
1 4 5

Po wybraniu F1 Program mamy do dyspozycji grupy operacji

Do Do
1 2 3[pamigci |[pamigci 6 7 8 9 0
4linaczej 5

Operacja do pamieci: W trakcie kartkowania na ekranie edycji (uzywajac przycisku Q ), mozemy

zapamigtywac istotne fragmenty programu. Do tego uzywamy tej operacji.
Operacja do pamieci inaczej: Jesli jaki$ program chcemy wprowadzi¢ do pamigci pod innym numerem,
to po nacis$nigciu przycisku w dolnym wierszu pojawi si¢ komunikat:
NAZWA PROGRAMU: Onnnn

Przepisujemy numer programu O 1 operacj¢ zamykamy przyciskiem <ENTER> Jesli

wprowadzony numer programu juz istnieje w pamigci to otrzymamy komunikat:
NAZWA PROGRAMU: Onnnn_ PRZEPISAC ISTNIEJACY PROGRAM? I/N
Po naci$nigciu przycisku tak. <T>nadpisuje numer programu

4.6 Operacje edycji:Cofa, wycina, kopiuje, wstawia, szuka/zmienia

Program |Edytuj 2|Wstaw [Wstaw [Wstaw |Wstaw |Okno [Zmiana |Pomoc
1 r6zne 3|zakladke|operacjg [funkcjeb 7|okna 8 9 0
1 4 5

Wybierajac F2 edycja mamy do dyspozycji operacje
Cofaj 1|Wytnij |Kopiuj |Wstaw 4|zaznacz |szukaj/z |Nastepn |Poprzed|Zmiana

2 3 wszystk [mien 6|y 7|n1 9 0
0 5 8

Operacja Cofnij: Jesli wykonujemy jaka$ operacje wewnatrz bloku , wpisywanie lub kasowanie,
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4 Edycja programéw technologicznych

mozemy wroci¢ do stanu wyjsciowego po nacisnigeiu przycisku. Napis klawisza jest jasny jesli
mozna cofna¢ wynik edycji i ciemny jesli nie. Kasowanie mozna cofa¢ dopoki nie skasujemy
znaku r.

Operacja wytnij: Po nacisnigciu przycisku kasowanie wczesniej zaznaczonego tekstu.

Operacja kopiuj: Zapisanie zaznaczonego tekstu do pamigci.

Operacja wstaw: wstawienie zaznaczonego

Operacja zaznacz wszystko: Naci$nigcie zaznacza caly program

Operacja szukaj/zamien : Po nacisnigciu przycisk “klei sig”

W dolnym wierszu wprowadzania danych operacji pojawia si¢ napisy .

SZUKAJ: <pusty> ZAMIEN: <pusty>
po tym w pole po napisie SZUKAJ mozemy wpisa¢ szukany tekst. Jesli szukany tekst chcemy zamieni¢

na inny, to po naci$ni¢ciu przycisku .<ENTER> =9 |przestawimy kursor na pole za znajdujacym si¢
po prawej stronie napisem ZAMIEN , gdzie wpisujemy wiasciwy tekst. Wpisywany materiat w obu
przypadkach moze mie¢ najwyzej 30 znakow
Po ponownym przycis$nigciu przycisk szukaj/zamien “wyskoczy”, a kursor wrdci na pozycjeg, na
ktorej byt przed naci$nigciem przycisku. .
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4 edycja programow technoloicznych

4.7 Operacje wstawiania

Progra |Edytuj 2(Wstaw (Wstaw |Wstaw |Wstaw |Okno [Zmiana|Pomoc

m rozne 3|zakladk |operacj (funkcj@ 7|okna 8 9 0
1 ¢ 4le 5

Operacje wstaw rozne:

Numer |Data/cza2 WHILE (DO END |BPRNT |DPRNT |POPEN|PCLOS |SETV

kolejny 3 4 5 6 7 8 9|N 0
1

grupy operacji wstaw zakladke:

IF LT LE EQ NE GE GT GOTO |THEN
1< 2|<= 3= 4|!= S5>= 6[> 7 8 9 0

Grupy operacji Wstaw

ABS BIN BCD FIX FUP NOT |OR XOR |AND |MOD
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0

Grupa operacji wstaw funkcje:

SIN COS TAN EXP ASIN |ACOS [ATAN |LN SQRT
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0
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S zmiana rodzaju pracy

5 Zmiana rodzaju pracy

Al TH . .
I | | ‘ | | — |03,03,13 1z-0- Z klawiatury wprowadzania danych

KEZELGPANEL o0oi54 mozemy zmienia¢ rodzaje pracy, stany

| auTonAaTA | | | przetacznikéw itd.., po naci$nigciu
mozeaTtas ||[LEPTET | |kEz IKEREK|[REFPOMTRNA) przyciskow funkcyjnych nalezacych do

obrazu Panel sterowania. /
KEZELOPANEL/ Powyzsze przetaczniki
sa dostepne nie tylko na obrazie Panel
sterowania , ale rOwniez na obrazie
Pozycja Jest to szczegblowo opisane w
rozdziatach odnoszacych si¢ do
odpowiednich obrazow .

Do zmiany rodzaju pracy wybierzmy
ktorys z obrazéw PANEL
STEROWANIA albo POZYCJA Potem

po przycisnigciu przycisku wybierajacego

operacj¢ wybierzmy pozycje

menu F1 RODZAJE PRACY. Wéwczas na przyciskach funkcyjnych pojawia si¢ napisy rodzajow pracy.
Naciskajac przycisk wybieramy odpowiedni rodzaj pracy. Jezeli maszyna jest wyposazona w maszynowy
panel sterowania to rodzaje pracy moga by¢ wiaczane bezposrednio z przyciskow.
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6.1 bieg do punktu referencyjnego

6 Rodzaje pracy recznego dzialania

s nastepujace:

Najazd na punkt referencyjny

Reczne kotko

Kroczenie

Ruchy

6.1 Bieg do punktu referencyjnego

Punkt referencyjny mozna przyja¢ tylko w zalaczonym stanie maszyny, to znaczy gdy w prawym ,
skrajnym polu stanu nie ma stanu Awaria /stan awaryjny/ . Jesli w ktérej$ osi punkt referencyjny nie jest
przyjety to w tej osi nie mozna programowac absolutnego pozycjonowania/G90/ Softwerowe wytaczniki
krancowe / ustawiane parametrycznie/ tez dziataja dopiero po przyjeciu punktu referencyjnego.Bieg do
punktu referencyjnego sygnalizuje napis REF okna stanu .

Jezeli maszyna wyposazona jest w maszynowy pulpit, to bieg do punktu referencyjnego mozemy wybrac

naciskajac przycisk

[&]

Zmiana Kierunku

X + +X
=Y UL +Y
-Z - +Z

Po wybraniu rodzaju pracy 1 naci$nigciu odpowiedniego przycisku, i trzymaniu
g0 wcisnigtego wyslemy wybrana o$§ w kierunku punktu referencyjnego. Jesli
puscimy przycisk ruch ustanie. Jesli znowu naci$niemy, bedzie kontynuowany.
Mozemy przyciska¢ kilka klawiszy ruchu na raz. Bieg do punktu
referencyjnego bedzie si¢ odbywal w kilku osiach jednoczesnie.

Kierunek ruchu w wybranej osi zalezy od parametru a jest niezalezny od tego czy nacisngliSmy przycisk

kierunku ruchu+ czy - .
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6.1 bieg do punktu referencyjnego

Je$li podczas przyjmowania punktu | [REF | | | | | REF

. | [ 0383413 12:10
referencyjnego korzystamy z obrazu spszoLoT POZicCIe —
pozycja absolutna to w tych osiach, w
ktorych dokonato si¢ przyjecie punktu
referencyjnego obok pozycji pojawi si¢
znak v aw tych gdzie jeszcze nie !! .Jesli
punkt referencyjny przyjeliSmy we
wszystkich osiach to w skrajnym prawym
polu stanu /ogdlny stan NC/ skasuje si¢
napis REF..

Rodzaje najazdu na punkt referencyjny

Mamy 4 rodzaje przyjmowania punktu referencyjnego, zaleznie od rodzaju zastosowanych uktadow
pomiarowych drogi.

1. Przyjmowanie punktu referencyjnego z najazdem na wytacznik i zatrzymaniem na impulsie zerow
Wybrana o$ z duza predkoscia najezdza na wytacznik referencyjny i staje. Potem w kierunku najazdu lub
przeciwnym powoli zjezdza z wytacznika, szuka pierwszego impulsu zerowego i ten punkt przyjmuje jako
referencyjny.

2. Przyjmowanie punktu referencyjnego z uktadem pomiarowym kodujacym odleglos§¢
W wybranej osi powoli szuka dwoch sasiednich impulséw zerowych. Z odlegtosci dwoch punktow
zerowych ustala absolutne potozenie osi.

3. Przyjmowanie punktu referencyjnego w punkcie siatki
W wybranej osi powoli szuka punktu zerowego i ten punkt przyjmuje jako referencyjny

4. Przyjmowanie chwilowego punktu referencyjnego
Po nacisnigciu odpowiedniego przycisku ruchu ruch nie odbywa sig, ale chwilowa pozycje san przyjmuje
jako punkt referencyjny.
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6.2 Rodzaje pracy ruch

6.2 Rodzaje pracy ruch

Ruchy mozliwe sa tylko przy zataczonej maszynie, to znaczy, iz w polu stanu nie ma komunikatu
AWARIA. Po wybraniu rodzaju pracy pojawi si¢ napis MZGT w polu stanu grupy rodzajow pracy.
Jezeli obrabiarka posiada maszynowy panel obstugi to rodzaj pracy mozemy wtaczy¢ przyciskiem

Z

Wybér kierunku

W osiach X 1 Z ruch odbywa si¢ bezposrednio po naci$nigciu 1 przytrzymaniu
-X + +X odpowiedniego przycisku. Mozemy przyciska¢ kilka klawiszy na raz. Jesli
przyciskamy tylko przycisk ruchu to odpowiednia o$ rusza si¢ posuwem

-Y UL +Y roboczym. Jesli jednoczesnie przytrzymamy przycisk szybkiego posuwu
ruch bedzie odbywat si¢ szybkim posuwem.

-z - 4z
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6.2 rodzaj pracy ruch

Ruch posuwem roboczym odbywa si¢ z szybkos$cia:

Wybor predkosci

— Dziedziczong wartoscia F jesli w parametrze 1372 JOGFEED wpisano warto$¢ 0.
— Jesli warto$¢ parametru 1372

Posuw szybki ustalany jest parametrami dla kazdej osi oddzielnie. Zazwyczaj r6zni si¢ ona od réwniez

JOGFEED jest 1 to szybko$¢
ruchu jest niezalezna od
dziedziczonej wartosci F . W
takiej sytuacji szybko$¢ posuwu
brana jest z przetacznika
procentowego, zgodnie z tabela

Aktualn! warto$¢ posuwu
widzimy w tym przypadku w 5
polu stanu /stan interpolatora/.

% G21. .G2(.) 08 obrqtowa
mm/min in/min °/min

0 0 0 0

1 2 0.08 0.4
2 32 0.12 0.64
5 5 0.2 1
10 7.9 0.3 1.58
20 12.6 0.5 2.52
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

parametrycznie ustawianej szybkosci G 00 .
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6.3 Rodzaj pracy kroczenie

6.3 Rodzaj pracy kroczenie

Kroczenie mozemy zrealizowac tylko przy zataczonej maszynie. Jesli na maszynie zainstalowany jest

maszynowy panel sterujacy, to kroczenie mozemy wybra¢ naciskajac przycisk

Wybér kroku

| [TEPT |

03-03-13 1 =2: 15

wyjsciowym systemie miary /metryczny lub calowy/

ABSZ0OLOT POZICIO

6.293
Y- 14.584
Zl 5.960
B 5.460

Po wejsciu w rodzaj pracy mozemy
wybra¢ wielkos¢ kroku. Mozemy tego
dokona¢ w obrazie PANEL
STEROWANIA Iub POZYCJA. Po
naci$nigciu przycisku WYBOR
OPERACIJI wybieramy pozycj¢ menu F3
KROCZENIE. Po tym mozemy wybraé
wielkos¢ kroku Wielkos¢ kroku znaczy
tyle, iz o taka odleglo$¢ przesunie si¢
maszyna w wybranym kierunku przy
jednorazowym nacisnigciu przycisku.

Jesli na maszynie zainstalowany jest
maszynowy panel sterowania to wielko$¢
kroku mozemy wybiera¢ bezposrednio

. . g . 1 | |
naciskajacprzyciski | =, [, T, O

Wielkos¢ kroku zawsze rozumiana jest w

Jesli w osi X wprowadzanie danych i wyswietlanie ustawione sa w $rednicy to kroczenie réwniez bedzie

zrealizowane przez sterowanie w $rednicy..

Wybdr kierunku

=X |+ X

=Y Uy +Y

-Z| -  |[+Z
wwUwaga

Po wyborze wielkosci kroku kroczenie rusza po naciskaniu przyciskow w
wybranym kierunku.

Przy dluzszych krokach, puszczajqc przycisk, spowodujemy zatrzymanie ruchu.
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6.4 Rodzaj pracy reczne kotko

6.4 Rodzaj pracy reczne kolko

Ruchy przy pomocy r¢cznego sterowania mozna realizowac tylko przy zataczonej maszynie.

Wybér kroku

podobnie jak przy kroczeniu

Wybdr kierunku

Analogicznie jak przy kroczeniu

Szybkos$¢

| [REZK | \ | | |

| 03-03/13 12 : 16
ABSZ0OLOT POZiCcIO [slctolota]

6.293
Y- 14.584
Zl 5.960
B 5.460

Przy ruchu realizowanym recznym koétkiem szybkos¢ zalezy od wybranej wielkosci kroku i od tempa
krecenia kotkiem Ruch zaczyna si¢ przyspieszaniem i konczy spowalnianiem. Sterowanie zawsze
realizuje przejechanie wszystkich wykrgconych impulsow jesli wartos¢ parametru 1373 HNDLFEED
rowna jest 0. Dlatego jesli wybrana o$ nie moze nadaza¢ za impulsami kétka zakonczy ruch po ustaniu
krecenia Z powodu takich niepozadanych reakcji , jesli wartos¢ parametru 1373 HNDLFEED ustawimy
na 1 to nie zrealizuje wykrgconych impulsow.
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7 Operacje realizowane w r¢cznym rodzaju pracy

7 Operacje realizowane w r¢cznym rodzaju pracy

7.1 Realizacja pojedynczego bloku

Wprowadzanie pojedynczego bloku mozliwe jest po wybraniu POJEDYNCZY BLOK z grupy funkcji
PROGRAM i naci$nigciu przycisku MENU OPERACYJNE. Wywotanie tej operacji mozliwe jest tylko
w rodzaju pracy ruchy, kroczenie i reczne kotko . Wprowadzanie danych opisuje rozdziat 3.3.4 na
stronie 32..

Tylko taki blok mozemy programowac¢, ktory nie wymaga bloku nastgpnego lub poprzedzajacego.
7.2 Pomiar punktu zerowego detalu i korekcji dlugosci

Podczas pomiarow punktu zerowego detalu i korekcji dlugos$ci potrzebujemy recznych ruchow osi abysmy
mogli dotkna¢ mierzonych powierzchni Z tego wynika, iz w obu przypadkach nalezy uzywac rodzaju
pracy rgczne ruchy.

zUwaga!
Pomiaru punktu zerowego detalu i korekcji dlugosci mozna dokonac tylko po przyjeciu punktu
referencyjnego.
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7.2.1 Pomiar punktu zerowego detalu

7.2.1 Pomiar punktu zerowego detalu

Jesli zamierzamy zmierzyé punkt zerowy | (APl | |
y y p y | 03-03-13 1 - 59

detalu Wewnatrz maszyny wybierzmy MUNKADARAEB NULLF . BEMERES 0015
obraz F5 PRZESUNIECIA 1lub F3

POMIAR PUNKTU ZEROWEGO 46 7es ¥ : P
DETALU /MDB NLP BEMER/ el ee = . =
naci$nijmy przycisk wyboru operacji. e soon oo
Wybierzmy uklad wspélrzednych, w o 100:-

ktorym chcemy mierzy¢

to jest naciskamy F1 UKLAD

r GEOMETRIA KOPAS TEMGELY
WSPOLRZEDNYCH DETALU 00z L © . 000 0 . 000 =
MUNKNADZE G55
a nastgpnie odpowiednio F1 G54, F2 5 o oo

G55....

Tak wybrany uktad wspoélrzednych  |MkDB iisz BEF | KOR Sz} ~z  § EGYEDI
X . o i KOORD || TENG || KERE MOND
niczego nie zmienia / jak podczas

realizacji funkcji G54, G55/. Jest brany

pod uwagg tylko podczas pomiaru.

Pomiar punktu zerowego w osi prostopadlej do narzedzia

Potem regcznie wysytamy osie do punktu detalu o znanych wspotrzednych 1 w dolnym wierszu
wprowadzania danych wpisujemy wymiar powierzchni. Poszczegolne adresy wspotrzednych mozemy

wybra¢ przyciskami , lub bezposrednim wybiciem adresow (X, Y, ...) .

Sterowanie natychmiast wylicza przesunigcie A A
punktu zerowego, biorac pod uwage aktualn’ Y
pozycje. Zatozmy, ze znajdujace si¢ we
wrzecionie narz¢dzie wskazuje kierunek osi Z. ) ) \

Sterowanie wylicza przesunigcie punktu Yo
zerowego w plaszczyznie X-Y na podstawie y
G54

\ 4

zaleznosci:

Q
wh
wo
<
>y

M, =x-X,
M,=y-¥, X ,

gdziel:

— M, :przesunigcie punktu zerowego w osi X
— M, przesunigcie punktu zerowego w Y

— X: pozycja narzedzia w osi X w maszynowym uktadzie wspotrzednych
—y:pozycjaw Y

— X,: dane wspotrzednej X wprowadzone podczas pomiaru, znany wymiar detalu.
—Y,: analogicznie dla Y.
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7.2.1Pomiar punktu zerowego detalu

Pomiar punktu zerowego w osiach rownoleglych do narzedzia

Korekcje dlugosci moga by¢ dwoch rodzajow. Pierwsza mozliwosé, to korekcja dlugosci rowna jest

wysiggowi narzedzia z wrzeciona. Druga mozliwo$¢ to korekcja dtugosci w rzeczywistosci jest
przesunigciem punktu zerowego w kierunku dlugosci narzedzia.  Sterowanie stwarza mozliwo$¢
operatorowi, by wzial pod uwage dlugos¢ wzorcowego trzpienia lub narzedzia podczas pomiarow
punktu zerowego w osi

Okreslmy w ktorej osi znajduje si¢ narzedzie, ktorym mierzymy punkt zerowy.

Zrobimy to po nacisnieciu przycisku F2 menu operacyjnego (REF. OS NARZEDZIA) wybierajac F1X,
F2Y..

Po tym mozemy poda¢ do ktorej komoérki korekcji dlugosci mamy odnies¢ mierzone wymiary.

Nacisnijmy F3 SZUKANIE NUMERU KOREKCIJI . W dolnym wierszu wprowadzania danych pod
adresem H wpiszmy numer tego rejestru korekcji, ktorego bedziemy uzywacé, po czym zamknijmy

wprowadzanie danych ktéryms$ z przyciskow , .

Pomiar punktu zerowego, jesli dlugos¢ narzedzia rowna jest wysiegowi narzedzia

Jesli korekcja dlugo$ci narzedzia rowna jest _6
wysiggowi narzedzia z wrzeciona, (bo np.. G353

doszto do zewngtrznego pomiaru narzgdzia) w Z
A

zawsze trzeba zmierzy¢ przesunigcie punktu

zerowego w kierunku dtugosci narzedzia. Moze
si¢ to odby¢ tak, ze zamocowanym we LM,
wrzecionie trzpieniem pomiarowym lub / /

Punkt styku /|

narz¢dziem o znanym wysiggu dotykamy do
powierzchni o znanych wspotrzgdnych a wymiar
wpisujemy do systemu sterowania Sterowanie
automatycznie bierze pod uwage dlugosé _@
trzpienia przy wyliczaniu przesunig¢ciu punktu G54,

zerowego, je$li wczesniej wybraliSmy

Je . prosd nars . |
Jesli na przyktad narzedzie wskazuje w
kierunku Z , to warto$¢ przesunigcia punktu

zerowego wynika z nastgpujacej rownosci:
M,=z-L -z

Zy

0 detalu

gdzie:

— M,: miara przesunigcia punktu zerowego

— z: pozycja narzedzia w maszynowym uktadzie wspotrzednych (Bez korekceji dlugosci)
— L: korekcja dlugosci narzedzia

— z,:dana wprowadzona podczas mierzenia wspotrzednej Z, znany wymiar detalu.

<8 Uwaga!
Wartosc wzieta pod uwage w powyzszej rownosci rozni sie od pozycji widocznej na wyswietlaczu
G53 , jesli do wspotrzednej Z wywolano korekcje diugosci. Celowe jest skasowanie korekcji
dtugosci przez G49, co czyni wyswietlanie bardziej przejrzystym.
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7.2.1 Pomiar punktu zerowego detalu

Pomiar punktu zerowego, jesli dlugos¢ narzedzia réwna jest przesunieciu wspolrzednej

Jesli dhugosci narzedzia mierzymy tak , ze te zawieraja

jednoczes$nie przesunigcia punktu zerowego (patrz:
Pomiar korekcji dtugosci) nie potrzebujemy mierzy¢
punktu zerowego detalu w kierunku dtugos$ci narzedzia
Wyjatkiem od tego jest sytuacja gdy chcemy
skorygowaa przesunigcie zera, albo przejs¢ do uktadu
wspotrzednych innego detalu. Przebieg procesu jest
taki sam jak opisaliSmy powyzej.
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7.2.2 pomiar korekcji wewnatrz maszyny

7.2.2 Pomiar korekcji wewnatrz maszyny

Korekcje dtugosci mozemy zmierzyé I MZGT | — | -
PRZESUNIECIA anastepnie F4 POMIAR

KOREKCJI DLUGOSCI . Wit6zmy do e

wrzeciona narzgdzie, ktore chcemy : = o
zmierzy¢. Okre§lmy, w ktorej osi znajduje oo oons 1o
si¢ narzedzie. Robimy to wybierajac o 100:-

przycisk F2 REFERENCYJNA OS
NARZEDZIA. Po naci$nigciu przycisku

menu operacyjnego wybieramy F1X, F2Y.. GEOMETRIA KOPAS TEMGELY
Lo 10 Py L. (o o lol] (o o lolo] =
. 14 14 . 14 : MUNEKEAD1 G52
Po tym mozemy poda¢, do ktorej komorki % 150 eoo v == a00
korekcji dtugo$ci umieScimy wymiary e il B o .000

mierzonego narzgdzia .

- o
Naciénijmy F3 SZUKANIE NUMERU

KOREKCIJIw dolnym wierszu W dolnym
wierszu wprowadzania danych pod adresem H wpiszmy numer tego rejestru korekcji, ktorego bedziemy

uzywacé, po czym zamknijmy wprowadzanie danych ktéryms z przyciskow ’ ’ )

Wybierzmy uklad wspotrzednych, do ktorego chcemy odnies¢ nasze narze¢dzia . Naciskamy F1
Wspolrzedne detalu ,a potem odpowiednio G54, G55..

Regcznie przesuwamy narzgdzie do znanego punktu detalu i r¢cznie informujemy sterowanie o aktualnych
wymiarach tego punktu,w dolnym wierszu wprowadzania danych, zamykajac wprowadzanie jednym z
przyciskow:

=)l

Sterowanie, biorac pod uwage wprowadzone wymiary i aktualn' pozycje osi, automatycznie wylicza
korekcjg dtugosci Zmierzone korekcje dtugosci rowne sa wysiggowi narzedzia z wrzeciona, jesli wezesniej
w osi narzedzia wykonano pomiar punktu zerowego. Jesli nie mierzono punktu zerowego korekcje
zawieraja przesuniecie punktu zerowego dla kazdej maszyny.
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7.2.2Pomiae korekcji wewnatrz maszyny

Jesli wezesniej zmierzono przesunigcie punktu zerowego

W takim przypadku przesunigcie uktadu _e
wspotrzednych detalu nie jest zerem. G53 .
Recznie przesuwamy narzedzie do do punktu '\ : /' z

detalu o znanych wspoétrzednych. Po podaniu X
wymiaru sterowanie wylicza korekcje dlugosci z '
zalezno$ci:

/ / L| M,
L=z-2z,-M, /}/
gdzie: Poziom styku /
— L:wyliczona przez sterowanie korekcja ' 7 ‘
dhugosci
" Gs4, —

— z: pozycja punktu mocowania wrzeciona w
maszynowym uktadzie wspotrzednych

— z,; znany wymiar detalu w osi Z
wprowadzony rgcznie

— M,: miara przesunigcia punktu zerowego w
osi Z , w wybranym ukladzie
wspoirzednych

Na rysunku wida¢ , ze w takim przypadku wielko$¢ korekcji dlugosci rowna jest wysiggowi narzgdzia z
wrzeciona.

= Uwaga!

Wartos¢ wzieta pod uwage w powyzszej rownosci rozni sie od pozycji widocznej na wyswietlaczu
G53 , jesli do wspotrzednej Z wywolano korekcje diugosci. Celowe jest skasowanie korekcji
dtugosci przez G49, co czyni wyswietlanie bardziej przejrzystym.

0 detalu

Jesli wczesniej nie mierzono punktu zerowego kierunku dlugosci narzedzia

Porzadek pomiaru jest identyczny
Wprowadzamy z,,.
L=z-z,-M

z

5= Uwaga!
Musimy podac sterowaniu czy chcemy wywotac
korekcje z  G43, czy G44. Do tego stuzy
parametr 1352 LENGTHSG Jesli wartos¢
parametru 0 to G43, jesli 1 to G44. L

}

-~

TN

0 detalu v %o
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8.1 Automatyczny rodzaj pracy

8 Rodzaje pracy dzialaniu automatycznym

Mamy nastgpujace rodzaje pracy automatyczne;j:
Automatycznie
Edycja
Reczne wprowadzanie danych

8.1 Rodzaj pracy automatycznie

Realizacja programu w rodzaju pracy automatycznie moze odbywac sig tylko przy zalaczonej maszynie,
to znaczy, iz w prawym skrajnym polu stanu nie ma komunikatu AWARIA .

Automatyczny rodzaj pracy mozna wybra¢ z maszynowego panelu sterowania naciskajac przycisk ’ El

Automatyczny rodzaj pracy stuzy do realizacji programow technologicznych. Program technologiczny
przeznaczony do wykonania moze znajdowac si¢ w pamigci sterowania lub innego, zewngtrznego
urzadzenia, np. w komputerze. O tym czy pobierzemy program do wykonania z pamigci sterowania, czy
zewnetrznego urzadzenia decydujemy wchodzac do obrazu KATALOG 1 naci$nigciu przycisku MENU
OPERACYIJNE. Dalej wybieramy menu operacyjne WYKONAJ i postepujemy zgodnie z opisem
zamieszczonym w rozdziale “operacje biblioteki programéw”

[AuTH | [STRT | [MO=6G | | \
| 03,03/13 @9 : 31
PROGHAM LISTA  owis4  Jezeli program wykonujemy z pamigci
= - .o sterowania, to w pierwszym oknie pola
1607 . SO : : :
Miesad  stanu widoczny jest napis AUTM,

o AUTD (DNC).

Lo

HEE0 G1 X107 .5 FeOo

FUNKCI || UTOLSO || AKTiY || KEZELG || UZENET
g PANEL

8.1.1 Wykonanie programu w DNC

Potaczenie DNC realizuje si¢ przez szeregowe RS-232C Uwazajmy by po stronie nadajacej i przyjmujacej
byty te same parametry . (baude rate, liczba bitow stop itd.) Mozliwe sa trzy rodzaje potaczenia DNC .

Wybierajac z menu WYKONAJ pozycj¢ DNC stwarzamy proste polaczenie migdzy sterowaniem i
zewnetrznym urzadzeniem. Potaczenie nie ma protokotu . Po stronie wysytajacej dane moze przestac
jakikolwiek program wysylajacy.

Jezeli wybierzemy pozycj¢ menu DNC NCT to po stronie wysylajacej musimy uruchomié program
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8.1 Az automata tizemmod

dnc-plus.exe. Programu dnc-plus.exe mozna uzywac na IBM PC albo kompatybilnym z nim urzadzeniu,

jest produktem firmy NCT , Zapewnia pomigdzy strona nadawcza 1 odbiorcza potaczenie z protokotem.
W pordéwnaniu ze zwyktym potaczeniem DNC ma te przewagg, iz wylicza sumg kontrolna po kazdym
bloku i wysyta do sterowania. Jesli strona przyjmujaca stwierdzi btad prosi o powtorzenie i strona nadajaca
ponownie wysyta ten blok. Operator nie zauwazy niczego bowiem wszystko odbywa si¢ automatycznie
W poréwnaniu ze zwyktym potaczeniem przesytanie danych tym sposobem jest bardzo bezpieczne.

Jesli w sterowaniu wbudowana jest opcja

FEW (Floppy Ethernet Winchester) , ktora jest wlasciwie zintegrowanym ze sterowaniem PC-tem, to
mozemy wybra¢ DNC FEW.Wtedy wykonanie programu odbywa si¢ z PC.

Program wystany w DNC musi spelnia¢ wymagania:
- nie mozemy w nim uzywac¢ zadnych rozkazoéw w rodzaju GO TO lub M99Pnnn.

- przywotywanie podprogramow lub makro jest mozliwe pod warunkiem, iz podprogram lub makro
znajduja si¢ juz w sterowaniu. Nie mozna ich przywotywac¢ z zewngtrznego urzadzenia.

Uruchamianie i zatrzymywanie obrobki

Obrdobka rusza po nacisnigciu przycisku START 1 zatrzymuje pod wplywem STOP. Jesli nie
wyznaczyliSmy programu do automatycznej realizacji i sterowanie nie jest w stanie DNC to, po wejsciu
w automatycznie, zostanie wyswietlony komunikat blgdu PROGRAM NIE ISTNIEJE.
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8.2 rodzaj pracy edycja

8.2 Rodzaj pracy edycja

Sterowanie zawsze przyjmie po zalaczeniu rodzaj pracy edycja, jesli w sterowaniu nie ma programu PLC
lub program PLC uszkodzit sig.

Rodzaj pracy edycja sygnalizuje napis EDYCJA w oknie stanu 1 grupy rodzajow pracy.

Tylko w rodzaju pracy edycja mozna wykonac nastgpujace operacje:

- edycja parametrow 1 ich przegrywanie przez wejscie szeregowe

- wgrywanie programu PLC do sterowania

- wykonywanie jednego programu i edycj¢ drugiego w stanie zawieszenia.

Edycje mozemy wilaczy¢ przyciskiem panelu sterowania

[

Edycja programow podczas automatycznej realizacji

|SZER | | \ | | |
| 0303/13 13 @1
0154

Programy w trakcie automatycznej
realizacji na obrazie KATALOG
sygnalizuje wykrzyknik przed ich nazwa
!.Te programy mozemy edytowac tylko
pod pewnymi warunkami.

Jesli zawiesimy w miedzy czasie
automatyczna realizacjg, przejdziemy do
rodzaju pracy edycja i wybierzemy obraz
PROGRAM-EDYCJA Sterowanie

SZERKESZTES
PN40X-117.5Y107 .5M4
>N50G4325 . 5HO1

wybierze do edycji wlasnie zawieszony
program, niezaleznie od tego, ktory
program wskazywany jest wyrdzniajacym
paskiem. Mozna wtedy dokonczyc¢ edycje,
zaczynajac od blokow po bloku
zawieszenia.. Sterowanie zabrania edycji
blokoéw zawieszenia 1 poprzedzajacych

zawieszenie. Jesli wejdziemy kursorem na taki blok to w 7 polu stanu pojawi si¢ komunikat

>N16061X102.5
>N170Y-102.5
>N180X-102.5
PN190Y102.5

00154 (FOPRDGRAM ) 1 BESZ0OR

—

oznaczajacy zakaz edycji. Z podobna sytuacja mamy do czynienia w przypadku podprogramow lub makro
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8.3 Rodzaj pracy r¢czne Wprowadzenie danych

8.3 Rodzaj pracy reczne wprowadzanie danych

Realizacja programu w rodzaju pracy automatycznie moze odbywac sig tylko przy zalaczonej maszynie,
to znaczy, iz w prawym skrajnym polu stanu nie ma komunikatu AWARIA .

Mozemy wiaczy¢ go przyciskiem z maszynowego panelu sterowania

)

W rodzaju pracy reczne wprowadzanie |HaBU STRET B | |
-] p y Q p | 03-03-13 13 - DS

danych mozemy zrealizowa¢ wszystkie FrocEAMm LIisSTe =
znajdujace si¢ w pamigci sterowania
programy nie przeznaczone do
automatycznej realizacji. O tym, ktory
program chcemy wykona¢ decydujemy po _ oo oons 1o
wybraniu obrazu KATALOG, naciskajac o 100:-
przycisk menu operacyjne i wybierajac
operacje¢ WYKONAJ. Dalej postgpujemy EEEEEAsdises SIS SRSl St
zgodnie z opisem w rozdziale “operacje
biblioteki programow”.

Wchodzac w rodzaj pracy zobaczymy
napis KABV. Pod wptywem START
program ruszy. Po STOP realizacja stanie.

i . . FUMKCI || UTOLSG || AKTIV || REZEL{ || UZENET
Jesli nie ma programu do wykonania w o PANEL

recznym wprowadzaniu danych sterowanie
wyswietli:
PROGRAM NIE ISTNIEJE
Roznice pomig¢dzy automatycznym rodzajem pracy a r¢cznym wprowadzaniem danych

— W recznym wprowadzaniu danych mozna wykonywac tylko programy znajdujace si¢ w pamigci
sterowania, a wigc nie mozna korzysta¢ z DNC

— Nie mozna zawiesi¢ rodzaju pracy reczne wprowadzanie danych.

— Nie mozna szuka¢ blokéw w programie wyznaczonym do recznego wprowadzania danych.

Rodzaj pracy reczne wprowadzanie danych migdzy innymi mozna wykorzystywaé by uprosci¢ czgste
ingerencje w trakcie obrobki. W takiej sytuacji nie jest potrzebne kilkakrotne wprowadzanie pojedynczego
bloku. Potrzebne dzialania mozemy zapisa¢ w jednym programie. Przerywajac prace automatyczng
mozemy przej$¢ do r¢gcznego wprowadzania danych i uruchomic te dziatania. Na przyktad w przypadku
ztamania narzedzia mozemy uruchomic taki program, ktory zatrzyma wrzeciono, wytaczy wodg, podniesie
narzgdzie i stanie na takiej pozycji skad tatwo ingerowaé rg¢cznie. Inny przyklad zastosowania to
konieczno$¢ pomiaréw detalu w trakcie obrobki. Wychodzimy z automatycznego rodzaju pracy do
recznego wprowadzania danych gdzie dokonujemy pomiaréw i wracajac do automatu kontynuujemy
obrobke.
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8.3 A kézi adatbeviteli izemmod

W rodzaju pracy reczne wprowadzanie danych nastgpujace funkcje wspotgraja z automatycznym rodzajem
pracy:

—Realizacja blok po bloku

—Stop warunkowy

—Blok warunkowy

—Suchy przebieg

—Mozliwos$ci zamykania
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9 Przetacznik procentowy

9 Przelacznik procentowy

Sterowanie moze obstugiwaé trzy rodzaje korekcyjnych lub procentowych
przetacznikow:

— posuw roboczy
— szybki posuw 1

— liczba obrotow wrzeciona.

9.1 Przelacznik procentowy posuwu roboczego
Przetacznik procentowy posuwu roboczego ma 16 pozycji.

Przetacznik procentowy mowi z jakim procentem programowanego posuwu (F)
maja porusza¢ si¢ osie. Tabela obok pokazuje jakiej wartosci procentowej
odpowiadaja potozenia przelacznika. Potozenie przetacznika 0% zatrzymuje nie
tylko posuw roboczy ale 1 szybki.

W podstawowym wykonaniu procentowy przetacznik posuwu roboczego mozemy
wybra¢ na obrazie PANEL STEROWANIA albo POZYCJA. Po naci$nigciu
przycisku wyboru operacji wybierzmy pozycje F4%. Wowczas mozemy wybieraé
procentowa warto$¢ posuwu przyciskami funkcyjnymi F+ i F-.

50% Na panelu maszynowym NCT zainstalowany jest 16-
10% topozycyjny obrotowy przetacznik. Mozemy uzywaz go

o, Zamiast przyciskow funkeyjnych.

+
0% X /% 1w Stan przefacznika procentowego w rodzaju pracy ruchy

w0 otrzymuje znaczenie zaleznie od stanu parametru. .

Jesli warto$¢ parametru 1372 JOGFEED 0 to predkos¢

ruchow z przyciskow jest zalezna od dziedziczonej wartosci F. Wartos§¢
parametru 1372 JOGFEED 1 Bierze pod uwagg ustawienie przetacznika

Procentowy przetacznik posuwu roboczego jest nieefektywny w nast¢pujacych
przypadkach:

— (63, to znaczy w stanie zabraniajacym uzywanie przetacznika

— przy warto$ciach makro #3004

—w cyklach gwintowania G33, G34, G76, G78 1 wiercenia G84 .

W powyzszych przypadkach warto$¢ posuwu zawsze wynosi 100%.
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Potozenie %
przetaczni
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 Przetacznik procentowy

9.2 Przelacznik procentowy szybkiego posuwu

Mowi z jaka predkoscia w stosunku do okreslonego w parametrze szybkiego posuwu maja poruszac si¢
osie. Tabelka obok pokazuje jaka procentowa warto$¢ posuwu odpowiada potozeniom przetacznika .

FO to okresla on w parametrze 1204 RAPOVER warto$¢ procentowa. Celowe jest przyjgcie wartosci 10%
lub mniejsze;.

Jesli w parametrze 1204 RAPOVER wpiszemy wartos¢ 0, to procentowe wartosci szybkiego posuwu
/ w funkcji programu PLC/ odpowiadaja procentom posuwu roboczego w zakresie 0, 1, 2, 5, 10, 20,
e, 100%

W potozeniu 0% przelqcznika posuwu roboczego staja rowniez szybkie ruchy, dlatego przelqcznik
szybkich posuwow nie ma polozenia 0%.

w podstawowym wykonaniu procentowy przelacznik szybkiego posuwu mozemy wybra¢ w obrazie
PANEL STEROWANIA lub POZYCIJA. Po naci$nigciu przycisku MENU OPERACYIJINE wybieramy
pozycje menu F4% 1 przyciskami funkcyjnymi G-, G+ zmniejszamy lub zwigkszamy szybki posuw.

G
25%

255
50%

5

fpoad Jesli zainstalowane sa na maszynowym panelu sterowania
()

F
FO

procentowe przyciski szybkiego posuwu, to mozemy wybrac je z
panelu sterowania.

9.3 Przelacznik procentowy liczby obrotow wrzeciona 8 120

Procentowy przetacznik obrotéw wrzeciona ma 11 pozycji. Procentowy 0 130

przetacznik méwi z jaka predkoscia ma si¢ obraca¢ wrzeciono w stosunku do 10 140

zaprogramowanej wartosci (S). Tabela obok podaje jaka procentowa wartos¢ maja Pologeni y

poszczegblne potozenia przetacznika. proz;jlirzlifi ’

W podstawowym wykonaniu procentowy przelacznik obrotéw wrzeciona Lka | |

mozemy wybra¢ w obrazie PANEL STEROWANIA lub POZYCJA. Po 1 50

naci$nigciu przycisku MENU OPERACYJNE wybieramy pozycje menu F4 % 1

przyciskami S-, S+ zmieniamy warto$¢ obrotow. 2 60

Na panelu maszynowym NCT zainstalowano trzy przyciski. Mozemy ich 3 70
4 80

- =+

uzywac¢ zamiast wyzej opisanych przyciskow funkcyjnych. m ‘MI s 90

100%

6| 100
7 110

Procentowy przelacznik posuwu roboczego jest nieefektywny w nast¢pujacych 1 150

przypadkach:
— (63, to znaczy w stanie zabraniajacym uzywanie przetacznika
— przy warto$ciach makro #3004
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10 start I zatrzymanie ren]i7n(‘ji pragramm

—w cyklach gwintowania G33, G34, G76, G78 1 wiercenia G84 .
W powyzszych przypadkach warto$¢ posuwu zawsze wynosi 100%.
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10 Start I zatrzymanie realizacji programu

10 Start i zatrzymanie realizacji programu

Wykonywanie programu rusza pod wptywem przycisku ~ START T]

Zatrzyma¢ program mozna uzywajac przyciskow:

- 6] STOP,

- RESET

— realizacja programu blok po bloku, oraz funkcji

— MO0 programowane zatrzymanie,

— M01 warunkowe zatrzymanie, jesli wlaczony jest przycisk stop warunkowy | () ’

— M02, M30 koniec programu

10.1 uruchomienie realizacji programu: START

Pod wptywem przycisku ~ START T] rusza realizacja programu w nast¢pujacych przypadkach:

—w rodzaju pracy ruch, kroczenie, reczne koltko, jesli wprowadzili$my i zamkngliSmy pojedynczy blok.

—w automatycznym rodzaju pracy, jesli zostal wyznaczony do wykonania program z pamigci sterowania

— w rodzaju pracy r¢czne wprowadzanie danych , jesli wyznaczono program do realizacji.

10.2 STOP posuwu
Naci$nigcie przycisku 6] podczas przebiegu programu kasuje stan START. Osie zwalniaja i

staja. Realizacja funkcji M, S, T, B trwa do konca bloku.
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10 Start I zatrzymanie realizacji programu

Nacisnigcie przycisku STOP jest nieefektywne w nastepujacych przypadkach:
— (63,to znaczy w stanie zakazu przetacznikdw procentowych,
—a #3004
— G33 cykl gwintowania, G74 G84 cykle wiercenia.

10.3 RESET

Jesli w trakcie przebiegu programu nacisniemy przycisk kasuja si¢ stany START, albo STOP

. Osie zwalniaja 1 staja, nawet wtedy gdy sterowanie wykonuje takie operacje gdzie nie aktywne sa
przetacznik procentowy 1 przycisk stop. Jednocze$nie zostaja skasowane globalne komunikaty. PLC
zatrzymuje /zasadniczo/ obroty wrzeciona i zawiesza realizowane dziatania.

Oprocz tego przycisk  RESET w innych rodzajach pracy ma inne znaczenie.

W automatycznym rodzaju pracy, gdy nie ma jeszcze stanu zawieszenie: Jesli nacisSniemy przycisk
RESET, a nie ma jeszcze stanu zawieszenie, na ekranie wida¢ napis ZAWIESZENIE. Znaczy to
tyle, iz zawiesiliSmy lub przerwali$my automatyczny rodzaj pracy. Mozemy potem kontynuowac
realizacj¢ programu od przerwanego bloku.

Wrodzaju pracy reczne wprowadzanie danych: Jesli przycisneliSmy przycisk RESET w rodzaju pracy
reczne wprowadzanie danych realizacja programu zostanie przerwana bez mozliwos$ci wznowienia
od punktu przerwania, Jest to mozliwe tylko od poczatku.

W przypadku wykonywania pojedynczego bloku: Jesli przycisk RESET nacisniemy w przypadku
wykonywania pojedynczego bloku, to kasuje blok z pamigci.

W takim przypadku gdy wybrany jest automatyczny rodzaj pracy, jest stan zawieszenia i nie ma
globalnych komunikatow, a nacisngliSmy przycisk RESET, znika ZAWIESZENIE i mozliwa jest
realizacja programu od jego pierwszego wiersza, po nacisnigciu przycisku START.

10.4 Programowany STOP: M00

Jesli sterowanie podczas wykonywania programu sterowanie dojdzie do kodu MO0, to realizuje blok

zawierajacy MOO i staje. Dalsza realizacja po nacisnigciu przycisku START ]T] .

10.5 Warunkowe zatrzymanie: M01

[AauTM STOP | |

| 03/03/14 15 : D=2
PROGRAM LISTA

Stan warunkowego zatrzymania
wybieramy na obrazie PANEL
STEROWANIA 1ub POZYCJA. Po
naci$nigciu przycisku MENU
OPERACYJNE wybieramy pozycje menu
F5 WARUNKI , poczym naciskamy
przycisk WARUNKOWY STOP

Na maszynowym panelu sterowania NCT

mozemy uzy¢ przycisku ) ' .
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10 Start I zatrzymanie realizacji programu

Jesli sterowanie podczas wykonywania programu dotrze do kodu MOI1, wtedy w zatlaczonym stanie

przycisku STOP WARUNKOWY } wykonuje blok zawierajacy MO1, poczym przyjmuje stan STOP

1 zatrzymuje obrobke. Praca bedzie kontynuowana po nacisnigciu START ]T] w wylaczonym stanie.
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11 MozliwoSci ingerencji podczas przebiegu programu

11 Mozliwosci ingerencji podczas przebiegu programu

11.1 Warunkowe pominigcie bloku

[AuTH STRT MOZG | |
| 030314 15 = 10
PROGEAM LISTA 0e15-1

Jesli na poczatku bloku programujemy
warunkowe opuszczenie bloku /n, gdzie
n oznacza przycisk warunkowego, n-tego
bloku. Oznacza to , iz

— jesli n-ty przycisk jest w stanie
zalaczonym to wylacza blok z
realizacji,

(slcioyolciolol ERolo
Lo ERolo

NG Gl X10907¥ .S Feoo

— jesli n-ty przycisk jest w stanie
wylaczonym, to realizuje blok.

Przycisk nr 1 warunkowego bloku
dostgpny jest na obrazach PANEL
STEROWANIA albo POZYCIJA.

Po naci$nigciu o\przycisku MENU
OPERACYIJNE wybieramy pozycj¢ menu
F5 WARUNKI., pdzniej naciskamy

FUNKCI || UTOLSO || AKTiV | KEZELG || UZENET
a PANEL

przycisk WARUNKOWY BLOK.
Mozemy réwniez wybra¢ przycisk na maszynowym panelu sterowania '

Sterowanie moze obstuzy¢ dalsze 8 /facznie 9/ przyciskow blokéw warunkowych .

11.2Zwigkszanie posuwu roboczego przyciskiem szybkiego posuwu

Jesli w czasie realizacji programu osie poruszaja si¢ posuwem roboczym a nacisniemy przycisk szybkiego

posuwu nf, to sterowanie przyspieszy posuw roboczy i jesli puscimy przycisk to posuw wroci do
wyjsciowe]j wartosci.

Miarg przys$pieszenia ustawiamy parametrem 1371 FMULT. Programowana warto$¢ jest mnozona liczba
umieszczona w parametrze
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11 Mozliwo$ci ingerencji podczas przebiegu programu

11.3 Ingerencja kolkiem recznym w automatycznym rodzaju pracy

Rownolegle do automatycznego rodzaju |[AUTH [KEZK [STRT | |

pracy mozemy wlaczy¢ rodzaj pracy |PRDGRHH LisSTH [___oeamas.az
reczne koétko. Wtedy w oknie stanu 1
grupy rodzajow pracy pojawi si¢ napis
oznaczajacy automatyczny rodzaj pracy;
AUTM lub AUTD, zaleznie od tego gdzie one 1o
opracowano program. W oknie stanu 2 100
grupy rodzajow pracy pojawi si¢ napis
oznaczajacy rodzaj pracy RECZNE [SESESRSEREE Sl
KOLKO.

Uzywajac recznego kotka mozemy natozy¢
ruch wywotany koétkiem na ruch
wynikajacy z programu. Tak powstatly tor
rozni sig od toru okreslonego w programie.

>

W
=
B

FUNKCI || UTOLSO || AKTiV | KEZELG || UZENET
a PANEL

Reguly dziatania sq nastepujace:
— Reguty wyboru osi i wyboru wielkos$ci kroku zgadzaja si¢ z tym co napisano o stosowaniu kotka.
— Przyszta predkos¢ ingerencji recznego kotka dodaje sie do predkosci wynikajacej z interpolacji ,

natomiast tak powstata predko$¢ nie przekracza maksymalnej predkosci okreslone dla osi.

— Ruch odbywa si¢ rowniez w stanie override 0% .

— Po ingerencji r¢gcznym kotkiem kierunek ruchu moze si¢ odwrocic. .

— Ruch nie odbywa si¢ w nastepujacych przypadkach:
GO0,
G28, G53,,
Stan STOP
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12 Funkcje wspomagajace wdrozenie programu technologicznego

12 Funkcje wspomagajace wdrozenie programu technologicznego

Testowanie 1 wdrozenie programu technologicznego wspomagaja nastgpujace funkcje:

—wykonywanie blok po bloku,

—suchy przebieg,

—mozliwosci zamykania i

—przebieg testujacy.

Funkcje te nie sa samodzielnymi rodzajami pracy lecz warunkami wptywajacymi na realizacj¢ programu
w automatycznym rodzaju pracy.

12.1 Realizacja blok po bloku

Wykonanie blok po bloku mozemy wybra¢ AUz STOP | |

na obrazic PANEL STEROWANIA lub lgmeer |__emaias:ias
POZYCIJA, naciskajac przycisk MENU
OPERACYJNE 1 wybierajac pozycje
menu F5 WARUNKI , a nastgpnie
naciskajac przycisk BLOK PO BLOKU

Z maszynowego panelu sterowania

wybieramy przycisk. .

Dziatanie blok po bloku mozliwe jest w
automatycznym 1 rgczne wprowadzanie
danych rodzajach pracy. Po wykonaniu
kazdego bloku sterowanie staje 1
przyjmuje stan Stf)p' . . FUNKCI || UTOLSG || AKTiV || KEZELi || iZENET
Wyjatek stanowia nast¢pujace po sobie o PANEL
bloki gwintowania G33

»— 117 - S0
w 197 - S
= S . SO
H o
F
=

[=loloiolalols)
1500

NS0 G243 =5 .5 HO1L

12.2 Suchy przebieg ( kazdy posuw roboczy z podwyzszong szybkoscia )

Przycisk SUCHY PRZEBIEG dostgpny jest na obrazie PANEL STEROWANIA lub POZYCJA. Po
naci$nigciu przycisku MENU OPERACYJNE wybieramy pozycje menu F5 WARUNKI, poczym
naciskamy przycisk SUCHY PRZEBIEG. Z maszynowego panelu sterowania wybieramy przycisk

W zalaczonym stanie przycisku kazdy roboczy posuw odbywa si¢ ze stata, podwyzszona szybkoscia , w
zakresie metrow na minute, niezaleznie od tego czy posuw byl programowany przez G94 czy G95.

Przycisk SUCHY PRZEBIEG } moze by¢ wlqczany tylko w niektorych recznych rodzajach pracy,

przy stojqcej maszynie.
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12 Funkcje wspomagajace wdroZenie programu technologicznego

12.3 Funkcja maszyna zamknieta

Przycisk MASZYNA ZAMKNIETA [auzn STRT SFUT | | GEPZ

dostgpny jest na obrazie PANEL |PRDGRﬁH LISTA [ __wresas:ary

STEROWANIA 1lub POZYCJA. Po

naci$nigciu przycisku MENU il &
OPERACYINE wybieramy pozycje menu - o =
F5 WARUNKI i naciskamy przycisk oo ooon 1oon
MASZYNA ZAMKNIETA  Z panelu o 100:-
: L
]Sl(jﬁr Ill()Zfﬂ]l}]‘ﬂf}ﬂ)ITlC ...’> N3O GO G155 G117 G240 G129 GH0Oo G512 GH393 GOoO

GO0 X200 Yo D1 S1500 Ti1i (Tl DG3ID

Zamknigty stan maszyny sygnalizuje napis
MASZYNA ZAMKNIETA w 8 polu
stanow.

W zataczonym stanie przyciskow:

. . , FUNKCI || UTOLSO || AKTiV || KEZELG || UZENET
— interpolator nie wysyta sygnatéw ruchu o PANEL

— PLC nie realizuje zadnej funkcji.
Mozna uzy¢ kombinacji zamknigtej maszyny i suchego przebiegu. Wyswietlana bedzie pozycja i grafika

= Uwaga:

przycisk MASZYNA ZAMKNIETA -)) moze by¢ uzyty tylko w niektorych stanach recznego rodzaju

pracy.

12.4 Przebieg testujacy

Przycisk TEST dostgpny jest na obrazie PANEL STEROW ANIA lub POZYCJA. Po nacis$nigciu przycisku
MENU OPERACYJNE wybieramy pozycje menu F5 WARUNKI i naciskamy przycisk TEST Mozemy

uzy¢ przycisku > na panelu sterowania

. . [AauTM STRT MOZG | | TEST
We wiaczonym stanie przycisku: | 030314 15: 19

— interpolator nie wydaje sygnatow ruchu EEOGEAM LISTA 00154
— PLC nie realizuje zadnych funkcji.

Stan TEST uzywany jest do syntaktycznego
i graficznego testowania programow.
Wykonanie programu /interpolacja/ jest
znacznie szybsze niz w stanie MASZYNA
ZAMKNIETA i SUCHY PRZEBIEG
jednoczesnie wlaczonych.

>H=Z80 M98 PFi155S

FUNKCI || UTOLSO || AKTIV || REZELG || UZENET
] PANEL
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12 Funkcje wspomagajace wdrozenie programu technologicznego
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13 Przerwanie I wznowienie automatycznego rodzaju pracy

13 Przerwanie i wznowienie automatycznego rodzaju pracy

W wielu przypadkach potrzebujemy przerwac automatyczna obrobke i po przerwie wznowié. Przyklady
mozliwych przypadkow:

— po otrzymaniu komunikatu btedu trzeba btad usunac i kontynuowac obrobke,

— podczas obrobki pojawia si¢ koniecznos¢ korekty programu,

— w przypadku ztamania narzedzia

— odjechac¢ od detalu by oceni¢ efekty,

— po pojawieniu si¢ przeszkody,

— po przerwie w dostawie energii.

13.1 Przerwanie automatycznego rodzaju pracy

Automatyczny rodzaj pracy podczas obrobki moga przerwaé nastgpujace ingerencje:

— Stan awaryjny ,
— Naci$nigcie przycisku RESET

— Zmiana rodzaju pracy

Stan zawieszenia sygnalizuje napis ZAWIESZENIE w 3 oknie stanu automatycznego rodzaju pracy. W
zawieszonym stanie mozna dokonac¢ licznych rgcznych ingerencji, ktore podczas ponownego startu mozna
wzia¢ pod uwagg lub skasowac.

13.2 Ponowne uruchomienie automatycznego rodzaju pracy. Dziedziczone informacje.

Automatyczny rodzaj pracy mozemy wznowi¢ na trzy sposoby:
— bezwarunkowo
' I

—z warunkiem BLOK NA NOWO C—\’

I
— z warunkiem BLOK Z POWROTEM ;_\}

Pomiedzy trzema sposobami ponownego startu jest taka roznica, iz jesli w pierwszym przypadku ruszymy
z punktu przerwania to staniemy w punkcie koncowym bloku; w drugim przypadku staniemy w punkcie
poczatkowym bloku i dokonczymy przerwany blok , natomiast w trzecim przypadku poruszamy si¢ do
miejsca przerwania i stamtad kontynuujemy obrobke.

W zawieszonym stanie automatycznego rodzaju pracy mozemy zmienia¢ dziedziczone funkcje programu
przy pomocy pojedynczych blokéw lub programéw uruchomionych w r¢cznym wprowadzaniu danych.

Dlatego, jezeli w stanie ZAWIESZENIE uruchomimy obrobke w recznym rodzaju pracy i naci$niemy
START T] sterowanie wejdzie w stan STOP

1 wypisze komunikat
DZIEDZICZONE FUNKCJE Z POWROTEM? T
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13 Przerwanie [ wznowienie automatycznego rodzaju pracy

(T=TAK). Po naci$nigciu na <SHIFT> @

zada pytanie
DZIEDZICZONE FUNKCJE Z POWROTEM? N

(N=nie). Pomig¢dzy komunikatami mozemy wybiera¢ przyciskiem <SHIFT>@

Je$linacisniemy START T] przywraca odpowiednio do tekstu stan sprzed zawieszenia (T) lub (N)

Komunikat mozna skasowa¢ przyciskiem RESET , pozostawiajac stan zawieszenia .

Powyzszy opis dotyczy nastgpujacych dziedziczonych funkcji:
— Dziedziczone kody G,
—F
—korekcje: T nn,
— parametry cykli wiercenia
Ponowne uruchomienie po stanie zawieszenia bierze pod uwage dokonane w migdzy czasie zmiany
korekcji narzedzi i przesunigcia punktu zerowego.
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13.3 Bezwarunkowe wznowienie automatycznego rodzaju pracy

13.3 Bezwarunkowe ponowne uruchomienie automatycznego rodzaju pracy
Jesli bezwarunkowo uruchomimy automatyczny rodzaj pracy z zawieszonego stanu przyciskajac

START ]T] sterowanie stanie w punkcie konhcowym przerwanego bloku i stamtad bedzie kontynuowac

obrobke. Typowe obszary zastosowania funkcji sa nastgpujace:

— po otrzymaniu komunikatu btedu trzeba blad usuna¢ i kontynuowac obrobke,
— podczas obrobki pojawia si¢ koniecznos¢ korekty programu,

—w przypadku zlamania narz¢dzia

— odjechac¢ od detalu by oceni¢ efekty,

— po pojawieniu si¢ przeszkody,

— po przerwie w dostawie energii.

Przerywanie prostych ruchow

1. Przypadek: w stanie G40 przerwanie ruchu rownolegtego do osi
Rozwazmy programy wzorcowe

1. Program: 2. Program:

N6O G90 GO X20 Z0 N6O G90 GO X20 Z0

N70 X120 N70 G91 X100

N80 Z-30 N80 Z-30

Oba programy poruszaja si¢ po tym samym torze tylko jeden jest (120;0) (120;20)

<&
<

napisany z absolutnym drugi z inkrementalnym podawaniem
danych. Ingerencja odbywa si¢ w N70 bloku. Posuw zatrzymujemy | (120;-30)
w punkcie X=60, Z=0 . Wychodzimy z automatu i rgcznie
wprowadzamy sanie do punktu X=80, Z=20. Jesli po tym
wrocimy do automatu i nacisniemy START dokonczymy ruch
zaprogramowany w N70 bloku. O$§ X porusza si¢ do
zaprogramowanej warto$ci X=120, niezaleznie od tego czy
zaprogramowalis$my przyrostowo czy absolutnie. O$§ Z nie porusza *

si¢ w bloku N70, a do pierwotnie zaprogramowanego toru wroci w

bloku N80, gdzie zaprogramowany jest ruch Z. Ruch odbywa si¢ z (20;0)

7y \

(80;20)
Reczny ruch

podobnie gdy pracujac blok po bloku wyjdziemy z punktu
poczatkowego Bloku N70, odejdziemy recznym ruchem i wrécimy
po starcie.
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13.3 Bezwarunkowe wznowienie cautomatycznego rodzaju pracy

2. Przypadek: przerwanie w stanie G40 przy ukosnej prostej

Rozwazmy nastepujace przypadki
1. program:
ﬁéé G90 GO X20 z-10

N50 X80 Zz-60
N60 Z-85

Oba programy poruszaja si¢ po tym samym torze, ale
jeden jest napisany z absolutnym drugi z
inkrementalnym podawaniem danych.

Ingerencja nastgpuje w bloku NS50. Ruch
zatrzymujemy w punkcie X=44, Z=-30 i wychodzimy
z automatu. Recznym ruchem przenosimy sanie do
punktu X-110, Z= -30. Jesli po tym wrocimy do
automatu 1 naci$niemy START dokonczy si¢ ruch
zaprogramowany w bloku N150. Osie X i Z ruszajac z
chwilowego potozenia i poruszajac si¢ po ukosnej
prostej dotra do zaprogramowanego punktu X=80, X=
-60, niezaleznie od sposobu podawania danych

Przerwanie sledzenia konturu

2. program:

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

(80;-85)

1.

(110,-30)

Reczny ruch

(44;—3’8')'

(20:-10)

Ponizej wyszczegolnione przypadki dotycza osi bgdacych w stanie wiaczonego $ledzenia konturu w
wybranej plaszczyznie. Z przerywaniem ruchow osi poza wybranymi plaszczyznami zwiazek maja

przypadki przerywania w stanie G40

3. Przypadek
Rozwazmy fragment programu

1. program
G41 G18 G990 G1...

N80 X40
NSO z-30

Oba programy opisuja ten sam tor, z ta rdznica, ze
pierwszy program zawiera absolutne, drugi
inkrementalne odniesienia. Jesli obrobke przerwiemy
w punkcie X=20, Z=-10, wyjdziemy z automatu,
wykonamy rgczny ruch, a nastgpnie po powrocie do
automatu naci$niemy START, to w obu przypadkach
beda poruszaly si¢ osie biorace udziat w §ledzeniu
konturu, do punktu koncowego , w sposob widoczny
na rysunku. Ruch jest niezalezny od tego czy
zaprogramowali$my tor absolutnie czy inkrementalnie
. Jesli w powyzszym przyktadzie recznie przesuniemy
inng o8, to po nacisnigciu START nie nastapi ruch w
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2. program
G41 G18 G91 GI1...
N80 X45
N90 Z-20

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

X J_»
Z
(0;-10)

(20:-10)

Ruch reczny




13.3 Bezwarunkowe wznowienie automatycznego rodzaju pracy

tej osi zgodnie z opisem 1. przypadku Jesli w rodzaju pracy blok po bloku, w bloku N180, w stanie
STOP zawiesimy automatyczna realizacje, to po powrocie i starcie tor narze¢dzia bedzie wyliczony jak
wyzej.Jesli w trakcie zmieniliSmy korekcj¢ promienia, to dalsza obrobka odbedzie sie z jej

uwzglednieniem.

4. Przypadek :przerwanie ukosnej prostej w stanie G41 lub G42.
Jesli w trakcie $ledzenia konturu przerwiemy interpolacj¢ ukosnej prostej, to po powrocie do automatu
i naci$nigciu START, tor narzgdzia bedzie wyliczony zgodnie z opisem 6 przypadku.

5. Przypadek: przerwanie kota w stanie G41 lub G42
Jesli w zataczonym stanie $ledzenia konturu
wyjdziemy z automatu podczas interpolacji kotowe;j ,
recznie przesuniemy osie 1 po powrocie do automatu
nacisniemy START, to narzedzie osiagnie
zaprogramowana w bloku pozycje koncowa po kole o
zmiennym promieniu. Punkt §rodka kota o zmiennym
promieniu odpowiada S$rodkowi kota
zaprogramowanego. Poczatkowy promien kota jest
zalezny od chwilowego potozenia narzedzia. Promien
kota w punkcie koncowym odpowiada
zaprogramowanemu.

A

- 7 Poczatkowy

~<

— 5

Reczny ruch

Promien

W takim przypadku, gdy recznym ruchem osiagamy punkt, ktory jak na rysunku lezy na lewo od proste;j

taczacej srodek kota i punkt koncowy sterowanie rowniez zachowuje si¢ jak wyze;j.

Wowczas jednak, z powodu kierunku GO3 , tor
kolowy 0 zmiennym promieniu bgdzie tukiem prawie
360° .

—— —
—_

—_
-

Reczny ruch
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13.4 wznowienie automatycznego rodzaju pracy z warunkiem BLOK NA NOWO

13.4 Wznowienie automatycznego rodzaju pracy z warunkiem BLOK NA NOWO

[
Jesli po powrocie do automatycznego rodzaju pracy wlaczymy warunek BLOK NA NOWO @\} i

damy  START T] , sterowanie stanie na poczatku przerwanego bloku 1 stad kontynuuje obrobke ,

to znaczy na nowo wykona przerwany blok. Funkcja ta jest polecana po ztamaniu narzedzia. Po wymianie
narzgdzia mozemy zmieni¢ przesunigcie punktu zerowego i/lub warto$ci korekc;ji.

Przycisk mozemy znalez¢ na panelu sterowania

|

13.4.1 Powrot r¢cznym ruchem do punktu poczatkowego bloku.

W stanie przerwanego automatycznego rodzaju pracy, mozna wlaczy¢ przycisk BLOK NA NOWO
|
C—\’ podczas recznego rodzaju pracy. Po wlaczeniu przycisku na ekranie zostanie wyswietlona pozostata

do przebycia droga. Osiami mozna rusza¢ w sposob ciaglty w jakimkolwiek kierunku, dopoki pozostata
do przejazdu droga nie bgdzie rowna 0. Przesuwana o$§ automatycznie zwolni i zatrzyma si¢ w punkcie
powrotu Po tym osi nie mozna juz ruszy¢ z tej pozycji, chyba, ze nacisniemy przycisk BLOK NA NOWO.
[

Q .

Nie ma potrzeby stawania doktadnie w punkcie powrotu, lecz powracajac do automatu i naciskajac
START mozemy powro6t kontynuowac .

13.4.2 Powrot do punktu poczatkowego bloku w automatycznym rodzaju pracy
|
W automatycznym rodzaju pracy , w zalaczonym stanie BLOK NA NOWO ’ , pod wpltywem

przycisku START T] sterowanie , przesuwajac si¢ we wszystkich osiach wzdtuz prostej, wraca do

punktu poczatkowego bloku. Jesli podczas powrotu zauwazyliSmy przeszkodg, mozemy przerwac ruch

przyciskiem STOP ]6] Po tym, wchodzac w jakikolwiek reczny rodzaj pracy, mozemy rgcznie

kontynuowa¢ powrot.
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13.4.3 Przypadki powrotu z warunkiem BLOK NA NOWO

Powrot do punktu poczatkowego bloku po przerwaniu prostego bloku z przesunigciem

1. Przypadek: przerwanie i wznowienie interpolacji liniowej w stanie G40
Rysunek pokazuje ten przypadek, gdy przerwali$my interpolacjg liniowa w ptaszczyznie X,Z , wyszlismy
do ktéregos z recznych rodzajow pracy, wykonujac ruch w obu osiach. Jesli po tym wrocimy do automatu

|
1 po wlaczeniu warunku BLOK NA NOWO ’ nacisnglismy  START, lub w r¢cznym rodzaju

pracy wykonalismy ruch, sterowanie stanie w punkcie poczatkowym bloku

W powrotnym ustawianiu udzial biorg wszystkie osie, a wigc i nieprogramowane.

Jesli w ktorejkolwiek osi

zmodyﬁkpwahsmy korekcje, na Ztamanie narzedzia Nowe lnarzc;lee

przyktad jak na rysunku wzdhuz i 1 T
1

osi X, lub zmieniliSmy Xk Powroét

przesunig¢cie punktu zerowego, to X bJ Xk U }
zastang one uwzglednione po \— |
powrocie do punktu 1 Reczny ruch

poczatkowego bloku. [ XXX .J

o

Powrot do punktu poczatkowego bloku po przerwaniu cyklu wiercenia

Rozwazmy nastgpujacy cykl:

G0 X50 Y20 Z10
G17 G90 G8&1 X100 Y70 Z—60 R2 F200

[
Cykl wiercenia wznowiony z warunkiem BLOK NA NOWO C—\} sktada si¢ z 3 czg¢sci:

L. pozycjonowanie w wybranej plaszczyznie. Poczatkowe wspotrzedne to X=50, Y=20, Z=10
Pozycjonowanie do punktu R.Poczatkowe
wspotrzedne to  X=100, Y=70, Z=10

3.:  wiercenie i powr6t do punktu wyjSciowego Powrot
(G98),lub do punktu R (G99). Poczatkowe U AT
wspotrzedne to  X=100, Y=70, Z=2 Poziom poczqtlgwy

Sterowanie zatrzymuje si¢ na koncu kazdej czgsci, w > > 08

rodzaju pracy blok po bloku. Jesli cykl wiercenia

zaprogramowany jest z liczba powtorzen L powyzsze

. , , Rszint ¥ Y |—
czesci blokow zostang powtorzone G99
2. Przypadek :Przerwanie i wznowienie cyklu | , B | Recznyruch
wiercenia podczas pozycjonowania w wyznaczonej Przerwania v <«
plaszczyznie. _é
Jesli przerwiemy cykl podczas pozycjonowania na Programowaily ™ Wiercenie

pozycj¢  X=100, Y=70 i z warunkiem BLOK NA | p ¢ podstawy !
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[
NOWO @\} 1 wrocimy do punktu poczatkowego  X=50, Y=20, Z=10 zostanie wykonany ruch jak

w 1 przypadku

3. Przypadek :

Przerwanie i powrot cyklu wiercenia podczas pozy-

jonowania do punktu R. Jesli w trakcie pozycjonowania na pozycje R=2 przerwiemy cykl i wrocimy do
punktu poczqtkowego ruch jak w pierwszym przypadku

Powrot do punktu poczatkowego bloku po przerwaniu sledzenia konturu.

Ponizej podano przypadki osi w wybranej ptaszczyznie w stanie §ledzenia konturu
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5. Przypadek: Powrot do punktu poczqtkowego bloku podczas sledzenia konturu przy omijaniu

zewnetrznych naroznikow.
Pod wplywem warunku BLOK NA

I
NOWO rusza z wektora

punktu poczatkowego bloku, ktorego
dlugos¢ mnozy nowa dhugoscia
promienia narz¢dzia a dzieli przez
stara

Przeliczony tor

Powrdt
BLOK NA NOW

Nowe narzedzie

Po tym obrdobka kontynuowana jest z nowa wartoscia korekcji, po
przeliczonym torze

6. Przypadek:Powrot do punktu poczqtkowego bloku podczas Sledzenia konturu przy obrobce

wewnetrznych naroznikow
Sterowanie zachowuje si¢ podobnie
jak przy obrobce zewngtrznych
naroznikow .

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

Mozemy to wyeliminowaé nie
prowadzac narzedzia do samego
punktu poczatkowego, ale wczesniej
zatrzymujac si¢ 1 wylaczajac
warunek BLOK NA NOWO.
Potem postgpujemy zgodnie z
rozdziatem “Bezwarunkowe
wznowienie automatycznego rodzaju

pracy”’
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13.5Wznowienie automatycznego rodzaju pracy z warunkiem BLOK NA NOWO

13.5 Uruchomienie automatycznego rodzaju pracy z warunkiem BLOK Z POWROTEM

Jesli przerwaliSmy dziatanie automatycznego rodzaju pracy, odeszlismy od detalu r¢cznym ruchem i
|
chcemy powrdcic¢ do punktu przerwania stosujemy funkcj¢ BLOK Z POWROTEM ;_\}

Sterowanie tak wylicza pozycj¢ powrotu, ze bierze pod uwage zmiany przesunigcia punktu zerowego i
korekcji. Na ekranie pojawi si¢ pozostata do przebycia droga.. Mozna wtedy zdecydowac czy stajemy w
punkcie przerwania rgcznie, czy automatycznie.

13.5.1 Powrot do punktu przerwania r¢cznym ruchem
W przerwanym stanie automatycznego rodzaju pracy, w trakcie dzialania ktérego$ z recznych rodzajow

[
pracy, mozna wiacza¢ przycisk BLOK Z POWROTEM ;_\} Po wlaczeniu przycisku na ekranie

pojawi si¢ pozostata do pokonania droga do punktu przerwania. Osia mozna sterowac¢ w sposob ciagly,
dopoki reszta nie osiagnie zera. Przesuwana o$ automatycznie zwolni i zatrzyma si¢. Po tym w tej osi nie

mozna poruszac si¢ do czasu wylaczenia warunku BLOK Z POWROTEM } .

Do punktu przerwania mozemy przesunac¢ si¢ automatycznie naciskajac START w automacie.
13.5.2 Powrot do punktu przerwania w automatycznym rodzaju pracy
|
W automatycznym rodzaju pracy, przy witaczonym warunku BLOK Z POWROTEM } , pod

wpltywem przycisku START ]T] , sterowanie, przesuwajac jednoczesnie wszystkie osie, ustawia je

w punkcie przerwania. Jesli podczas powrotu zauwazymy przeszkod¢ STOP-em 6] przerywamy ruch

13.5.3 Przypadki warunku BLOK Z POWROTEM

Przypadki warunku BLOK Z POWROTEM odpowiadaja przypadkom warunku BLOK NA NOWO,
wylaczajac to,ze powrdt nie nastgpuje do punktu poczatkowego bloku, ale do punktu przerwania.
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13.5 Automata tizemmod inditasa MONDAT VISSZA feltétellel

Powrét do punktu przerwania po przerwaniu prostego bloku z ruchem

1. Przypadek: przerwanie i wznowienie interpolacji liniowej w stanie G40
Rysunek pokazuje przypadek, kiedy przerywamy interpolacjg liniowa w ptaszczyznie X, Z, przechodzimy
do recznego rodzaju pracy wykonujac ruch w obu osiach, Jesli po tym wrocimy do automatu i wiaczymy

|
warunek BLOK Z POWROTEM } 1 naci$niemy START, lub r¢cznie, sterowanie wréci do punktu

przerwania.

W powrocie biorg udzial wszystkie osie, nawet jezeli nie byly programowane w przerwanym bloku.

Jesli w  ktorej§ osi 71 ' dzi Nowe narzedzie
zmodyfikowaliSmy korekcjg, na amanie hareec= |

przyktad jak na rysunku w osi X, ! !
lub zmieniliSmy przesunigcie Xt X

. X o K2
punktu zerowego, to sterowanie Y|
wroci do punktu przerwania z | Reczny ruch I

uwzglednieniem zmian na
[ X=Xy Xi1)]

pozycje X. 12) U

Powrot do punktu poczatkowego bloku po przerwaniu cyklu

Rozwazmy nastepujacy cykl:

G17 G90 G81 X100 Y70 Z-60 R2 F200

[
Uruchomiony ponownie warunkiem ;_\} cykl wiercenia sktada sig z trzech czesci:

1. :  pozycjonowanie w wybranej ptaszczyznie (GO X100 Y70)
2. :  pozycjonowanie do punktu R. (G0 Z2)
3. wiercenie 1 powrot do punktu poczatkowego (G98), lub do punktu R(G99).

Sterowanie staje na koncu kazdej z trzech czgsci w rodzaju pracy blok po bloku Jesli w cyklu wiercenia
zaprogramowana jest liczba powtoérzen L , wszystkie czesci beda powtarzane.

2. Przypadek: Przerwanie cyklu wiercenia i powrot podczas pozycjonowania w wybranej ptaszczyznie

Jesli cykl przerwiemy podczas pozycjonowania na pozycje X=100, Y=70 i powrocimy z warunkiem
|

BLOK Z POWROTEM } , to powrot odbedzie si¢ jak w przypadku 1. . Wszystkie osie stana w

pozycji przerwania.

3. Przypadek: Przerwanie cyklu wiercenia i powrot podczas pozycjonowania do punktu R.
Jesliw powyzszym przyktadzie przerwiemy cykl podczas pozycjonowania do punktu R=2 Z.i powrocimy

|
z warunkiem BLOK Z POWROTEM } Powrot odbedzie si¢ jak w przypadku 1.

4. Przypadek: Przerwanie cyklu wiercenia i wznowienie podczas wiercenia
omijaniu zewnetrznych naroznikow.
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Pod wplywem warunku BLOK NA

NOWO rusza z wektora punktu
poczatkowego bloku, ktorego
dlugo$¢ mnozy nowa dlugoscia
promienia narzedzia a dzieli przez
stara

Powrdét
BLOK Z POWR(

Nowe narzedzie

Po tym obrébka kontynuowana jest z nowa wartoscia korekcji, po
przeliczonym torze

7. Przypadek:Powrot do punktu poczqtkowego bloku podczas sledzenia konturu przy obrobce

wewnetrznych naroznikow
Sterowanie zachowuje si¢ podobnie
jak przy obrobce zewngtrznych
naroznikow .

Za§ w przypadku gdy, jak na
rysunku jedna z krzywych jest
drugiego stopnia (koto) , weina sig w
materiat.

Mozemy to wyeliminowaé nie
prowadzac narze¢dzia do samego
punktu poczatkowego, ale wczesniej
zatrzymujac si¢ 1 wylaczajac

warunek BLOK NA NOWO
Potem postgpujemy zgodnie z
rozdzialem “Bezwarunkowe

wznowienie automatycznego rodzaju
pracy”
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Jesli cykl przerwaliSmy w trakcie wiercenia i Powrét

wznowili$my z warunkiem BLOK Z POWROTEM - ﬁ
‘ | Poziom poczatlgwy

;_\} Powro6t jak w przypadku 1. —> (98
Poziom RY L > G99
Reczny ruch
Punkt ' g
Przerwania _y 4
-
Programowana Wiercenie
Podstawa {

Powrot do punktu przerwania, po przerwaniu
sledzenia konturu

Ponizej podane przypadki odnosza si¢ do osi z wlaczonym §ledzeniem konturu w wybranej ptaszczyznie.
W stosunku do osi poza wybrana ptaszczyzna mozna zastosowac przypadki opisane przy przerwaniu i
powrocie w stanie G40.
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13.6 Wznowienie automatycznego rodzaju pracy po szukaniu bloku

13.6 Uruchamianie automatycznego rodzaju pracy po szukaniu bloku

W trakcie obrobki moze zaistnie¢ potrzeba realizacji programu nie od pierwszego bloku, ale od ktoregos
z kolejnych. Najpierw musimy ten blok wskazac.
Na ekranie BIBLIOTEKA wybieramy program przeznaczony do automatycznej realizacji, pozniej

wybieramy obraz ZOBACZ /BELENEZ/ Wilaczamy automatyczny rodzaj pracy Jesli na

wyswietlaczu stanu jest stan ZAWIESZENIE przerywamy go przyciskiem RESET

Jesli po nacis$nigciu przycisku menu [AuiTH | |

) ) | 030227 12 =19
operacyjne | o»  wybierzemy F4 ®BELEMEZ —— cieeo

SZUKANIE BLOKU przegladanie
przejmie przygotowywanie bloku.

> GO XA

jMololololol

ELEJE | VEGE KERESD || UGDRJ ||| MEGS2A || MEGSE
RiTOT

13.6.1 Wskazanie szukanego bloku.

Poziomy pasek pokazuje, na ktory blok wskazaliSmy. Przyciskami A < do gory>, < do dotu>, <pg up>,
<pg dn> mozemy przegladac program ( przesuwaé pasek ). Przy pomocy przycisku funkcyjnego !
/ELEJE/ POCZATEK , lub ¥* /VEGE/ KONIEC skoczymy na poczatek lub na koniec programu
Jeslinaci$niemy przycisk. <N>to w dolnym wierszu wprowadzania danych mozemy wpisa¢ numer bloku,
pbézniej zamykajac wpis przyciskiem (< lewy>, < prawy> wprowadzimy pasek na poszukiwany blok.
Instrukcja M98 Ppppp <prawy> rozpocznie wyswietlanie podprogramu o numerze pppp , instrukcja
M99 < lewy> wyjdzie do bedacego o poziom wyzej podprogramu lub programu gtéwnego.
Jesli podprogram zawiera liczbg powtdrzen (L) mozemy podac ile razy chcemy podany cykl powtdrzy¢
Naci$nijmy na klawiaturze klawisz <L> i podajmy liczbg cykli. Jesli na przyklad wywolanie
podprogramu M98 P155 L4 i L daliSmy 2 to 2, 3 14 cykl zostanie wykonany po znalezieniu bloku./ a
wigc podprogram zostanie wywotany 3 razy/
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13.6.2 Jedli stajemy na pozadanym bloku i naci$niemy przycisk operacyjny ™ SZUKAJ / KERESD/ to
sterowanie pozbiera wszystkie informacje od poczatku programu gtownego do wyznaczonego bloku,
niezbedne do jego wykonania, tak jakbysmy program wykonywali od poczatku.

Rozwazmy ponizszy fragment programu:

%00153 (MONDAT KERES)

N010 G54 G15 G17 G40 G49 G80 G90 T1

NO20 GO X150 YO B90 M6 T2

NO30 G43 Zz-5 H1 S500 M11 M3 M8

N040 G1 X-100 F200
NO50 Y50

NO60 X100

NO70 Y100

N080 X-100

NO090GO z5 M5 M9
N100 X150 Y0 M6 T3

N110 G43 Z-10 H2 S1000 M12 M3 M8

N120 G1 G42 X100 F300
N130 Y100
N140 XO

%

Uruchommy szukanie bloku N130 Woéwczas sterowanie zbierze nastgpujace informacje widoczne na

rysunku: Numer zmienianego narzedzia:
T1.

Kod zakresu wrzeciona: M12

Liczbe¢ obrotow wrzeciona: S500
ostatnie obroty.
Stan obrotow wrzeciona: M3

Kod chlodziwa: M8

Inne funkcje M: M

Jesli sa w programie zostana pokazane w

drugim wierszu

Pozycje

AU TH | | \ | | | |
| 03,03/14 1S = 25
BELENHEZ= 00153

TZ MG T3 M1Z S1000 M3 HMS

Wybrane pozycje zawsze pokazuja relatywne przesunigcie w stosunku do chwilowego polozenia san.
Pokazuja punkt do ktorego przesuna si¢ sanie po naci$nigciu przycisku START

Uruchomienie START-em , bez ingerencji.

Jesli operator naci$nie w tym stanie przycisk START ]T] sterowanie przyjmie potrzebny stan w

nastepujacej kolejnosci :

)

—w pierwszej kolejnosci zrealizuje wyznaczone funkcje , w naszym przypadku w porzadku jak na tablicy

:(T1, M12, S500, M3, M8),
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— na koniec pozycjonuje na raz we wszystkich osiach.

Reczna ingerencja przed START-em

Jesli przed START-em przejdziemy do ktérego$ z recznych rodzajow pracy wtedy na wyswietlaczu
RESZTA widoczna drogg do przebycia mozemy przeby¢ r¢gcznym ruchem, podobnie jak przy warunkach
BLOK NA NOWO, BLOK Z POWROTEM

Osie mozna przesuwaé¢ do momentu gdy reszta bedzie réwna 0. .

Nie ma potrzeby stawa¢ dokladnie w szukanym punkcie, ale przechodzac do automatu mozna
kontynuowac operacj¢ naciskajac START

Inne mozliwosci ingerencji przed START-em

Mamy mozliwos¢ zmiany porzadku wykonania funkcji i ewentualnie skasowania innych funkcji M

Przyciskami przesuwajacymi kursor < prawy>, < lewy> mozemy przemieszczaé Si¢ po
wyszczegolnionych instrukcjach.

Stajemy nad ta funkcja, lub wspotrzedna , ktéra chcemy zrealizowac jako ostatnia po START.

Zanim wskazemy kursorem nacisnijmy przycisk <INS> .Wowczas wyswietlana dana stanie si¢

ciemna.

Po START T] zaciemnione dane nie beda wykonane. Po wykonaniu wyznaczonych funkcji sterowanie

przyjmuje stan STOP i pokazuje na ekranie funkcje nie wykonane w pierwszej rundzie . Ponownie
mozemy wyznaczy¢ funkcje, ktorych nie chcemy wykona¢ . Ten proces mozemy powtarza¢ dopoki
ostatnia funkcja nie zostanie zrealizowana

Zostajac przy powyzszym przyktadzie z pierwszej rundy realizacji mozemy wyja¢ rozkaz M3 i
ewentualnie, by nie doprowadzi¢ do kolizji ruch Z-188.351 . Wtedy po START zostana zrealizowane
wszystkie funkcje, z wyjatkiem obrotéw i pozycjonowania Po nastgpnym START realizujemy obroty, a
pOzniej pozycjonowanie na detal.

Moze zaistnie¢ potrzeba skasowania innych funkcji M. Wtedy przesuwamy kursor nad funkcje
przeznaczona do kasowania i naciskamy

¥ pozostalych funkcji nie mozna kasowac .

13.6.3 Rozkaz SKOCZ

Jesli staniemy na pozadanym bloku i naci$niemy przycisk operacyjny ™/ UGOR J/ SKOCZ sterowanie
zacznie realizowa¢ program od zaznaczonego bloku, po naci$ni¢gciu START. W przeciwienstwie do
rozkazu SZUKAJ nie zbiera funkcji 1 pozycji od poczatku programu. Operator musi zatroszczy¢ si¢ o
odpowiedni stan i pozycje.

Wplyw rozkazu SKOCZ porownywalny jest z instrukcja GO TO , umieszczong na poczatku programu.
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13.6.4 Szukanie bloku przerwania

Sterowanie podczas obrobki ewidencjonuje wykonywane bloki. Ta ewidencja zachowana zostaje po
wylaczeniu sterowania. ~ Wlaczamy maszyng, przyjmujemy punkty referencyjne i na ekranie ZOBACZ
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14 Komunikaty I ich kody

14 Komunikaty i wykaz ich kodow

Mozliwe sa dwa rodzaje komunikatow, lokalne 1 globalne.

14.1 Komunikaty lokalne

Lokalnymi nazywamy komunikaty zwiazane z realizacja operacji na danym obrazie ekranu. Z taka
sytuacja mamy na przyktad do czynienia gdy wpisujemy co$§ podczas wprowadzania danych, a sterowanie
sygnalizuje blad wprowadzania danych.
Lokalne komunikaty pojawiaja si¢ zawsze w prawym dolnym rogu nad przyciskami funkcyjnymi

1 sa wynikiem jakiego$ bledu obstugi, dlatego, jesli chcemy i§¢ dalej musimy komunikat skasowac .

Lokalne komunikaty zawsze kasuje si¢ przyciskiem CANCEL . Z natury rzeczy wynika kasowanie

komunikatu zmiana obrazu. Lokalne komunikaty iich interpretacje omawiamy przy opisie poszczegolnych
obrazéw ekranu.

14.2 Komunikaty globalne

Globalnymi nazywamy komunikaty nie zwiazane z operacja danego obrazu ekranu. Komunikaty te moga
pojawic sig¢ niezaleznie od tego jaki obraz jest na ekranie. Taka sytuacja moze zdarzy¢ si¢ na przyktad jesli
podczas obrobki w automatycznym rodzaju pracy edytujemy jaki$ program na obrazie EDYCJA . Gdy
sterowanie znajdzie bl¢dnie podany blok lub PLC wykryje btad maszyny, powstanie globalny komunikat
Komunikaty globalne wpisuja si¢ w lewym gérnym rogu ekranu, pod wierszem stanu, w specjalnym, tylko
do tego celu przeznaczonym okienku.Komunikat sktada si¢ z 4 cyfr, jest to jego kod i tekstu.
Komunikaty globalne dzielg si¢ na cztery gtéwne grupy.

Bledy systemowe :

—wynikajace z uszkodzenia uktadow serwo lub ztych regulacji
— btedy uktadéw pomiarowych

— z NC przychodzace problemy HW/SW

—btedy wynikajace z btedow programu PLC .

Inne komunikaty btedow NC:
— bledy przyjmowania punktu referencyjnego,
—bledy wynikajace z wejscia na wylaczniki krancowe lub w obszar zabroniony

Bledy wysytane przez program PLC :
—moga wynikac¢ z btednej pracy maszyny ,
— lub sa to komunikaty przekazujace informacje operatorowi.

Btedy przygotowywania blokow:

—jesli podczas realizacji programu sterowanie wykryje w odczytanym bloku btad wysle komunikat biedu
Komunikaty wynikajqce z dziatan operatora :

—jesli operator w danej sytuacji chce wywota¢ niemozliwe dziatanie
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14.3 Lista globalnych komunikatow

14.3
kod sposob kasowania i
komuni tekst komunikatu opis P o .
usuniecia
katu
0 | SZERVO 1 Jesli blad nadazania w petli regulacji pozycji komunikat wywotuje
przekroczy warto§¢ podana parametrem stan awaryjny i utratg
1 [ SZERVO 2 w komunikacie SZERVO n, n=1...8 odnosi si¢ | punktow
napedu osi, n=9 do wrzeciona Btad ten referencyjnych.
2 | SZERVO 3 wywotuje stan AWARIA Kasowany jest
3 | SZERVO 4 przyciskiem RESET
4 | SZERVO 5
5 | SZERVO 6
6 | SZERVO 7
7 | SZERVO 8
8 | SZERVO 9
20 | UKLAD POMIAROWY 1 przerwany przewod uktadu pomiarowego wywoluje stan
n=1...8 osie, , n=9 wrzeciono awaryjny i utratg
21 | UKLAD POMIAROWY 2 powoduje stan AWARIA punktow
22 | UKLAD POMIAROWY 3 referencyjnych.
Kasowany jest
23 | UKLAD POMIAROWY 4 przyciskiem RESET

24 | UKLAD POMIAROWY 5

25 | UKLAD POMIAROWY 6

26 | UKLAD POMIAROWY 7

27 | UKLAD POMIAROWY 8

28 | UKLAD POMIAROWY 9

40 | SPRZEZENIE ZWROTNE 1 Jesli sanie nie sa w stanie nadazac za tempem wywoluje stan

] dyktowanym przez sterowanie, w okreslonych awaryjny i utratg
41 [ SPRZEZENIE ZWROTNE 2 przez parametr granicach nastgpuje btad punktow
. sprz¢zenia zwrotnego referencyjnych.
42 | SPRZEZENIE ZWROTNE 3 . Kasowany jest
43 | SPRZEZENIE ZWROTNE 4 n=1...8 dotyczy osi, n=9 wrzeciona przyciskiem RESET

Btad powoduje stan AWARIA.
44 | SPRZEZENIE ZWROTNE 5

45 | SPRZEZENIE ZWROTNE 6

46 | SPRZEZENIE ZWROTNE 7

47 | SPRZEZENIE ZWROTNE 8

48 | SPRZEZENIE ZWROTNE 9
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60 | PRZEKROCZONY CZAS PLC | Jesli z modutow programu PLC :001, lub :002, | Btad kasowany jedynie
ktorys nie przebiegnie we wczesniej $cisle przez wylaczenie
wyznaczonym okresie sterowania. Do jego
Btad powoduje stan awaria usunigcia nalezy
61 | PRZEKROCZONY CZAS PLC wezwaé autoryzowany
serwis
70 | PRZEKROCZONY CZAS Jesli cykl interpolacji nie przebiegnie w Scisle .Btad kasowany
DPG okreslonym czasie. jedynie przez
Powoduje stan AWARIA wylaczenie sterowania.
Do jego usunigcia
nalezy wezwacé
autoryzowany serwis
80 | BLAD 15V zanik napigcia +/—15V na zasilaczu .Btad kasowany
Powoduje stan AWRIA jedynie przez
wylaczenie sterowania.
Do jego usunigcia
nalezy wezwac
autoryzowany serwis
90 | BLAD SYNCHRONIZACII 1 Jesli dwie osie wyznaczone sg jako
synchroniczne (gantry) i pomigdzy nimi wywoluje stan
91 [ BLAD SYNCHRONIZACJI 2 powstanie blad pozycjonowania przekraczajacy | awaryjny i utratg
warto$¢ okreslong parametrem punktow
92 | BLAD SYNCHRONIZACII 3 Powoduje stan AWARIA referencyjnych.
93 | BLAD SYNCHRONIZACII 4 Kasowany jest
przyciskiem RESET
94 | BLAD SYNCHRONIZACIJI 5
95 | BLAD SYNCHRONIZACIJI 6
96 | BLAD SYNCHRONIZACIJI 7
97 | BLAD SYNCHRONIZACIJI 8
100 | ZWARCIE 000 jesli jest zwarcie ktorego$ wyjscia pakietu .
interfejsu wywoluje stan
120 [ ZWARCIE 020 komunikat ZARLAT ijk , gdzie awaryjny i utratg
200 | ZWARCIE 100 %:O to .1., i=1, 2.,i=2, 3.oraz i=3 a 4.pakiet punktow .
interfejsu , referencyjnych.
220 | ZWARCIE 120 Kasowany jest
przyciskiem RESET
300 | ZWARCIE 200
320 | ZWARCIE 220
400 | ZWARCIE 300
420 | ZWARCIE 320
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999 | ZWARCIE MON zwarcie wyjscia MON (Machine ON,maszyna wywotuje stan
wilaczona ) awaryjny i utratg
Powoduje stan awaryjny. punktow
referencyjnych.
Kasowany jest
przyciskiem RESET
1020 | BLAD POZYCII Jesli petla regulacji pozycji nie jest w stanie po | Blad jest kasowany
uptywie 5 sekund od zakonczenia interpolacji przyciskiem RESET
zmniejszy¢ bledu nadazania ponizej wartosci usunigcie przyczyny
okreslonej parametrem. W przypadku ruchow btedu mozliwe jest
GO0 sterowanie prowadzi powyzsze badanie regulacja wejsciowego
gdy parametr 1241 POSCHECK 1, dla offsetu napgdu
posuwow roboczych w stanach G9 1 G61
1100 | REFPONT t1 Jesli mikrowylacznik punktu referencyjnego nie | Blad kasowany
zostanie odnaleziony na drodze podanej przyciskiem RESET.
1110 parametrem REFDIS Warto$¢ t jest nazwa
1120 osiaawigc: X,Y,Z, U, V,W, A B,C.
1130
1140
1150
1160
1170
1101 | REFPONT t2 Jesli podczas zjazdu z wytacznika punktu
referencyjnego nie opusci go pokonujac droge .Btad kasowany
1111 okreslong parametrem  SWLENGTH przyciskiem RESET.
1121
1131
1141
1151
1171
1102 | REFPONT t3 Jesli po zjezdzie z wytacznika krancowego nie
znajdzie kreski zerowej w odlegtosci podane;j Btad kasowany
1112 przez SWSHIFT + % ZERODIS jelzi. przyciskiem RESET.
1122
1132
1142
1152
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1162
1172
1103 | REFPONT t4 Podczas przyjmowania punktu referencyjnego
znaleziono kresk¢ zerowa zmieniono kierunek i | .Btad kasowany
1113 rozpoczgto ponowne szukanie kreski w przyciskiem RESET.
1123 przeciwna stronne, ze zmniejszona predkoscia i
nie znaleziono kreski w interwale 1000
1133 inkrementow
1143
1153
1163
1173
1104 | REFPONT t5 Jesli kreskg zerowa znaleziono podczas zjazdu
z wyltacznika w odleglto$ci mniejszej niz .Btad kasowany
1114 SWSHIFT + % ZERODIS przyciskiem RESET.
1124
1134
1144
1154
1164
1174
1105 | REFPONT t6 Jesli w przypadku przyjmowania punktu
referencyjnego absolutnego uktadu .Btad kasowany
1115 pomiarowego odlegto$¢ migdzy dwoma przyciskiem RESET.
1125 impulsami jest zgodna z warto$cia parametru
ZERODIS
1135
1145
1155
1165
1175
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katu ¢
1300 | STREFA ZABRONIONA t+ NC wtedy wysyta ten komunikat gdy instrukcja | Btad mozna skasowaé
G22 z zewnatrz wyznaczyliSmy zakazang strefe | tylko przesuwajac
1301 i ktoras z osi biegnie w jej strong lub juz w niej | recznie oS z granicy
si¢ znajduje zakazanej strefy Jesli
1302 . Co
znajdujemy sig¢ juz w
1303 strefie, trzeba ja
najpierw odwotac
1304 instrukcja G23
1305
1306
1307
1320 | STREFA ZABRONIONA t- NC wtedy wysyla ten komunikat gdy instrukcja | Btad mozna skasowaé
G22 z zewnatrz wyznaczyliSmy zakazana strefg¢ | tylko przesuwajac
1321 i ktoras z osi biegnie w jej strong lub juz w niej | rgcznie o$ z granicy
si¢ znajduje zakazanej strefy Jesli
1322 S S0
znajdujemy sig¢ juz w
1323 strefie, trzeba ja
najpierw odwotac
1324 instrukcja G23
1325
1326
1327
1340 | WYLACZNIK KRANCOWY | jesli sanie dojada do pozycji wytacznika btad moze by¢
t+ krancowego . skasowany tylko
1341 t nazwa osi r¢cznym zjazdem z
1342 pozyai
1343
1344
1345
1346
1347
1360 | VEGALLAS t— jesli sanie dojada do pozycji wytacznika btad moze by¢
krancowego . skasowany tylko
1361 t nazwa osi recznym zjazdem z
1362 pozya
1363
1364
1365
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1366
1367
1380 | PETLA WRZECIONA Jesli wrzecionu jako osi damy rozkaz kasowanie
OTWARTA pozycjonowania a wczesniej nie podaliSmy przyciskiem RESET.
M19
1400 | STREFA ZAKAZANA OD sterowanie wysyta ten komunikat gdy o$ zblizy | btad mozna skasowac
SRODKA si¢ do strefy zabronionej od $rodka funkcja G22 | zjazdem lub
odwotaniem strefy
przez G23
2000 | BLAD PLC 001 Max. 152 r6zne komunikaty moga przyby¢ z Kasowanie na
PLC Tekst instrukcji moze by¢ dowolny . podstawie programu
2001 | BLAD PLC 002 PLC
2002 | BLAD PLC 003
2150 | BLAD PLC 151
2151 | BLAD PLC 152
2500 | KOMUNIKAT PLC 1 Max. 8 réznych , indeksowanych komunikatow | Kasowanie na
moze nadejs¢ z PLC podstawie programu
2501 | KOMUNIKAT PLC 2 PLC
2502 | KOMUNIKAT PLC 3
2503 | KOMUNIKAT PLC 4
2504 | KOMUNIKAT PLC 5
2505 | KOMUNIKAT PLC 6
2506 | KOMUNIKAT PLC 7
2507 | KOMUNIKAT PLC 8
3000 | LUSTRZANE ODBICIE Jesli we wlaczonym stanie skalowania (G51), | komunikat kasowany
PODCZAS G51,G68 lub odwroécenia (G68) nastapi wylaczenie lub przyciskiem RESET
wlaczenie lustrzanego (G50.1, G51.1)
3001 | WARTOSC GRANICZNA jesli wartosci wspolrzednych lub posuwu komunikat kasowany
X)Y,..F przekroczyly wartos$ci graniczne przyciskiem RESET
3002 | WYBOR PLASZCZYZNY We wiaczonym stanie odwrocenia (G68) komunikat kasowany
PODCZAS G68 zmiana ptaszczyzny (G17, G18, G19) przyciskiem RESET
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3003 | ADRES WSPOLRZEDNE] Jesli w instrukcji G68 powotujemy si¢ na o$ komunikat kasowany
G638 lezaca poza wybrana ptaszczyzna, podczas przyciskiem RESET
okreslania $rodka obrotu
3004 | BRAK PUNKTU Zaprogramowany absolutnie podany ruch w osi, | komunikat kasowany
REFERENCYJINEGO w ktorej nie przyjgto punktu referencyjnego przyciskiem RESET
3005 | NIELEGALNY KOD G Powolanie sig na kod G, ktérego sterowanie nie | komunikat kasowany
obstuguje . przyciskiem RESET
3006 | WARTOSC GRANICZNA H, Jesli adres korekcji dtugosci (H),lub promienia | komunikat kasowany
D,P (D) jest liczba wigksza niz przyciskiem RESET
maksymalna w pamigci korekcji
3007 | G43, G44,H W TRAKCIE G2, | Jesli w bloku z kotowa interpolacja (G2, G3) komunikat kasowany
G3 zaprogramowano zmiang korekcji dtugosci przyciskiem RESET
3008 | BLEDNY G45...G48 Jesli podczas G45...G48 chcemy zmienia¢ kod | komunikat kasowany
korekeji promienia (D) lub sprzecznie przyciskiem RESET
stosowa¢ G45 ... G48
3009 | G45, G48 W TRAKCIE G41...- | We wlaczonym stanie G41, G42 , uzywanie komunikat kasowany
G42 G45.. G48 przyciskiem RESET
3010 | WYBOR PLASZCZYZNY We wiaczonym stanie G41, G42 komunikat kasowany
PODCZAS G41, G42 zaprogramowano zmiang ptaszczyzny przyciskiem RESET
3011 | ROZNICA PROMIENI W Jesli réznica migdzy poczatkowym o komunikat kasowany
KOLE koncowym promieniem kota wigksza niz w przyciskiem RESET
parametrze 1021 RADDIF podana wartos¢
3012 | BLEDNE ZADANIE Jesli koto (G2, G3) zadano promieniem (R)a | komunikat kasowany
PROMIENIA KOLA wspolrzedne poczatku i konca kola sa takie przyciskiem RESET
same
3013 | BLAD KOLA jesli przy zadawaniu kota wieloobrotowego komunikat kasowany
WIELOOBROTOWEGO (G16) do G2 nie ujemna; do G3 nie dodatnia przyciskiem RESET

zmiana kata biegunowego.
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3014 | BLAD DEFINICJI KOLA Przy interpolacji kotowej brak odpowiednich komunikat kasowany
danych. przyciskiem RESET

3015

3016 | ZABRONIONY ADRES wywotanie w bloku niezrozumiatego lub komunikat kasowany
sprzecznego adresu przyciskiem RESET

3017 | ,CI ,R WJEDNYM BLOKU | W jednym bloku zaprogramowano fazke i komunikat kasowany
zaokraglenie. przyciskiem RESET

3018 | ,A W BLOKU G2, G3 W bloku z interpolacja kotowa (G2, G3) komunikat kasowany
zaprogramowano kat kierunkowy (,A) przyciskiem RESET

3019 | LICZBA NORMUJACA =0 jesli w wyliczaniu korekeji w przestrzeni 3- komunikat kasowany
wymiarowej liczba normujaca jest rowna 0 przyciskiem RESET

3020 { BLAD DANYCH G33,G34 Jesli w bloku G33, G34 zaprogramowano komunikat kasowany
wiecej niz 2 osie, wypehiono jednoczesnie Ei | przyciskiem RESET
F, o skok gwintu lub ,C i ,R

3021 | G51 W TRAKCIE G33 w bloku G33 wlaczono skalowanie (G51) komunikat kasowany

przyciskiem RESET

3022 | W G33 DZIELENIE PRZEZ 0 | Przy programowaniu G33 warto$¢ E mniejsza komunikat kasowany
lub réwna zeru , albo zero w parametrze przyciskiem RESET
ENCODERSI

3023 | BLAD DANYCH G26 w bloku G26 niezrozumiaty adres lub btad komunikat kasowany
warto$ci przyciskiem RESET

3024 | BLEDNE P. W G96 w bloku ze stala predkoscia skrawania warto$¢ | komunikat kasowany

P nie wynosi 1..9

przyciskiem RESET
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3025 | BLAD DANYCH S Jesli programowana warto$¢ obrotow wigksza komunikat kasowany
niz 65000 Iub jest liczba ujemna, lub w cyklach | przyciskiem RESET
G84.2, G84.3 S jest rowne 0.
3026 | ZADAWANIE GI0L3 w przypadku G10 L3 esetén (wypehianie tabeli | komunikat kasowany
narzgdzi ) P,lub L w jednym blokurazem z T, | przyciskiem RESET
H, lub D.
3027 | BLAD ZADAWANIA T G10 | wprzypadku G10 L3 zdefiniowanie T przed komunikat kasowany
L3 wywotaniem grupy przyciskiem RESET
3028 | DUZO NARZEDZI G10 L3 W przypadku G10 L3 wpisano wigcej narzgdzi | komunikat kasowany
do jednej grupy . 1181 GROUPNUM przyciskiem RESET
3029 | ZBYT DUZY NUMER w przypadku G10 L3 esetén liczba grup komunikat kasowany
GRUPY przekracza warto$¢ okreslong parametrem 1181 | przyciskiem RESET
GROUPNUM
3030 | BLAD ZADAWANIA T w przypadku G10 L3 esetén liczba grup komunikat kasowany
przekracza warto$¢ okreslong parametrem 1181 | przyciskiem RESET
GROUPNUM
3031 | UPLYNAL CZAS ZYCIA we wilaczonym $ledzeniu dlugosci zycia komunikat kasowany
NARZEDZIA narzgdzia, minal wyznaczony czas wybranego przyciskiem RESET
narzedzia
3032 | SPRZECZNE KODY M zaprogramowano sprzeczne kody M komunikat kasowany
przyciskiem RESET
3033 | BLAD ZADAWANIA M Jesli podczas programowania M wpisana liczba | komunikat kasowany
wigksza niz 999 lub ujemna przyciskiem RESET
3034 | BLAD ZADAWANIA A,B,C funkcjom A, B, C wyznaczono warto$¢ wigksza | komunikat kasowany

niz 6500

przyciskiem RESET
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3035 | BLAD ZADAWANIA P Jesli podczas programowania wyczekiwania komunikat kasowany
(G4 Iub cykl wierceni)wpisano wartos¢ P przyciskiem RESET
wigksza niz 105, lub warto$¢ ujemna.
3036 | BLOK Z G39 PODCZAS G30 | gdy programowano G39 w stanie G40 komunikat kasowany
przyciskiem RESET
3037 | G39 NIE PODCZAS G1, G2, Jesli bloku G39 nie poprzedza blok G1, G2, G3 | komunikat kasowany
G3 przyciskiem RESET
3038 | BLAD ZADAWANIA Q Jesli podczas wyliczania punktu przecigcie nie komunikat kasowany
podano adresem Q, ktory punkt przecigcia ma przyciskiem RESET
by¢ wyliczony W cyklach
G70, G71, G72, G73 nie podano bloku
zamykajacego kontur.
W cyklu G76 niezrozumiata jest warto$¢
pierwszego przejscia
3039 | BLOK Z G38 PODCZAS G40 | Zaprogramowano trzymanie wektora w stanie komunikat kasowany
G40 przyciskiem RESET
3040 | G38 NIE PODCZAS GO0, G1 Jesli zaprogramowano utrzymanie wektora komunikat kasowany
(G38) a kod interpolacji inny niz GO, G1 przyciskiem RESET
3041 | NIELEGALNY BLOK PO G2, | Jesli w zalaczonym s$ledzeniu konturu, po komunikat kasowany
G3 interpolacji kotowej zaprogramowano blok przyciskiem RESET
wywolujacy kasowanie wektora
(G10, G20, G21, G22, G23, G28, G29, G30,
G31, G37, G52, G53, G54, ..., G59, G92).
3042 | G40 PODCZAS G2, G3 Jesli podczas $ledzenia konturu po tuku komunikat kasowany
zaprogramowano wylaczenie : przyciskiem RESET
G40 G2 X YR.
3043 | G41, G42 PODCZAS G2, G3 Jesli podczas $ledzenia konturu po tuku komunikat kasowany

zaprogramowano wylaczenie :
G40 G2 X YR.

przyciskiem RESET
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3044 | BLAD ZADAWANIA G41, Jesli komunikat kasowany
G42 G40... przyciskiem RESET
G41 XY
G40 X Y.btednie podane
3045
3046 | NIE MA PUNKTU Jesli w trakcie sledzenia konturu (G41, G42) komunikat kasowany
PRZECIECIA G41, G42 nie ma punktu przecigcia miedzy aktualnym i przyciskiem RESET
nastgpnym blokiem
3047 | NIE MOZNA PRZELACZYC | Jesli podczas $ledzenia konturu(G41, G42) komunikat kasowany
zaprogramowano zmiang kierunku przyciskiem RESET
(G41 = G42, lub G42 = G41) i nie jest to
mozliwe nawet nawet przemieszczenie kota
3048 | BLAD INTERFERENCII Jesli podczas $ledzenia konturu komunikat kasowany
(G41, G42) wystapi interferencja przyciskiem RESET
3049 | LUK ZBYT DUZY Jesli dhugos¢ tuku jest zbyt duza komunikat kasowany
(G2, G3) przyciskiem RESET
3050 | NIE MA PUNKTU Jesli przed wykonaniem instrukcji G29 lub G30 | komunikat kasowany
REFERENCYJINEGO G29, nie przyjgto punktu referencyjnego przyciskiem RESET
G30
3051 | G22, G28, ... G31, G37 Jesli w bloku G22 niedozwolony adres komunikat kasowany
jesli w bloku G22 wartos¢ P rozna od 0 lub 1 przyciskiem RESET
Jesli w G22 nieprawidtowa relacja pomigdzy
adresami X, Y,Zal,J, K
Jesli w G22 wywotlano nie istniejaca 0§
jesli w G28, G29, G30 poza adresami osi i
N, P, F, M, S, T zaprogramowano inne adresy
Jesli w G30 warto$¢ P inna niz 1,2,3,4
Jesli w G31 oprocz adresu osi N i F
zaprogramowano inny adres
Jesli w G37 zaprogramowano) przesunigcie lub
wywotano wigcej niz jedna wspotrzgdna
3052 | BLAD G76, G87 Jesli w cyklu gwintowania G76 nie wypeliono | komunikat kasowany

ktorego$ z adresow  X(U), Z(W)
lub jesli w G86 .1 brak orientacji wrzeciona lub
w G86 wrzeciono jest zorientowane

przyciskiem RESET
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3053 | NIE MA PUNKTU Jesli w cyklu wiercenia nie podano punktu komunikat kasowany

PODSTAWY LUB R podstawy przyciskiem RESET

3054 | G31 W NIEWLASCIWYM Jesli w bloku G31 Jest stan G16 komunikat kasowany

STANIE Jesli wlaczona jest jakas transformacja przyciskiem RESET
3055 | G37 W NIEWLASCIWYM jesli w bloku G37 jest stan G16 komunikat kasowany
STANIE Jesli zaprogramowano kod G wskazujacy na przyciskiem RESET
korekcje dhugosci
jesli wiaczona jest jakas transformacja
(G43, G44, G49
(G51, G51.1, G6Y)

3056 | WYLACZNIK KRANCOWY | jesli w parametrze 3163 CHBFMOVE wpisana | komunikat kasowany
jest jedynka i programowany punkt koncowy przyciskiem RESET
wypada poza granica parametrycznego
wytacznika krancowego

3057 | ZABRONIONY OBSZAR Jesli wartos¢ parametru 3163 CHBFMOVE komunikat kasowany
jest 1 programowany punkt koncowy bloku przyciskiem RESET
wypada poza obszarem wyznaczonym przez
G22

3058 | NIE MOZNA W TRAKCIE Jesli w trakcie obrobki DNC w glownym komunikat kasowany

DNC programie figuruja M99 P, GOTO,lub przyciskiem RESET
WHILE...DO,

3059

3060

3061

3062

3063

3064 | BLEDNE WYRAZENIE btad syntaktyczny wyrazenia makro komunikat kasowany

MAKRO przyciskiem RESET

3065 | ZBYT DLUGI BLOK gdy w piszemy tak dlugi blok , Ze nie zmiesci komunikat kasowany

si¢ w pamigci buforowe;j

przyciskiem RESET
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3066 | NIE MA PUNKTU Na przyktad dwie proste rownolegte komunikat kasowany
PRZECIECIA lub kota koncentryczne przyciskiem RESET

3067 | BLEDNE ,A W G16 Przy zaawniu wspotrzednych biegunowych komunikat kasowany
po zadaniu ,A nie wynika punkt koncowy przyciskiem RESET

3068 | BLEDNY ODCZYT Przy opracowywaniu programu odczyt komunikat kasowany
btgdnego sektora pamigci przyciskiem RESET

3069 | PRZEKROCZENIE Blad pojawia sig¢ poziom podprogramow komunikat kasowany

POZIOMU przekroczy 8 , lub poziom makro 4 przyciskiem RESET

3070 | NIEISTNIEJACY NUMER Gdy powolujemy sig¢ na nie podany numer komunikat kasowany

BLOKU P., Q blokuw M99 P, GOTO lub w cyklach przyciskiem RESET
toczenia G70, G71 , G72, G73.

3071 | BRAK P. LUB BLEDNE jesli przy wywotaniu podprogramu (M98 P), komunikat kasowany
lub makro (G65 lub G G66.1 P) przyciskiem RESET
adres P nie jest wypetniony
P wartosc jest wigksza niz 9999 lub jest
ujemna.

3072 | BLAD ZADAWANIA L Jesli adresem L podali$my liczbg powtorzen komunikat kasowany
(M98 P L, G65 P L i liczba powtorzen wigksza | przyciskiem RESET
niz 65000.

3073 | NIEISTNIEJACY NUMER Jesli wywotujac podprogram (M98 P),lub komunikat kasowany

PROGRAMU makro (G65lub G66 lub G66.1 P), przyciskiem RESET
powolujemy si¢ na adres P nie istniejacy w
pamigci

3074 | SIEROTA G67 wywotanie konca takiego dziedziczonego komunikat kasowany
makro, ktore nie ma otwierajacej pary przyciskiem RESET

3075 | BLAD ZADAWANIA N Jesli numer bloku w programie wigkszy niz a komunikat kasowany
16000000. przyciskiem RESET

3076 | NIE MA KONCA Jesli nie podano konca programu instrukcjami komunikat kasowany

PROGRAMU M2, M30, M99,lub % przyciskiem RESET
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3077
3078
3079
3080 | BLEDNE WYWOLANIE #- wywolanie nie istniejacego makro komunikat kasowany
przyciskiem RESET
3081 | ,C,R- BLAD ZADAWANIA Brak zaprogramowania przynajmniej jednej komunikat kasowany
wspolrzednej w bloku zawierajacym fazke lub | przyciskiem RESET
zaokraglenie
3082 | NIE MA POWROTU M99 Na koncu podprogramu lub makro nie ma komunikat kasowany
powrotu M99 przyciskiem RESET
3083 | R=0 Jesli promien programowanego kota =0 komunikat kasowany
przyciskiem RESET
3084 | ZABRONIONE LUB ZBYT Jesli zaprogramowano niemozliwa do komunikat kasowany
DUZE ,C ,R zrealizowania fazkg lub zaokraglenie przyciskiem RESET
3085 | BLAD KOLA G51 Jesli programowane jest skalowanie 0$ po osi komunikat kasowany
(G51 XY Z1J K) i w plaszczyznie kota nie przyciskiem RESET
zaprogramowano tej samej skali
3086 | BLAD ZADAWANIA G51 jesli programowane jest skalowanie 0§ po osi komunikat kasowany
(G51XYZI1JK)i X i UlubYi V,alboZi | przyciskiem RESET
W nie figuruja w bloku.
3087 | NIELEGALNY WYBOR jesli programowane jest skalowanie 0 po osi komunikat kasowany
PLASZCZYZNY (G51XYZIJK)i XiUlubYi V,alboZi | przyciskiem RESET
W nie figuruja w bloku.
3088 | ZABRONIONY RUCH gdy na wrzecionie nie ma uktadu pomiarowego, | komunikat kasowany
WRZECIONA a zaprogramowano funkcj¢ wymagajaca jego przyciskiem RESET
obecnosci
3089 | PAMIEC PEENA G41, G42 Jesli podczas $ledzenia konturu (G41, G42) komunikat kasowany

przepelnita si¢ pamig¢ operacyjna

przyciskiem RESET
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3090 | ZAPIS # ZABRONIONY proba wpisania makro niemozliwego do komunikat kasowany
wpisania przyciskiem RESET
3091 | BLEDNA OPERACJA Z #- btgdna operacja z makro komunikat kasowany
przyciskiem RESET
3092 | DZIELENIE # PRZEZ 0 jesli podczas wyraznia formuly makro trze baby | komunikat kasowany
dzieli¢ przez 0 przyciskiem RESET
3093 | PAMIEC # PEENA pamig¢ przepetniona zmiennymi makro komunikat kasowany
przyciskiem RESET
3094
3095
3096
3097
3098 | BLEDNY ARGUMENT Gdy chce sig przy wyliczaniu zaleznosci komunikat kasowany
uzywac wartosci lezacych poza zakresem przyciskiem RESET
3099
3100
3101 | NIE ZNAJDUJE BLOKU W trakcie szukania bloku w programie nie komunikat kasowany
znaleziono go przyciskiem RESET
3102 | ZLAPOZYCJA G12.1 W stanie zataczenia wspotrzednych polarnych komunikat kasowany
(G12.1) przyciskiem RESET
pozycja glownej osi jest 0
3103 | POZA GRANICE Jesliw trakcie pomiaru narzgdzia wymiar komunikat kasowany
wypada poza granica okreslona parametrem przyciskiem RESET
8002 ALADIST
3104 | ZBYT DUZA WARTOSC Jesli w trakcie cyklu G36, G37 komunikat kasowany
KOREKCJI zmodyfikowana warto$¢ zuzycia nie wypada w | przyciskiem RESET

zakresie  +/— 16000 inkrementow
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3105

ZBYT

DUZO KIESZENI

jesli podcezas cykli G71, G72 w konturze jest
wigeej niz 10 kieszeni

komunikat kasowany
przyciskiem RESET

3106

3107

3108

3109

3110

3111

3112

3113

3114

3115

3116

3116

3118

3119

3120

3121

3122

3123

3124

3125

3126

3127

3500

W TRAKCIE EDYCJI

jesli podezas cykli G71, G72 w konturze jest
wigeej niz 10 kieszeni

komunikat kasowany
przyciskiem RESET

3502

ZE.A WARTOSC BAUD

RATE

Jesli w parametrze podaliSmy niewlasciwa
szybkos¢ transmisji 2002 BAUD RATE

komunikat kasowany
przyciskiem RESET
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3503 | PAMIEC SZEREGOWA Przepelniona pamig¢ podczas obrobki DNC Az lizenet RESET

PELNA gomb hatasara torlédik.
Az adatatvitelt tjra kell
inditani.

3504 | BLEDNA TABELA btad sumy kontrolnej tabeli narzedzi Az lizenet RESET

NARZEDZI gomb hatasara torlédik.
A szeszamhely tablaza-
tot ujra kell szerkesz-
teni.

3505 | NIE ISTNIEJACY PROGRAM | Jesli jaki$ program wyznaczylismy do realizacji | komunikat kasowany
w automatycznym rodzaju pracy lub r¢cznego przyciskiem RESET
wprowadzania danych, a pozniej ten program
skasowali$my bez wyznaczenia nast¢pnego
programu i nacisngliSmy START

3507 | NADPISANIE (Y/N) Jesli podczas realizacji programu przebiegajacy | Ha a régi programot
chce wprowadzi¢ do pamigci instrukcja feliil kivanjuk irni
DPRNT program o numerze juz znajdujacym nyomjuk meg az Y
si¢ w bibliotece billentyiit, ha nem

nyomjuk meg az N,
vagy RESET gombot.

3508 | BLEDNA TABELA STANU btad sumy kontrolnej obszaru pamigci stanow Az lizenet RESET

NC NC gomb hatasara torl6dik.

dotyczy to nastgpujacych danych: Teendo: a felsorolt
G20/G21 zadawanie cal/metrycznie adatok megadasa.
numer korekcji

program wyznaczony do realizacji

stan DNC

jesli nastapito wyltaczenie podczas realizacji to,

w ktorym bloku

3509 | BLAD TABELI DEUGOSCI Az iizenet RESET

ZYCIA NARZEDZI btad sumy kontrolnej tabeli dtugosci zycia gomb hatasara torl6dik.

narzedzi A szeszam éltartam
tablazatot ujra kell
szerkeszteni.

3510 | BLAD TABELI KOREKCII btad sumy kontrolnej tabeli korekcji Az lizenet RESET

gomb hatasara torlédik.
A szeszamkorrekcios
tablazatot ujra kell
szerkeszteni.

3511 | BLEDNA TABELA PUNKTU | btad sumy kontrolnej tabeli punktu zerowego Az iizenet RESET

ZEROWEGO gomb hatasara torl6dik.

Ujra be kell mérni a
munkadarab nullponto-
kat.
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3514 | BLAD NADPISANIA Jesli w DNC podczas szeregowego Az iizenet RESET
wprowadzania danych pojawia sig¢ drugi bute gomb hatasara torlédik.
przed odczytaniem pierwszego A betdltést ujra kell in-
ditani.
3515 | BLAD PARZYSTOSCI podczas wprowadzania w DNC Az lizenet RESET
gomb hatasara torlédik.
A betdltést ujra kell
inditani.
3516 | BLAD RAMY w trybie DNC , wynika z r6znicy ustawien Az iizenet RESET
nadajnika i odbiornika gomb hatasara torlédik.
A betdltést ujra kell
inditani.
3518 | KATALOG PELNY w pamigci tla mozna przechowywac maks. 254 | Az iizenet RESET
programy gomb hatasara torlédik.
Ha uj programot kiva-
nunk felvenni, torélni
kell a régiek koziil
valamelyiket.
3519 | PAMIEC PEENA przepetnienie pamigci tta Az iizenet RESET
gomb hatasara torlédik.
Tordlni kell a régiek
koziil valamelyiket.
3520 | NIE MA TAKIEGO Jesli instrukcjami DPRNT lub BPRNT komunikat kasowany
URZADZENIA chcemy emitowa¢ dane a nie jest otwarty kanal | przyciskiem RESET
rozkazem POPEN
3524 | URZADZENIE NIE JEST Jesli chcemy wprowadzi¢ jaka$ dziatalnos¢ NC | Az iizenet RESET
OTWARTE ktorej stan nie jest otwarty gomb hatasara torlédik.
Nem felhasznaloi hiba,
a kezel6 nem tudja
elharitani.
3528 | NIEWLASCIWY KOD generowany niewlasciwy kod podczas obstugi Az iizenet RESET
BLEDU jakiegos stanu gomb hatasara torl6dik.
Nem felhasznaloi hiba,
a kezel6 nem tudja
elharitani.
3530 | BLAD SYSTEMU wewngtrzny blad komunikacyjny programu Az iizenet RESET
sterujacego NC gomb hatasara torlédik.
Nem felhasznaloi hiba,
a kezel6 nem tudja
elharitani.
3545 | BLEDNA TABELA MAKRO btad sumy kontrolnej Az iizenet RESET

gomb hatasara torlédik.
A makrovaltozok tabla-
zatat Gjra kell szerkesz-
teni.
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3549 | FUNKCIJE DZIEDZICZONE Z | Jesli startem uruchomimy rodzaj pracy Komunikat kasowany
POWROTEM ? T AUTOMATYCZNIE ze stanu ZAWIESZENIE | przyciskiem RESET

sterowanie przyjmie stan STOP i postawi Stan zawieszenie
pytanie:DZIEDZICZONE /MODALNE/ pozostanie
FUNKCIJE Z POWROTEM. PRZYCISKIEM

3550 | DZIEDZICZONE FUNKCIE Z | <SHIFT> WYBIERAMY MIEDZY T/N

POWROTEM? N TAK/NIE Jedli naci$niemy START to zaleznie

od wyboru ustawiony bgdzie stan sprzed
zawieszenia (t) lub (n).

4000 | BLAD MAKRO 000 btedy formatu przy redagowaniu programu komunikat kasowany
technologicznego przyciskiem RESET

4001 | BLAD MAKRO 001

4002 | BLAD MAKRO 002

4999 | BLAD MAKRO 999

5000 | KOMUNIKAT MAKRO 000 formaty komunikatow pod wplywem

komunikatu sterowanie
5001 | KOMUNIKAT MAKRO 001 przyjmuje stan STOP.
5002 | KOMUNIKAT MAKRO 002 Po START przechodzi
do nastgpnego bloku
5999 [ KOMUNIKAT MAKRO 999
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