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SPIS TRESCI
STRONA
1.Dane maszyny 1
1.1. Maszyna w wersji z 3 osiami 1
1.2. Maszyna w wersji z 3 osiami z obrotowymi narzgdziami 1
1.3. Maszyna w wersji z 4 osiami 2
1.4. Maszyna w wersji z 4 osiami z obrotowymi narz¢dziami 2
1.5. Maszyna w wersji z 5 osiami 3
2. Architektura CNC 1
2.1. CNC dla maszyny z 3 osiami 1
2.2. CNC dla maszyny z 5 osiami (sanki 1) i ( sanki 2) 2
3. Funkcje "G" 1
3.1. Lista funkcji "G" 1
4. Funkcje pomocnicze'"M" 1
5. Programowanie 1
5.1. Struktura programu i podprogramu 1
5.1.1. Podstawowe elementy programu 1
5.1.2. Adresy i ich znaczenie 2
5.1.3. Adresy i ich format 3
5.1.4.Program gléwny i podprogramm 4
5.1.5. Format programu gléwnego i podprogramu 5
5.1.6.Wywotanie podprogramu 6
5.1.7. Powtdérne wykonanie podprogramu 7
5.1.8. Kontrola wykonania operacji M99 8
5.1.9. Pakietowanie podprogramow 10
5.1.10. Dodatkowe przeskakiwanie bloku 11
5.1.11.Uwagi do programu 12
5.2. Punkt zerowy maszyna — punkt zerowy ext — punkt zerowy przedmiot obrabiany 13
5.2.1.Punkt zerowy maszyna— punkt zerowy ext (wersja 4-osiowa) 13
5.2.2. Punkt zerowy maszyna — punkt zerowy ext (sanki 1 i 2, wersja S5-osiowa) 15
5.2.3. Przyktad przesunig¢ absolutnych i przyrostowych poczatkow uktadu wspodtrzednych dla obrobek
na narzedziach zwrotnych z przeciwwrzecionem (sanki 2) 18
5.2.4.Punkt zerowy przedmiot obrabiany 19
5.2.5. Absolutne przesunigcia poczatku uktadu wspotrzgdnych G54, G55, G56, G57, G58, G59 20
5.2.6. Przyrostowe przesunigcia poczatku uktadu wspotrzednych G52 24
5.3. Wezwanie narzedzia "T" 26
5.3.1. Kod wezwania narzedzia 26
5.3.2.Pomiar narze¢dzia 27
5.3.3. Pomiar narzgdzia na maszynie (wersja 4-osiowa) 28
5.3.4. Pomiar narz¢dzia na maszynie (wersja 5-osiowa) 29
5.3.5.Promien (R) i ostrze narzedzia (P) 30
5.3.6.Typy narzedzi [kod T] (sanki 2) 32
5.3.7. Tabele KOR.NARZ./GEOMETRIA [XZRT] 33
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5.3.8. Tabele KOR.NARZ./GEOMETRIA [Y]

5.3.9. Tabele KOR.NARZ./ZUZYCIE [XZRT]

5.3.10. Tabele KOR.NARZ./ZUZYCIE [Y]

5.3.11. Wezwanie narzedzi w réznych miejscach
5.3.12. Lewy przecinak

5.3.13. Narzedzie w gorg do obrobki od strony czotowej

5.4. Wspolne dziatanie punkt zerowy przedmiot obrabiany-funkcja . "T"

5.4.1. Oddziatywanie na sanki 1
5.4.2. kod wezwania narzgdzia (sanki 2, wersja S5-osiowa)

5.4.2.1. Kierowanie wezwaniem narzedzia (sanki 2, z obrotowymi narzedziami , wersje S-osiowe)

5.4.2.2. Kierowanie wezwaniem narzgdzia (sanki 2, ze stalym narzedziem , wersje 5-osiowe)
5.4.3. Promien (R) i ostrze narzedzia (P) (sanki 2)
5.4.4. Typy narzedzi [kod T] (sanki 2)
5.4.5. Tabela KOR.NARZ./GEOMETRIA [XZRT] (sanki 2)
5.4.6. Tabele KOR.NARZ./ZUZYCIE [XZRT] (sanki 2)
5.4.7. Wezwanie narzgdzi w réznych miejscach (sanki 2)
5.4.8. Mocowanie przemiotu obrabianego przeciwwrzenionem (sanki 2)
5.4.9. Presa pezzo con inseguimento
5.5.Wskazowki technologiczne
5.6. Absolutne, przyrostowe programowanie
5.7. Przedstawienie geometryczne profilu
5.8. Szybkie pozycjonowanie GO0 X/U Z/W

5.9. Linearna interpolacja GO1 X/U Z/W G95 (G94) F

5.10. Linearna interpolacja GO1 (X/U) (Z/W) (A) (R) (C) G95 (G94) F programowanie bezposrednie

profil przedmiotu obrabianego: wspoirzedne kartezjanskie; katowanie;zaokraglenia;ukosowanie
5.11. Interpolacja kolista (G02, G03)

5.12. Interpolacja w formie kota zgodnie z ruchem wskazowek zegara
(CW) G02 (X/U) (Z/W) (R/IK) G95 (G9%4) F

5.13. Interpolacja w formie kota przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
(CCW) G03 (X/U) (Z/W) (R/IK) G95 (G94) F

5.13.1. Uwagi do interpolacji kolistej
5.14. Doktadny stop w jednym punkcie (ostra krawedz) G04
5.15. Globalny doktadny stop M46 - M47
5.16. CZAS ZATRZYMANIA G04 X/U/P

5.17. Nacinanie gwintow ze statym skokiem gwintu, pojedyncze ciagi, gwint cylinderyczny, stozkowy,

spiralny G33 X/Z F
5.18. Nacinanie gwintu ze zmiennym skokiem gwintu G34 Z F K
5.19. Gwintowanie otworéw na gldownym wrzecionie z funkcja G33 (wersje 4-osiowe)
5.20. Gwintowanie otwor6w na gldwnym wrzecionie z funkcja G33 (wersje 5-osiowe)
5.21. Warunki aktywowane przez nacinanie gwintow

5.22. Kompensacja promienia narzgdzia G41-G42-G40

5.22.1. Kompensacja promienia narzedzia po prawej stronie kierunku biegu profilu przedmiotu
obrabianego (G42)

5.22.2. . Kompensacja promienia narzedzia po lewej stronie kierunku biegu profilu przedmiotu
obrabianego (G41)

5.22.3. Anulowanie kompensacji promienia narzgdzia (G40)
5.22.4. Zastosowanie kompensacji promienia narzedzia (WRK)
5.22.4.1. Blok aktywacji WRK
5.22.4.2. Blok przetaczania z G41 na G42
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5.22.5. Uwagi do kompensacji promienia narzedzia 89
5.23. Cykl // Z 1ub cykl stozkowy G77 X/U Z/W R F 91
5.23.1. Toczenie cylindryczne (ruch prostokatny) 92
5.23.2. Toczenie stozkowe (ruch trapezowy-prostokatny) 92
5.24. Cykl // X lub cykl stozkowy G79 X/U Z/W R F 94
5.24.1. Toczenie poprzeczne (ruch prostokatny) 95
5.24.2. Toczenie stozkowe (ruch prostokatny-trapezowy) 96
5.25. Cykl nacinania gwintow G78 X/U Z/W R F 97
5.25.1. Cylindryczne nacinanie gwintéw (ruch prostokatny) 98
5.25.2. Stozkowe nacinanie gwintow (ruch trapezowy-prostokatny) 99
5.26. Przyktady nacinania gwintow z G78 X/U Z/W R F 100
5.27. Automatyczne tadowanie pretow i kontrola wykonania programu przy pomocy skoku
uwarunkowanego przez zdarzenia zewngtrzne IF[#... EQ...] GOTO... 102
5.28. Obrobka wseczna (wersja 4-osiowa) 104
5.28.1. Obrobka wsteczna przy uzyciu przeciwwrzeciona 105
5.28.2. Programowanie punktu zerowego przy pomocy G52 106
5.28.3. Okreslenie poczatku uktadu wspoétrzednych dla obrobek na przeciwwrzecionie 109
5.28.4. Rownoczesne obrabianie na wrzecionie gtéwnym i na przeciwwrzecionie 110
5.28.5. Obrobka narzgdziem tokarskim na przeciwwrzecionie 111
5.29. Obrobkiwsteczne (wersja 5-osiowa) 112
5.29.1. Obrobka steczna z przeciwwrzecionem (sanki 2) 113
5.30. Przyktady programowania (wersja 5-osiowa) obrobki wstecznej 116
5.31. Obrébka przy pomocy narzedzi napedzanych (wersja 4-osiowa) 120
5.31.1. Przykiad obrobki narzedziami napedzanymi 121
5.31.2. Wiercenie i gwintowanie otwordw narzedziami obrotowymi 123
5.31.3. Frezowanie narzgdziami obrotowymi w celu wykonania 2 rownoleglych ptaszczyn 124
5.32. Program dla obrobki osig "E" (wersja 4-osiowa) 125
5.33. Program dla obrobki osia "C" (wersja 5-osiowa) (sanki 1) 127
5.34. Obrobka narzedziami napedzanymi sanki 1 (wersja S-osiowa) 133
5.34.1. Frezowanie i gwintowanie otwordéw narz¢dziem obrotowym (wersja 5-osiowa) 134
5.34.2. Frezowanie narzedziami obrotowymi w celu wykonania 2 rownolegtych ptaszczyn 135
5.35. Obrébka narzedziami napgdzanymi sanki 2 (wersja 5-osiowa) 136
5.35.1. Przyktad programowania z narz¢dziami obrotowymi sanek 2, w celu wykonania dwdch
wiercen i dwoch gwintowan otworow 137
5.35.2. Interpolacja Srubowa 138
5.36.Makrofunkcje dla utatwienia programowania dla GD 12-5 osi
Ge-Fanuc 18i 140
5.36.1. Mocowanie przedmiotu obrabianego przy pomocy zredukowanej sity M48 (sanki 2) GD 12-5A: 140
5.36.2. Mocowanie przedmiotu obrabianego na ograniczniku M49 (sanki 2) GD 12-5A: 142
5.36.3.Kontrola $cinania (sanki2) GD 12-5A: 143
5.36.4. Makro dla sekwencji zdejmowania gotowego przedmiotu obrabianego (sanki 2) GD 12-5A: 144
5.36.5. Makro dla sekwencji posuwu pretow (sanki 1) GD 12-5A: 146
5.36.6. Makro do odsuwania osi i $cinania bezpiecznego (sanki 1) GD 12 5A: 147
5.36.7. Makro do odsuwania osi (sanki 2) GD 12-5A: 148
5.36.8. Makro do testowania konca pretow i zmiany/ toczenie poprzeczne nowych pretow
(sanki 1) GD 12-5A: 149
5.36.9. Makro do $cinania z ukosowaniem (sanki 1) GD 12-5A: 150
5.36.10. Makro do wiercenia radialnego w rownym rozstawie na tuku kota przy pomocy
obracajacych sig¢ narzedzi (sanki 1) GD 12-5A: 151
5.36.11. Makro dla nacinania gwintéw radialnego w rownym rozstawie na tuku kota przy pomocy
obracajacych si¢ narzedzi (sanki 1) GD 12-5A: 153
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5.36.12. Makro do frezowania powierzchni w réwnym rozstawie na tuku kota przy pomocy

obracajacych sig¢ narzedzi (sanki 1) GD 12-5A: 155
5.36.13.Przyktady programowania GD 12-5A 158
6. Tablica sterownicza operatora 1
6.1 OPIS FUNKCIJI PRZYCISKOW I WEACZNIKA PRESELEKCYJNEGO 1
6.2 NA TABBLICY STEROWNICZEJ SOFTWARE WELACZNIK PRESELKCYJINY AKTYWUIJE
GD12-16-20 5 OSlI 7
6.3 ZARZADZANIE HASLEM OCHRONY PARAMETROW 8

7. Sterowania na: tablicy sterowniczej , tablicy CNC, wlaczniku gléwnym 1
7.1. Krétki opis klawiatury Ge Fanuc 1
7.2. Opis klawiszy 2
7.3. Wlaczanie maszyny (sanki 1)1 (sanki 2) 4
7.4. Sterowanie reczne 5

7.4.1. Sterowanie rgczne (sanki 1) 5
7.4.2. Sterowanie rgczne (sanki 2) 6
7.5. Pamig¢ punkt zerowy przedmiot obrabiany 7
7.5.1. Pamig¢ punkt zerowy przedmiot obrabiany (sanki 1) 7
7.5.2. Pamig¢ punkt zerowy przedmiot obrabiany (sanki 2) 8
7.6. Pamie¢ warto$ci narzedzia 9
7.6.1. Pamig¢ warto$ci narzgdzia (sanki hl. 1) 9
7.6.2. Pamig¢ warto$ci narzedzia (sanki 2) 12
7.7. Instrukcje MDI (sanki 1) lub (sanki 2) 15
7.8. Edit (sanki 1) lub (sanki 2) 16
7.9. Pojedynczy blok potautomatyczny (sanki 1) - (sanki 1) i (sanki 2) 21
7.10. Automatycznie (sanki 1) - (sanki 1) i (sanki 2) 22
7.10.1. Program edytorski w tle (rownolegly program edytorski) 23
7.11. Korekta narzedzia w casie trybu pracy automatycznej i blok pojedynczy 24
7.11.1. Korekta narzgdzia w casie trybu pracy automatycznej i blok pojedynczy
(sanki 1) lu (sanki 2) 24
7.11.2. Korekta narzgdzia w czasie trybu pracy automatycznej i blok pojedynczy (sanki 1) 25
7.11.3. Korekta narzgdzia w czasie trybu pracy automatyczne;j i blok pojedynczy,
0§ C przeciwwrzeciono 26
7.12. Dojscie w celu diagnozy i parametrow (sanki 1) lub (sanki 2) 27
7.13. Licznik ilo$ci sztuk 28
7.14. Przenos zenie programu pomi¢dzy CNC PC/CZYTNIK-sztancer
(sanki 1) lub (sanki 2) 30
7.15. Tabela przeniesien KOREKTUTA NARZEDZIA (KOR.NARZ.) migdzy CNC i PC (sanki 1)
lub (sanki 2) 31
7.16. Protokot przenoszenia danych i schemat polaczenia kabli CNC <--> PC
(sanki 1) Iub (sanki 2) 32
7.17. Ustawienie odniesienia osi 35
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8. Lista bledow
9. Alarm Ge Fanuc

10. Opisy specjalnych aplikacji

10.1. Program odbioru korektoré6w zuzycia poprzez lini¢ szeregowa
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Rozdz 1

1. Dane maszyny

1.1. Maszyna w wersji 3-osiowej

1.2. Maszyna w wersji 3-osiowej z narz¢dziami obrotowymi

Instrukcja programowania 1
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1.3. Maszyna w wersji 4-osiowej
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1.5.Maszyna w wersji S-osiowej
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Rozdz 2

2. Architektura CNC

2.1. CNC dla maszyny z 3 osiami

CNC sktada sig z oddzielnych czg$ci sktadowych, ktére moga by¢ przedstawione zgodnie z ponizej przedstawionym
schematem blokowym.

CNC
(P)

(C) (PU)| (W)
(1/0)

(H) (TH) (IM)

Glowna czgé¢ funkeyjna CNC sktada si¢ z komputera (C).

Komputer musi prowadzi¢ dialog migdzy operatorem (H) i maszyna narzedziowa (M).

Dialogi pomigdzy (H) i (C) wymagaja interfejsu (IH), takze dialogi pomigdzy (M) i (C) wymagaja dalszych
interfejsow (IM).

Interfejs (IH) sktada sig z tablicy sterowniczej (P) iz podlaczen wejscia / wyjscia (I/0) dla dialogow z
urzadzeniami peryferyjnymi, jak np..: czytnik tasmy dziurkowanej i perforator, kopiarka rejestratora dyskietek,

komputer osobisty, drukarka, itd.

Interfejs (IM) sktada sig z elementu kontrolnego dla predkosci pozycji osi (PV) i z elementu mocy (W).

Instrukcja programowania 1
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2.2. CNC dla maszyny z 5 osiami (sanki 1) i (sanki 2)

Numeryczne sterowanie sktada si¢ z 2 struktur CNC.

Tablica sterownicza i podtaczenia I/O naleza do obu CNC.

Przejscie od jednego CNC (sanki 1) na drugi (sanki 2) jest aktywowane przez operatora za pomocg odpowiedniego
wilacznika preselekcyjnego (S), ktory znajduje sig na tablicy sterowniczej (P).

Kazdy CNC sktada sig z odrgbnych elementéw sktadowych, ktore moga by¢ przedstawione zgodnie z
przedtozonym schematem blokowym.

CNC 1 (SL.1)
(C)1 (PU)1 (LJ)1
® (1M,
(P)
o) Zllts)
(H) (IH),
(IH) CNC 2 (SL.2)
2
(C]2 (PU)2 [U]2
(M,

Glowna czgé¢ funkeyjna kazdego CNC sktada sig¢ z komputera (C)1 Iub (C)2.

Komputer musi prowadzi¢ dialog migdzy operatorem (H) i maszyna narzedziowa (M)1 lub (M)2.

Dialogi pomigdzy (H) i (C)1 Iub (C)2 wymagaja interfejsu (IH) lub (IH)2, takze dialogi pomigdzy (M)1 i (C)1 lub
(M)2 i (C)2 wymagaja dalszych interfejsow (IM)1 lub (IM)2.

Interfejs (IH)1 lub (IN)2 sktada sig z tablicy sterowniczej (P) iz podlaczen wejscia / wyjscia (I/0) dla dialogow z
urzadzeniami peryferyjnymi, jak np..: czytnik ta§my dziurkowane;j i perforator, kopiarka rejestratora dyskietek,
komputer osobisty, drukarka, itd. i moze by¢ zosta¢ wybrany przez (H) za pomoca (S).

Interfejs (IM)1 lub (IM)2 sktada sig z elementu kontrolnego dla predkosci pozycji osi (PV)1 lub (PV)2 iz
elementu mocy (W)1 Iub (W)2.

Instrukcja programowania 2
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3. Funkcje "G"
3.1. Lista funkcji "G"
Kod Opis Grupa | wartos¢
domysIna
GO0 Szybkie pozycjonowanie 01 Tak
GO1 Linearna interpolacja 01 nie
G02 Kolista interpolacja zgodnie z ruchem wskazowek zegara (cw) 01 nie
G03 Kolista interpolacja przeciwnie do ruchu wskazowek zegara. (ccw) 01 nie
G04 Czas zatrzymania 00 nie
G17 Wybor ptaszezyzny X-Y 16 nie
G18 Wybdr ptaszczyzny X-Z 16 tak
G19 Wybor ptaszezyzny Y-Z 16 Nie
G25 Anulacja kontroli wahan wrzeciona 08 Tak
G26 Aktywacja kontroli wahan wrzeciona 08 nie
G27 Kontrola powr6t do punktu odniesienia 00 nie
G28 Powrot do punktu odniesienia 00 nie
G30 Powr6t do punktu odniesienia nr. 2 00 nie
G33 Nacinanie gwintu ze statym skokiem 01 nie
G34 Nacinanie gwintu ze zmiennym skokiem 01 nie
G40 Anulacja kompensacji promienia narzgdzia 07 tak
G41 Aktywacja kompensacji promienia narz¢dzia w lewo 07 nie
G42 Aktywacja kompensacji promienia narzgdzia w prawo 07 nie
G52 Narastajacy pierwotny posuw mozliwy do zaprogramowania 00 nie
G54 Wybiera punkt zerowy-offset z zapamigtane;j tabeli 14 tak
G55 Wybiera punkt zerowy-offset z zapamigtanej tabeli 14 nie
G56 Wybiera punkt zerowy-offset z zapamigtanej tabeli 14 nie
G57 Wybiera punkt zerowy-offset z zapamigtanej tabeli 14 nie
G58 Wybiera punkt zerowy-offset z zapamigtanej tabeli 14 nie
G59 Wybiera punkt zerowy-offset z zapamigtanej tabeli 14 nie
G65 Wezwanie instrukcji makro 00 nie
G70 Cykl obréobki wykonczeniowej nie
G71 Moc skrawania podczas toczenia nie
G72 Moc skrawania podczas toczenia poprzecznego nie
Instrukcja programowania 1
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G73 Powtorzenie profilu nie
G74 Wiercenie od strony czota w ciagach 00 nie
G75 Wiercenie na $rednicy zewngtrznej / wewngtrznej nie
G76 Cykl gwintowania otworow z wielokrotnymi dosunigciami nie
G77 Prosty cykl obrobki zgrubnej // 0§ Z 00 nie
G78 Prosty cykl nacinania gwintu 00 nie
G79 Prosty cykl obrobki zgrubnej ciagi // 0§ X 00 nie
G80 Kasuje cykle kompleksowe 10 nie
G83 Kompleksowy cykl wiercenia osiowego 10 nie
G84 Kompleksowy cykl osiowego gwintowania otworu 10 nie
G85 Kompleksowy cykl osiowego rozwiercania 10 nie
G87 Kompleksowy cykl promieniowego gwintowania otworow 10 nie
G88 Kompleksowy cykl promieniowego gwintowania otworow 10 nie
G89 Kompleksowy cykl promieniowej obrobki zgrubnej 10 nie
G90 Programowanie bezwzgledne 03 tak
Go1 Programowanie narastajace 03 nie
G92 Ograniczenie liczby obrotow 00 nie
G9%4 Posuw mm/min. 05 nie
G95 Posuw mm/obr. 05 tak
G96 Aktywuje stata predkos¢ cigcia 02 nie
G97 Dezaktywuje stala predkos¢ cigcia 02 tak
G07.1 | Aktywuje sprzgzenie osi Z-C 00 nie
G12.1 |Aktywuje sprzgzenie osi X-C 21 nie
G13.1 |Dezaktywuje sprzgzenie osi X-C 21 nie
G201 | Kompensuje pozycje osi Z2 w odniesieniu do Z1 GILDEMEISTER
Programowana przez sanki 2. Pozwala oszczgdzi¢ programiscie ustawianie lokalnych
wspolrzednych zestawem “G52 Z [wystgp przedmiotu obrabianego w odniesieniu do
tulei zacisku]”.
Instrukcja programowania 2
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Italiana S.p.A.

Rozdz 3

G998

Aa Dd Ee Ff (Ii) Qq Zz (Uu)

a0 ka$t nachylenia CZE$S>CI

dO “’s<rednica” bazy CZE$S>CI

e posuw mm/min przy wejs<ciu do CZE$S>CI

fO posuw mm/min podczas frezowania CZE$S>CI

qO stopnie zwieSkszania podczas frezowania CZE$S>CI
20 wspo<\rze$dna Z s<rodka bazy CZE$S>CI

iO ewentualne zblizéenie w mm do CZE$S>CI

u0 ewentualne wyjs<cie w mm z CZE$S>CI

Musi byc< ustalona odpowiednia korekcja narze$dzia, tak aby pocza$tek p\aszczyzny XY,
gdy jest wybrana frezarka, zbieg\ sie$ ze s<rodkiem bazy CZE$S>CI (s<rodek tulei).
Realizacja CZE$S>CI, kto<ry be$dzie nachylony do do\u, rozpocznie sie$ od
najwyzeészego punktu i be$dzie kontynuowana w strone$ zgodna$ z kierunkiem ruchu
wskazo<wek zegara, obserwuja$c tuleje$ ze stanowiska pracy.

Profil CZE$S>CI zostaje podzielony na ro<wnoodleg\e punkty, kto<re sa$ po\a$czone
interpoluja$c osie X, Y i Z.

Nalezéy zastosowac< ponizésze obowia$zkowe argumenty:

A O ka$t nachylenia CZE$S>CI do do\u; sa$ dopuszczalne wartos<ci zawarte pomie$dzy
0b i 75b.

D O suma s<rednic CZE$S>CI i frezarki; musi byc< wie$ksza od 0.

E O posuw, w mm/min, w najwzészym punkcie CZE$S>CI; musi byc< wieSkszy od 0 i
mniejszy lub ro<wny 400.

F O posuw, w mm/min, podczas frezowania CZE$S>CI; musi byc< wieSkszy od 0 i
mniejszy lub ro<wny 400.

Q O ro<zénica wspo<\rze$dnej ka$towej na p\aszczyz<nie XY pomie$dzy dwoma
przyleg\<ymi punktami bazy CZE$S>CI; sa$ dopuszczalne wartos<ci 1, 2, 3,4, 51 6.

Z O wspo<\rze$dna Z s<rodka bazy CZE$S>CL

Nalezey zastosowac< ponizesze fakultatywne argumenty:

1 O odsunie$cie w lewa$ strone$ pocza$tkowego punktu frezowania (patrza$c na tuleje$
ze stanowiska pracy). Taki punkt zostaje osia$gnie$ty przy pre$dkos<ci wybranej
argumentem E, naste$pny punkt jest najwyzeészym punktem CZE$S>CI i on takzee
zostanie osia$gnie$ty przy pre$dkos<ci E.

Mozée byc< zdefiniowany jako “punkt wejs<cia frezowania CZE$S>CI ” i pozwala na
dotarcie do najwyzészego punktu CZE$S>CI z kierunku sprzyjaja$cego naste$pnej
zmianie kierunku, ustawionej dla frezarki.

Musi posiadac< wartos<c< zawarta$ pomie$dzy 0 i 10 mm, inaczej nie be$dzie brany pod
uwage$.

U O odsunieScie w prawa$ strone$ kon<cowego punktu frezowania (patrza$c na tuleje$
ze stanowiska pracy).

Mozéee byc< zdefiniowany jako “punkt wyjs<cia frezowania CZE$S>CI ” i pozwala na
zakon<czenie frezowania w punkcie niestykania sie$ frezarki i pre$ta.

Musi posiadac< wartos<c< zawarta$ pomie$dzy 0 i 10 mm, inaczej nie be$dzie brany pod
uwage$.

NB. Funkcja G998 wybiera czynnos<ci G1 G90 i G94, opro<cz tego ostatni wybrany
posuw nalezey do argumentu F samej G998.

Zostaja$ wygenerowane naste$puja$ce alarmy:
3021 KOREKTOR NIEAKTYWNY

3022 ZMIENNA A B|ESDNA

3023 ZMIENNA D B|ESDNA

3024 ZMIENNA E B|ESDNA

3025 ZMIENNA F BIESDNA

3026 ZMIENNA Q B|ESDNA

3027 ZMIENNA Z NIE ZAPROGRAMOWANA
3028 KOD G NIEWAZENY

KOMENTARZ:

W tro<jwymiarowej przestrzeni, co Q stopni, jest obliczany punkt nalezéa$cy do
kierownicy nachylonego stozcka (CZE$S>C>). Punkty zostaja$ po\a$czone interpoluja$c
XYZ w G1G94 do wyszczego<lnionej F.

Musi by znana wspo<\rze$dna Z s<rodka bazy CZE$S>CI.

GILDEMEISTER
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Rozdz. 4 Funkcje “M”

4. Funkcje pomocnicze M

F = standard
f = opcje
GD12 GD12
Opis Jiosie | Sosi

MO0 | Program stop (#) F F

MO1 | Fukcja dodatkowa stop (#) F F

MO02 |Koniec programu F F

MO03 | Wrzeciono/ (urz. wychwytujace.) /narzedzia napedz. CW F F
Wrzeciono glowne CW (sanki 1)

MO04 |wrzeciono/ (urz. Wychwytujace.) /narzedzia napedz. F F
CCWwW
Wrzeciono gtéwne CCW (sanki 1)

MO5 | Wrzeciono (urz. wychwytujace.) /narz. napedz. (#) stop F F
Wrzeciono glowne (sanki 1) (#) stop

MO06

MO7 |Zatrzymanie programu z urzadzenia zewngtrznego F F

MO8 |Srodek chtodniczy wi. F F

M09 |Srodek chtodniczy wyt. (#) F F

MI10

M11 |Otwarcie zacisk przeciwwrzeciona/urz.wychwyt. (#) F F

M12 | Zamknigcie zacisk przeciwwrzeciona/urz.wychwyt.. (#) F F

M13 | Obrot przeciwwrzeciono/urz. wychwyt. przy F F
otwartym.zacisku (#)

M14 | Aktywacja o$ C wrzeciono glowne F
Aktywacja 0§ C wrzeciono gltéwne i przeciwwrzeciono

M15 |Stop praca o$ C F

M16 |Nie redukuje momentu obr. do urz. wychwytujacego

M17

M18 |Licznik przedmiotéw obrabianych (sanki. 1) F F

M19 |[Regulacja wrzeciono F F
Pochylenie wrzeciono (sanki 1)/przeciwwrz. (sanki 3)

M20 |Urzadzenie do roztadunku przedmiotu obrobki w przod F

M21 | Urzadzenie do roztadunku przedmiotu obrébki w tyt F

M22

M23

M24 | Zgoda na zmiang preta (sanki 1) F F

M25 | Posuw pretow stop (sanki 1) F F

M26 |Kasowanie funkcji toczenia synchronicznego przez F
przeciwwrzeciono i 0§ Z

M27 |Kontrola ztamanie NARZ. Middex-em f f

Instrukcja programowania 01.09.2001
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Italiana S.p.A.
M28 | Toczenie synchroniczne przez wrzeciono i 0§ Z F
M29 |Sztywne gwintowanie otworéw (migdzy osiami i wrzecio- F F
nami tych samych sanek)
M30 |Koniec programu i powrdt do poczatku F F
M31 |[Sztywne lewe gwintowanie otworow F F
M32 | Zablokowanie danych w czasie M20, M21 F
M33 | Obrot wrzeciono gtowne przy otwartym zacisku F F
M34 |Blokowanie wartosci override na 100% F F
M35 | Zwolnienie dla override 100% F F
M36 | Otwarcie zacisk wrzeciono gltowne (#) F F
M37 |Zamkniecie zacisk wrzeciono glowne (#) F F
M38 |Programowanie narzdezia Z aktywnym F F
synchronizmem osi Z-C
M39
M40
M41
M42
M43 | Dezaktywacja hydraul.blokowania rewolwera
M44 |Nacinanie gwintow ze zlobkiem wyjsciowym F F
M45 | Nacinanie gwintow bez ztobka wyjsciowego F F
M46 | Zatrzymanie doktadne F F
M47 |Kasuje M46 F F
M48 | Wykonuje kontrole osi na “pozycji” F F
M49 |[Kontrola osi C/Z2/Z3 na progu ogranicznika F F
M50 | Synchronizacja wrzeciona start F
Makro do synchronizacji pomigdzy wrzecionem i
przeciwwrzecionem
MS51 | Synchronizacja wrzeciona stop F
Synchronizacja pomigdzy wrzecionem i
przeciwwrzecionem stop
M52 | Synchronizacja wrzeciona dla prac toczenia wielokrawg- F
dziowego sanki 1 lub sanki 2 start
M353 | Synchronizacja wrzeciona dla prac toczenia wielokrawe- F
dziowego sanki 1 lub sanki 2 stop
M54 | Napedzane narzedzie pomocnicze 1 start f f
M55 | Napedzane narzgdzia pomocnicze stop f f
M56 |Napedzane narzgdzie pomocnicze 2 start f f
M57 |Napedzane narzedzie pomocnicze 3 start f f
M58 | Kontrola funkcji bledu propagowanego F F
M59 | Pozycjonowanie wrzeciona glownego bez hamulca
M60 |Czekanie na osiagnigcie liczby obrotow F F
Mé61 |Kasuje M60 F F
M62 |Otwarcie tulei zaciskowej f f
M63 | Zamkniecie tulei zacisku niskim ci$nieniem f f
M64 | Zamknigcie tulei zacisku wysokim ci$nieniem f f
M65
M66

Instrukcja programowania 01.09.2001
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M67 | Urzadzenie do roztadunku watkéw w przdd f f
M68 | Urzadzenie do roztadunku watkow w tyt f f
M69
M70 |Przetaczy¢ zasilanie silnika wrzeciona na wrzeciono gt.
M71 |Przetaczy¢ zasilanie silnika wrzeciona na narz. obrotowe
M?72 | Dezaktywacja obracajacego si¢ wrzeciona sanki 1 F F
M73 | Aktywacja obracajacego si¢ wrzeciona sanki 1 F F
Wrzeciona tokarskie CW (sanki 1)
M74 |Redukuje moment obrotowy przeciwwrzeciona na 50% f f
Wrzeciona tokarskie CCW (sanki 1)
M?75 | Przywraca moment obrotowy nominalny 100% f f
Wrzeciona tokarskie (sanki 1) stop
M76 |Programowanie rewolwera
M77
M78 |Rewolwer w punkcie 0 bez wyréwnania (sanki 2)
M79 | Cykl roztadunku przemiotu obrébki z przeciwwrzeciona F
M80 | Tryb pracy jako wrzeciono podwdjne F
M81 | Tryb pracy jako wrzeciono pojedyncze- liczba obrotow F
wrzeciona sanki 1
M82 | Tryb pracy jako wrzeciono pojedyncze- liczba obrotow F
wrzeciona sanki 2
M83 | Wyjscie dodatkowe 1 aktywowane F F
M84 | Dodatkowe wyjscie 1 dezaktywowane F F
M85 | Wyjscie dodatkowe 2 aktywowane F F
M86 |Dodatkowe wyjscie 2 dezaktywowane F F
M87 | Wyjscie dodatkowe 3 aktywowane f f
M88 | Dodatkowe wyjscie 3 dezaktywowane f f
M89 | Timer kontroli dla dodatkowych 1/O start F F
M90 |Rotacja sprzgzona predkosci wrzeciona glownego i F
wrzeciona wychwytujacego start
MO1 | Rotacja sprzg¢zona predkosci wrzeciona gléwnego i F
wrzeciona wychwytujacego stop
M92 | Aktywuje urzadzenie Nordman na sankach 1 f f
M93 | Narzedzie sanki 1 lub 2 aktywowane f f
M94 |Narzedzie sanki 1 lub 2 dezaktywowane f f
M95 | Czyszczenie czujnika lasera kontroli ztamania narzedzia f f
M96 | Strumien lasera aktywowany do kontroli ztamania narz. f f
M97 | Kontrola ztamania narzedzia f f
M98 |Wezwanie podprogramu F F
M99 |Koniec podprogramu F F
M100 | Synchronizacja programéw F
M199
M203 [Narzedzia tokarskie na rewolwerze CW (sanki 2 i sanki 3
z M460 aktywne)
M204 | Narzedzia tokarskie na rewolwerze CCW (sanki 2 i sanki
3 z M460 aktywne)
M205 [Narzedzia tokarskie (sanki 2 isanki 3 z M460 aktywne)
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stop

M244

Cykl przemiot obrabiany przy ograniczniku

M245

M246

M247

M248

Ustawienie z powrotem posuwu osi na sit¢ nominalna

M249

M250

M251

M252

M253

M254

M255

Cykl punktu odniesienia-rewolwer (sanki 2)

M301

Redukuje site posuwu 0§ X (sanki 1-sanki 2)

M302

Redukuje site posuwu 0§ X (sanki 1-sanki 2)

M303

Redukuje sit¢ posuwu 0§ X (sanki 1-sanki 2)

Przeciwwrzeciono CW (sanki 3)

M304

Redukuje sit¢ posuwu 0$ X (sanki 1-sanki 2)

Przeciwwrzeciono CCW (sanki 3)

M305

Redukuje sitg posuwu 0§ X (sanki 1-sanki 2)

Przeciwwrzeciono (sanki 3) stop

M306

Redukuje site posuwu 0§ X (sanki 1-sanki 2)

M307

Redukuje sit¢ posuwu 0§ X (sanki 1-sanki 2)

M308

Redukuje sit¢ posuwu 0§ X (sanki 1-sanki 2)

M309

Kasuje redukcje sity posuwu 0§ X-Achse (sanki 1-sanki 2)

M|l M| M| T

m| M| M| T

M310

M311

Redukuje sitg posuwu 0§ Z (sanki 1-sanki 2)

M312

Redukuje sitg posuwu 0§ Z (sanki 1-sanki 2)

M313

Redukuje site posuwu 0§ Z (sanki 1-sanki 2)

M314

Redukuje site posuwu 0§ Z (sanki 1-sanki 2)

M315

Redukuje sit¢ posuwu 0§ Z (sanki 1-sanki 2)

M316

Redukuje sit¢ posuwu 0§ Z (sanki 1-sanki 2)

M317

Redukuje sit¢ posuwu 0§ Z (sanki 1-sanki 2)

M318

Redukuje sit¢ posuwu 0§ Z (sanki 1-sanki 2)

M319

Kasuje redukcje sity posuwu osi Z (sanki 1-sanki 2)

b T e e e e e A I

M| M| M| | M| M| M| T T

M320

M321

Redukuje site posuwu 0§ C

M322

Redukuje site posuwu 0§ C

M323

Redukuje sit¢ posuwu 0§ C

M324

Redukuje sit¢ posuwu o C

M325

Redukuje sit¢ posuwu o$ C

M326

Redukuje sit¢ posuwu 0§ C

M327

Redukuje site posuwu 0§ C

M328

Redukuje site posuwu 0§ C

M329

Kasuje redukcje sity posuwu o$§ C

MM M| M| M| M| | M| T
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M330

M331

Redukuje sitg posuwu 0§ Y (sanki 1)

M332

Redukuje sitg posuwu 0§ Y (sanki 1)

M333

Redukuje sitg posuwu 0§ Y (sanki 1)

M334

Redukuje site posuwu 0§ Y (sanki 1)

M335

Redukuje site posuwu 0§ Y (sanki 1)

M336

Redukuje sit¢ posuwu 0§ Y (sanki 1)

M337

Redukuje sit¢ posuwu 0§ Y (sanki 1)

M338

Redukuje sit¢ posuwu 0§ Y (sanki 1)

M339

Kasuje redukcje silty posuwu 0§ Y (sanki 1)

M400

Podnosi moment obrotowy wrzeciona przy niskiej liczbie
obrotow

b T e T e e e e e e Y A O A 0}

M| M| M| | T M| M| T T T

M401

Dezaktywacja M400

M402

M403

Zakleszczenie si¢ wrzeciona wychwytujacego przez
trzpien ryglowania begbna (sanki 2)

M404

Uwolnienie wrzeciona wychwytujacego z blokady
(sanki 2)

M405

Lewe toczenie wielokrawedziowe

M406

Dodatkowe wyjscie 4 ON (WL.)

M407

Dodatkowe wyjscie 4 OFF (WYL.)

M408

Otwarcie zacisku do roztadunku przedmiotow obrobki

M409

Zamknigcie zacisku do roztadunku przedmiotéw obrobki.

M410

Komenda wyrzutnik przedmiotu obrobki pozycja w przod

M4l11

Komenda wyrzutnik przedmiotu obrobki pozycja w tyt

M412

Blok danych podczas M79

M413

Kontrola ztamania NARZ. 1, z detektorem

M414

Kontrola ztamania NARZ. 2, z detektorem

M415

Kontrola ztamania NARZ. 3, z detektorem

M416

Otworzy¢ tulejg obrobka wykanczajaca

M417

Zamkna¢ tulejg obrobka wykanczajaca

M418

Zablokowac tulej¢ obrobka wykanczajaca

M419

Zwolni¢ tulej¢ obrobka wykanczajaca

M420

Wyjscie 1 dla kontroli ztamania narz.Kadigo ON

M421

Wyjscie 1 dla kontroli ztamania narz.. Kadigo OFF

M422

Wyjscie 2 dla kontroli ztamania narz.Kadigo ON

M423

Wyjscie 2 dla kontroli ztamania narz.. Kadigo OFF

M424

Wyjscie 3 dla kontroli ztamania narz.Kadigo ON

M425

Wyjscie 4 dla kontroli ztamania narz.. Kadigo OFF

M426

Odwroécenie komend dla wrzecion i dla odpowiedniego
enkodera

M427

M428

M429

Start cyklu roztadunku dtugich przedmiotéw obrobki
(tylko na sankach 2)

M430

Aktywacja obrobki z nadazaniem Z1 Z2
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M431 | Dezaktywacja obrobki z nadazaniem Z1 Z2 F
M432 [ Chlodzenie powietrzem 1 ON f f
M433 | Chtodzenie powietrzem 1 OFF f f
M434 | Chtodzenie powietrzem 2 ON f f
M435 | Chlodzenie powietrzem 2 OFF f f
M436 | Aktywacja obrobki z nadgzaniem X1 X2 f f
M437 | Dezaktywacja obrobki z nadazaniem X1 X2 f f
M438 | Chlodzenie powietrzem 3 ON f f
M439 [ Chtodzenie powietrzem 3 OFF f f
M440 | Bieg powolny rewolwera w czasie zmiany narzg¢dzia
M441 | Bieg $redni rewolwera w czasie zmiany narzgdzia
M442 | Bieg szybki rewolwera w czasie zmiany narzgdzia
M443 | Start przenosnika przedmiotow obrobki F F
M444 | Stop przenosnika przedmiotéw obrobki F F
M445 | Start powietrze blokujace tuleja zaciska w takcie F
przymusowym
Czyszczenie szczgk przeciwwrzeciono (sanki 2-3)
M446 | Stop powietrze blokujace tuleja zaciskowa F
przeciwwrzeciono
Stop czyszczenie szczgk przeciwwrzeciono (sanki 2-3)
M447
M448
M449
M450 [ Aktywuje blok danych w czasie zmiany pretow f f
M451 | Wyjscie dodatkowe Nr. 5 ON f f
M452 | Wyijscie dodatkowe Nr. 5 OFF f f
M453 | Otwarcie tulei zaciskowej przeciwwrzeciona i kontrola f
faktycznego roztadunku przedmiotdéw obrobki
M454 [ Sztywne nacinanie gwintu z obrotem w lewo na stalej f f
stacji (tylko sanki 2)
M455 | Sztywne nacinanie gwintu z obrotem w prawo na statej f f
stacji (tylko sanki 2
M456 | Detektor bez zestawu danych f f
M457 | Zmiana wymiaru aktywna f f
M458 | Zmiana wymiaru nie aktywna f f
M459
M460 | Aktywacja programu osi X2 i rewolwera sanek 3 wyt.
(sanki 2-3)
M461 | Kasowanie M460 (sanki 2-3)
M462 | Start chtodzenie dodatkowe na przeciwwrzecionie/urz.
wychwytujacym
M463 | Stop chtodzenie dodatkowe na przeciwwrzecionie/urz.
wychwytujacym
M464
M465 [ Komenda wydanie przedmiotu obrabianego
M466
M467 | Komenda ramig roztadunku przedmiotu obrobki w przod
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(pozycja tadowania)

M468

Komenda ramig roztadunku przedmiotu obrobki w tyt
(pozycja roztadunku)

M469

Komenda otworzy¢ obudowe

M470

Komenda zamkna¢ obudowe

M471

Kontrola 0§ X1 na progu ogranicznika (sanki 1)

M472

M473

Kontrola skrawany przedmiot obrobki

M474

Zatadowaé na nowo wrzeciennik przez PMC

M475

Czekaé na zakonczenie tadowania przez M474

M476

Urzadzenie Montronix aktywne

M477

Urzadzenie Montronix nie aktywne

M478

Wybor przedmiotu obrobki aktywny

M479

Wybdr przedmiotu obrébki nie aktywny

M480

Zmiana osi X1z Y1

M481

Skasowa¢ M480

M482

Dodatkowe wyjscie 6 ON

M483

Dodatkowe wyjscie 6 OFF

M484

Czyszczenie przemiotu obrobki powietrzem zaporowym
30N

M485

Czyszczenie przemiotu obrobki powietrzem zaporowym 3
OFF

M486

Czyszczenie przemiotu obrobki powietrzem zaporowym 1
ON

M487

Czyszczenie przemiotu obrobki powietrzem zaporowym 1
OFF

M488

Czyszczenie przemiotu obrobki powietrzem zaporowym 2
ON

M489

Czyszczenie przemiotu obrobki powietrzem zaporowym 2
OFF

M490

Wyjscie dodatkowe 7 ON

M491

Wyjscie dodatkowe 7 OFF

M492

Wyjscie dodatkowe 8 ON

M493

Wyjscie dodatkowe 8 OFF

M494

M495

M496

Aktywuje wysokocisn. chtodzenie na wrzecionie gi.

M497

Przerywa wysokocisn. chtodzenie na wrzecionie gt.

M498

Aktywuje wysokocisn. chtodzenie na wrzecionie
wychwytujacym/przeciwwrzecionie

M499

Przerywa wysokocisn. chlodzenie na wrzecionie
wychwytujacym/przeciwwrzecionie

M504

Aktywizuje monitoring narzgdzia w czasie cyklu pracy

M505

Przerywa monitoring narzedzia w czasie cyklu pracy

M506

Wylgczenie sposobu interpolacyjnego dla GD26 - 7 osi

M507

Whaczenie sposobu interpolacyjnego dla GD26 - 7 osi
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M508

Czasowe zatrzymanie kontroli na strumieniomierzu
chtodzenia

M509

Przywrcenie kontroli na strumieniomierzu chtodzenia

M512

Wyjscie dodatkowe 9 ON

M513

Wyjscie dodatkowe 9 OFF

M514

Wyjscie dodatkowe 10 ON

M515

Wyjscie dodatkowe 10 OFF

S N Y )

= s

M701

Przesunigcie w przod osi X z sitg zredukowana do 6%

M702

Przesunigcie w przdd osi X z sita zredukowana do 11%

M703

Przesunigcie w przdd osi X z sita zredukowana do 17%

M704

Przesunigcie w przdd osi X z sita zredukowana do 22%

M705

Przesunigcie w przdd osi X z sita zredukowana do 28%

M706

Przesunigcie w przod osi X z sita zredukowana do 33%

M707

Przesunigcie w przod osi X z sita zredukowana do 39%

M708

Przesunigcie w przod osi X z sita zredukowana do 44%

M709

Cofnigcie posuwu osi X do sily zadane;j

M710

M711

Przesunigcie w przdd osi Z z sitg zredukowana do 6%

M712

Przesunigcie w przod osi Z z sita zredukowana do 11%

M713

Przesunigcie w przod osi Z z sita zredukowana do 17%

M714

Przesunigcie w przod osi Z z sita zredukowana do 22%

M715

Przesunigcie w przod osi Z z sila zredukowana do 28%

M716

Przesunigcie w przod osi Z z sita zredukowana do 33%

M717

Przesunigcie w przdd osi Z z sita zredukowana do 39%

M718

Przesunigcie w przdd osi Z z sita zredukowana do 44%

M719

Coftnigcie posuwu osi Z do sily zadanej

M731

Przesunigcie w przdod osi Y1 z sila zredukowana do 6%
('sanki 1)

M732

Przesunigcie w przod osi Y1 z sitg zredukowana do 11%
(sankil)

M733

Przesunigcie w przdd osi Y1 z sita zredukowana do 17%
(sankil)

M734

Przesunigcie w przod osi Y1 z sita zredukowana do 22%
(sankil)

M735

Przesunigcie w przdod osi Y1 z sita zredukowana do 28%
(sankil)

M736

Przesunigcie w przdod osi Y1 z sita zredukowana do 33%
(sankil)

M737

Przesunigcie w przod osi Y1 z sitg zredukowana do 39%
(sankil)

M738

Przesunigcie w przdd osi Y1 z sita zredukowana do 44%
(sankil)

M739

Cofnigcie posuwu osi Y1 do sity zadanej
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UWAGI:

1.

Zaprogramowana moze by¢ maksymalnie 1 funkcja M na blok (patrz “Instrukcja obstugi ").

2.

Funkcje M z oznakowaniem (#) nastgpuja wtedy, gdy wykonana zostata droga jezdna.

Wszystkie inne funkcje M bloku sa wykonywane réwnocze$nie z zaprogramowanymi ruchami maszyny t.

3.

Funkcje z oznakowaniem (sanki ...) moga by¢ programowane tylko przez podane sanki; w przeciwnym wypadku sa
one uwazane jako mozliwe do zaprogramowania przez obie sanki.
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Program (#) stop

W czasie pracy w trybie automatycznym po pierwszym bloku, gdzie zaprogramowano M00, zostaje przerwane
wykonanie cyklu robczego. Ruch sanek, obrot wrzeciona i napgdzanych narzgdzi (urzadzenie wychwytujace
rewolwera dla GLD 5 osi) i doptyw $rodka chtodzacego zostaja wytaczone.

Przy CYKLU START zostaje zndéw podjete wykonywanie programu.

MO0

Funkcja dodatkowa (#) stop
Przez MO1 program zostaje przerwany tak samo jak przez M00, jednakze tylko wtedy, gdy aktywowane zostanie
“STOP OPZ na tablicy sterowniczej software.

MoO1

Koniec programu

Mo02

Wrzeciono/ (urz. wychwytujace) /narzedzia napedzane CW
Ta funkcja powoduje obrét wrzeciona i napgdzanych narzedzi (urzadzenie wychwytujace rewolwera dla GLD 5
osi) zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara, patrzac od tyhu.

Wrzeciono gléwne CW (sanki 1)
Ta funkcja powoduje ruch wrzeciona gtéwnego zgodnie z ruchem wskazoéwk zegara — patrzac od tyhu.

MO03

Wrzeciono/ (urz. wychwytujace) /narzedzia napedzane CCW
Ta funkcja powoduje obrét wrzeciona i napgdzanych narzgdzi (urzadzenie wychwytujace rewolwera dla GLD 5
osi) zgodnie z ruchem wskazowek zegara, patrzac od tyhu.

Wrzeciono gléwne CCW (sanki 1)
Ta funkcja powoduje ruch wrzeciona gtéwnego zgodnie z ruchem wskazowk zegara — patrzac od tyhu..

Mo04

Wrzeciono/ (urz. wychwytujace) /narze¢dzia napedzane (#) stop
Po wykonaniu bloku, ktéry zawiera funkcje M05, wrzeciono i narz¢dzia obrotowe (urzadzenie wychwytujace
rewolwera dla GLD 5 osi) zostaja zatrzymane na sankach.

Mo0S

Wrzeciono glowne (sanki 1) (#) stop
Po wykonaniu bloku, w ktorym zaprogramowana zostata funkcja M0S, wrzeciono gtéwne zatrzymuje sig.

MO5

Mo6

Zatrzymanie programu z zewnetrznego urzadzenia
Funkcja MO7 przerywa cykl tylko wtedy, gdy urzadzenie zewngtrzne zazadato stopu przy koncu cyklu lub stopu
.Z postojem maszyny.

MO7

Srodek chlodniczy wh.

Srodek chlodniczy wyl. (#)

Funkcja M08 powoduje wiaczenie srodka smarowniczego chtodzacego .

MO8 moze zosta¢ skasowana przez funkcjg M09, meldunki alarmowe oraz przycisk reset.

MO8
M09

M10

Otwarcie zacisku przeciwwrzeciona /urz. wychwytujacego (#)

Zamknigcie zacisku przeciwwrzeciona /urz. wychwytujacego (#)

Funkcja M11 steruje otwieraniem zacisku przeciwwrzeciona (wrzeciono wychwytujace przy GLD 5 osi) i
prowadzi na GLD16 4 i 5 osi czyszczenie tulei zacisku przez czas ustalony we wpisie nr 16 czujnika czasowego
(strona PMC -> PMCPRM -> TIMERS).

Funkcja M12 steruje zamykaniem zacisku.

W przypadku zaktdcen pojawiaja si¢ meldunki 2023 “Brak warunkow dla otwarcia wrzeciona”, 2021 “Problemy
przy otwieraniu wrzeciona”, 2022 “Problemy przy zamykaniu wrzeciona”.

M11
M12

Obrot przeciwwrzeciono/ urz. wychwytujace przy otwartym zacisku (#)
M13 otwiera zacisk przy obracajacym si¢ przeciwwrzecionie/urzadzeniu wychwytujacym.
M13 musi znajdowac si¢ w programie przed M11. M13 jest kasowane przez M12.

M13

Aktywacja o§ C wrzeciono glowne

Praca o§ C stop

Funkcja M 14 aktywuje pracg wrzeciona gtoéwnego jako osi C.

Funkcja M15 dezaktywuje 0§ C, przy czym wrzeciono glowne zostaje cofnigte do pracy predkosciowe;.

Aktywacja o$ C wrzeciono gléwne i przeciwwrzeciono

Praca o§ C stop

Funkcja M 14 aktywuje pracg osi C jako wrzeciono gtoéwne. Funkcja M15 dezaktywuje o$ C i przywraca
wrzeciono gtéwne do trybu pracy zaleznej od predkosci.

Jesli te funkcje sa programowane na sankach 3, wtedy aktywuja/dezaktywuja one o$ C przeciwwrzeciona.

M14
M15

Nie redukuje momentu obrotowego do urzadzenia wychwytujacego.

Stojac w programie na sankach 1 lub sankach 2, przed funkcja M50, nie redukuje momentu obrotowego do
urzadzenia wychwytujacego, jesli wrzeciono w M50 w czasie synchronizacji zamyka zacisk na danej czgsci.
Normalnie jest ona uzywana do mocowania przedmiotu obrabianego o bardzo matej $rednicy.

M16
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M17

Licznik przedmiotéw obrabianych (sanki 1)
Funkcja M18 podwyzsza stan licznika przedmiotéw obrabianych z wewngtrznym sterowanie o jedna jednostke.
Odnoénie przygotowania i ustawienia na zero licznika wskazujemy na Instrukcjg obstugi.

M18

Regulacja wrzeciona

Funkcja M19, (na sankach 1 dla GLD 5 osi ze zintegrowanym wrzecionem w tarczy rewowlwera) ktora jest
programowana razem z adresem B 2-iej funkcji pomocniczej, blokuje wrzeciono w pozycji przesunigtej w
stosunku do ustawienia zero, a mianowicie o liczbg stopni, ktora zostata zaprogramowana w adresie B*** *.
Funkcje M3, M4, M5 odblokowuja wrzeciono automatycznie.

Zaprogramowana na sankach 2 (GLD 5 osi z Revolver Duplomatic) funkcja M19 reguluje urzadzenie
wychwytujace w pozycji przesunigtej w stosunku do pozycji 0°. Przyktadowo by zaprogramowac przesunigcie
faz 90° w parametrze CNC dla sanek 2 nr 6531 =90 x 11.378 = 1024. Funkcje M3, M4, M5 powoduja
otwarcie pierscienia pozycyjnego urzadzenia wychwytujacego.

Pochylenie wrzeciona (sanki 1) / przeciwwrzeciono (sanki 3)

Zaprogramowana na sankach 1 dla wrzeciona gldwnego i na sankach 3 dla przeciwwrzeciona funkcja M19
blokuje razem z adresem B drugiej funkcji ubocznej wrzeciono, przesunigte w stosunku do potozenia 0°, na
podstawie kata zaprogramowanego w B*** *_ Funkcje M3, M4, M5, i M 303, M304, M305, odblokowuja
automatycznie wrzeciono gtéwne i .przeciwwrzeciono.

M19

Urzadzenie do roztadunku przedmiotu obrabianego do przodu

Urzadzenie do roztadunku przedmiotu obrabianego do tylu

Funkcja M20 przenosi urzadzenie do roztadunku przedmiotu obréobki do przodu (sanki 1 GLD 5 osi ).
Funkcja M21 przenosi je z powrotem do potozenia podstawowego.

M20
M21

M22

M23

Zgoda na zmianeg pretéw (sanki 1)

Ta funkcja sterowanie zapytuje dtugos¢ pozostajacego materiatu.

Jesli koniec preta nie zostat jeszeze osiagnigty, maszyna po obrobee ostatniego przedmiotu obrobki przechodzi
w stan na postoju, tak wigc moze nastgpi¢ zmiana pretow.

M24 musi by¢ zaprogramowane po ostatnim posuwie pretow i M37 zamykanie zacisku (dla GLD20 GLD25) lub
po koncu cyklu.

M24

Posuw pretéw (sanki 1) stop

Funkcja M25 blokuje uderzenie magazynu fadowania pretéw przy otwartym zacisku. Jest ona cofana funkcja
M37 (zamykanie zacisku wrzeciona) i przez przycisk reset.

Ogodlnie jest ona stosowana, by unikna¢ pozycjonowania ogranicznika prgtow przy dotadowywaniu glowicy
wrzeciona.

M25

Kasowanie funkcji toczenia sychnronicznego przeciwwrzeciona i osi Z

Toczenie synchroniczne przez przeciwwrzeciono i 0§ Z

Funkcja M28 synchronizuje ruchy jezdne przeciwwrzeciona z osia Z.

Jezeli po funkcji M28 zaprogramowany zostanie osiowy ruch jezdny w Z, to wtedy przeciwwrzeciono i 0§ Z sa
w swych osiowych ruchach jezdnych perfekcyjnie zsynchronizowane.

Z reguly funkcja ta stuzy temu, by przeciwwrzeciono uzy¢ przy obrdbce przedmiotu jako podpora.

M26 kasuje funkcjg M28.

M26
M28

Kontrola ztamania narzedzia Middexem
Jest stosowana do kontroli ztamania narzedzia, zanim podjgta zostanie kontynuacja obrobki. W przypadku
ztamania cykl jest przerywany i pojawia si¢ meldunek nr. 2113 MIDDEX: ZEAMANIE NARZEDZIA.

M27

Sztywne gwintowanie otworow (migdzy osiami i wrzecionami tych samych sanek)

Funkcja M29 stanowi funkcjg przygotowania do aktywacji “sztywnego gwintowania otworow” (narzgdziem ...).
Ta funkcja musi wystgpowac z liczbg obrotow wrzeciona w jednym bloku, ktory poprzedza funkcje
gwintowanie otworow G48 (lub G88) (patrz Instrukcja obstugi).

Funkcja Funktion G80 kasuje M29 i G84 (G88).

Przyciskiem”reset” kasowana jest funkcja M29.

M29

Koniec programu i powrét do poczatku

M30

Sztywne lewe gwintowanie otworow

M31

Blokowanie danych M20, M21
Przez zaprogramowanie M32 przed M20 i/lub M21 blokowane zostaja dane sterowania NC az do zakonczenia
wprowadzonej potem funkcji M.

M32
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Obré wrzeciona gléwnego przy otartym zacisku
Funkcja M33 umozliwia otwarcie zacisku przy obracajacym si¢ wrzecionie.
M33 musi znajdowac si¢ przed M36. M33 jest kasowane przez M37.

Ma33

Blokowanie warto$ci override na 100%
M34 umozliwia przejscie pozycji override, przy czym predkosé posuwu w GO1 zostaje utrzymana na 100%, ta
funkcja oddziatuje tylko na te sanki,na ktorych zostata zaprogramowana.

M34

Zwolnienie override 100%
M35 kasuje M34 und i przywraca z powrotem zastosowanie override.

M35

Otwarcie zacisku wrzeciono gtéwne (#)
Zamknigcie zacisku wrzeciono gléwne (#)
Funkcja M36 umozliwia otwarcie zacisku. M37 powoduje zamknigcie zacisku.

M36
M37

Programowanie narzdezia Z aktywnym synchronizmem osi Z-C

Do uzycia oddzielnie w bloku programu; uzywa sie, aby upowazni¢ programowanie narzedzia, gdy jest
aktywny synchronizm miedzy osiami Z i C (funkcja M28). Uzywa sie w bloku programu, ktéry jest
przed funkcjg T, ktéry po akwizycji automatycznie ja wymazuje.

Odnosnie bardziej szczegotowych informaciji, patrz przyktady programowania.

M38

M39
M40

M41
M42

Dezaktywuje hydrauliczne blokowanie rewolwera

Funkcja M43 steruje kontrola pozycji rewolwera z silnikiem elektrycznym i dezaktywuje hamulec hydrauliczny.
Moze by¢ uzywana do sprawdzania wykonanego tadowania sztuk, programowania na sanki 2.

UWAGA: W czasie pracy z aktywna funkcja M43 nie jest mozliwa zadna komenda (G01,G02,G03,itd.)

M43

Nacinanie gwintow ze zlobkiem wyjSciowym

Nacinanie gwintow bez Zlobka wyjsciowego

Funkcja M44 pozwala na wychodzenie gwintownika z gwintowania otworéw niezaleznie od tre§ci parametra
programu nr 109 — wymiary fazowania (S130 dla GD26-32 6 osi).

M45 powoduje wyjscie narzedzia z gwintowania otworu, ktory wczesniej zostat przewidziany zgodnie z
parametrem programowym nr 109 (S130 dka GD26-32 6 osi) (patrz Instrukcja obstugi) z fazowaniem ok. 45°.

M44
M45

Zatrzymanie dokladne

Kasuje M46

Funkcja M46 umozliwia wykonanie “ostrej krawedzi”. Ta funkcja w przeciwienstwie do G04 jest nieroztaczna.
M46 jest kasowane przez M47.

M46
M47

Wykonuje kontrole¢ osi w “pozycji”

Funkcja M48 sprawdza pozycjeg osi sanek, na ktorych zostata zaprogramowana. W przypadku jesli jakas o$
znajduje si¢ poza pozycja, cykl zostaje przerwany alarmem 1013 dla sanek 1, 1014 dla sanek 2 1 1052 dla sanek
3

By przywroéci¢ osie ponownie do ich momentu obrotowego nominalnego, nalezy wpisa¢ w MDI (manual data
input) funkcj¢ M248 (patrz przyktady programowania).

M48

Kontrolla osi C/Z2/Z3 na progu ogranicznika

Przeprowadza kontrolg ogranicznika osi C, Z2 i Z3 kazdorazowo dla GD 4, 51 6 osi

Btad biegu nadaznego w odniesieniu do pozycji teoretycznej musi leze¢ w granicach 250 mikronow.

Gdy ten prog zostaje przekroczony, cykl jest przerywany i pojawia si¢ alarm 1015 dla GD 4 i 5 os oraz alarm
1051 dla GD 6 osi. By przywroécié¢ osie ponownie do ich sity nominalnej, nalezy wprowadzi¢ w MDI funkcje
M248 (patrz przyktady programowania).

M49

Start synchronizacja wrzeciona

Stop synchronizacja wrzeciona

Funkcja M50 aktywuje synchronizacj¢ faz migdzy wrzecionem i urzadzeniem wychwytujacym. M51
dezaktywuje synchronizacjg..

Po MS51 musi by¢ na nowo zaprogramowany kierunek obrotu urzadzenia wychwytujacego.

Makro do synchronizacji mi¢gdzy wrzecionem i przeciwwrzecionem
Stop synchronizacja mig¢dzy wrzecionem i przeciwwrzecionem

M5S0
MS1

Start synchronizacja wrzeciona do prac tokarskich wielokrawedziowych sanki 1 lub sanki 2

Stop synchronizacja wrzeciona do prac tokarskich wielokrawedziowych sanki 1 lub sanki 2

W przypadku zaktdcen w czasie pracy ukazywane sa nastgpujace meldunki: 2070 “Bieg synchroniczny nie jest
OK.” lub 2025 “Bieg synchroniczny fazowy nie jest OK.”

MS2
MS3
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Start narzedzie napedzane 1
Funkcja M54 uruchamia obrot tylnego statego narzgdzia (sanki 2).

M54

Stop narzedzia napedzane
Funkcja M55 zatrzymuje wszystkie napgdzane narzgdzia.

MSS

Start napedzane narzedzie 2
Funkcja MS56uruchamia obrét pierwszego statego tylnego pneumatycznego wrzeciona.

MS5e6

Start napedzane narzedzie 2
Funkcja MS57 uruchamia obroét drugiego statego tylnego pneumatycznego wrzeciona.

MS57

Kontrola bledu propagowanego

Funkcja M58 sprawdza przyleganie preta kontrolnego, a wige natozony jest zredukowany moment obrotowy.
Tg funkcj¢ mozna zastosowac¢ dla skontrolowania przylegania przedmiotu obrabianego, przy czym pret badany
jest prowadzony przeciwnie do osi przedmiotu obrabianego i przechodzi radialnie o 0,1 mm ponad konturem
teoretycznym przedmiotu obrabianego.

Jesli nie zostanie stwierdzony btad propagowany, to cykl kontroli zostaje przerwany za pomoca meldunku
alarmowego 1040 dla sanek 1, 1041 dla sanek 2 i 1053 dla sanek 3.

Redukcja posuwu osi zostaje skasowana przez wybranie w trybie pracy MDI funkcji M248 (patrz przyktady
programowania).

MSS8

Pozycjonowanie wrzeciona gléwnego bez hamulca

MS9

Oczekiwanie na osiagniecie liczby obrotow

Kasuje M60

Funkcja M60 op6zniany jest ruch roboczy sanek, az CNC nie uzna, ze warto$¢ rzeczywista liczby obrotow jest
zgodna z wartos$cia zaprogramowana, uwzgledniajac dopuszczalng tolerancjg.

M60 jest kasowane przez reset jak tez przez funkcje M61, ktdra jest aktywowana przy wiaczeniu .

Me60
Me1

Otwarcie tulei zaciskowej

M62

Zamknigcie tule zaciskowej niskim ci$nieniem

Mé63

Zamknigcie tule zaciskowej wysokim ciSnieniem

M64

M65

Mé66

Urzadzenie do roztadunku watkéw do przodu

Urzadzenie do roztadunku waltkéw do tylu

Funkcja M67 przenosi urzadzenie do roztadunku watkéw do przodu .
M68 przenosi je z powrotem do polozenia podstawowego.

Mé67
Mé68

Mé69

Przelaczy¢ zasilanie silnik wrzeciona na wrzeciono gléwne

Ta funkcja przelacza zasilanie silnika wrzeciona z silnika obracajacych si¢ narzedzi sanki 1 z powrotem na silnik
wrzeciona glownego.

Staje si¢ ona aktywna przy wlaczaniu.

M70

Przelaczy¢ zasilanie silnik wrzeciona na obracajace si¢ narzedzia
Ta funkcja przetacza zasilanie silnika wrzeciona na silnik obracajacych si¢ narzedzi sanki 1. Funkcje M3, M4,
MS5 i Sxxxx zaprogramowane wedtug M71, staja si¢ aktywne dla obracajacych si¢ narzedzi.

M71

Dezaktywacja obracajacych si¢ wrzecion sanki 1
Wybiera komendy startu, stopu i predkosci M03, M04, MOS.
S dla wrzeciona gtéwnego (sanki .1 dla GLD 5 osi). Jest ona aktywowana przy wlaczeniu.

M72

Aktywacja obracajacych si¢ wrzecion sanki 1
Wybiera komendy startu, stopu i predkosci M03, M04, MO05.
S dla obracajacych sig¢ wrzecion (sanki 1 dla GLD 5 osi).

Wrzeciona tokarskie CW (sanki 1)
Uruchomienie wrzecion tokarskich na sankach 1 zgodnie z ruchem wskazowek zegara z predkoscia wg zadane;j
g

M73

Redukuje moment obrotowy przeciwwrzeciona na 50%

Funkcja M74 redukuje na 50% sil¢ posuwu, ktora jest przenoszona z wrzeciona napgdowego na
przeciwwrzeciono.

Redukcja chroni paski trybow przed przeciazeniem przy bezposredniej obrobce przedmiotéw obrabianych
przeciwwrzecionem.

Wrzeciona tokarskie CCW (sanki 1)
Uruchomienie wrzecion tokarskich na sankach 1 przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara z predkoscia wg
zadanej “S”.

M74
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Przywraca moment obrotowy nominalny 100%
Funkcja M75 przywraca moment obrotowy nominalny, oddany na wrzeciono.

Stop wrzeciona tokarskie (sanki 1)
Zatrzymanie wrzecion tokarskich sanek 1. Patrz M79 — roztadunek sztuk.

M75

Programowanie rewolwera

Ustawia rewolwer na warto$¢ w stopniach wprowadzona przez funkcje B.

Funkcja M76 jest uzywana razem z funkcja T do przydzielenia geometrii narzedzia.

Nalezy ja programowac na sankach 2.

B*** #**: przeniesienie kodu pozycji rewolwera.

Wartos¢ jest wyrazana w tysigcznych stopni.

T1 jest programowane za pomoca B0, T2 za pomoca B65, T3 za pomoca B115, T4 za pomoca B180, T5 za
pomoca B225, T6 za pomoca B270 i T7 za pomoca B315.

Programowac na sankach 2. Ten rodzaj programowania umozliwia pozycjonowanie rewolwera w kazdej
dowolnej pozycji w zakresie 360°.

M76

M77

Rewolwer w punkcie 0 bez wyroéwnania (sanki 2)

M78

Cykl roztadunek przedmiotu obrabianego z przeciwwrzeciona

Funkcja M79 steruje roztadunek przedmiotu obrabianego, gdy sterowana przez PCM o$ C zostal przeniesiona
do pozycji wstecznej.

Tg funkcj¢ nalezy zaprogramowaé po dokonanym odcigciu.

Operacje, ktore sa wykonywane przez makro M79, sa okreslane przez podprogram, tak jakby byly one
sterowane przez dwa rozne procesy, przy czym ma miejsce zaoszczgdzenie czasu, poniewaz osie X, Yi1Z w
migdzyczasie moga wykonywaé obrobki pretow..

Po przebiegu Makro M79 sterowanie osi C zostaje przejgte znow przez sterowanie CNC..

M79

Praca jako podwéjne wrzeciono

Praca jako wrzeciono pojedyncze — liczba obrotéw wrzeciona sanek 1

Praca jako wrzeciono pojedyncze — liczba obroté6w wrzeciona sanek 2

Funkcjami M81/M82 jest sterowana liczba obrotow wrzeciona gldwnego sanek 1/sanek 2 i do nich odnosza si¢
posuwy osi obu sanek (obrobka “5 osiami®).

Nacinanie gwintu na wrzecionie gtéwnym , zaprogramowane przez sanki 2, musi odbywac si¢ w M82.

M80 aktywne po wilaczeniu i po resecie, odtwarza znoéw warunki poczatkowe: sanki 1 steruja wrzecionem
glownym, sanki 2 steruja wrzecionem wychwytujacym.

M80
MS81
M82

Wyjscie dodatkowe 1 aktywowane

M83

Wyjscie dodatkowe 1 dezaktywowane

M84

Wyjscie dodatkowe 2 aktywowane

M85

Wyjscie dodatkowe 2 dezaktywowane

M86

Wyijscie dodatkowe 3 aktywowane

M87

Wyjscie dodatkowe 3 dezaktywowane

M88

Start timer kontrolny dla dodatkowych 1/O

Ta funkcja shuzy do zatrzymania maszyny w przypadku braku zgody na dodatkowe 1/O. Jesli timer uplynat,
pojawia si¢ alarm 2068 “zgody na dodatkowe I/O brak”

Timer jest ustawiony jako warto$¢ Default na 10 sekund. Jest on ustawiany na zero poprzez funkcje
dezaktywacyjne dodatkowych wyjs¢ lub przez naci$nigcia klawisza reset.

M89

Start sprzezona rotacja z predkoscia wrzeciona gléwnego i wrzeciona wychwytujacego

Komenda M90 uruchamia ruch obrotowy, ktory sprzgga wrzeciono gtéwne i urzadzenie wychwytujace przy tej
same;j predkosci.

Zanim zostanie wykonane M90, musi zosta¢ otwarty przy stojacym w bezruchu wrzecionie zacisk urzadzenia
wychwytujacego (M11).

M90

Stop sprzezona rotacja z predkoscia wrzeciona gléwnego i wrzeciona wychwytujacego
Funkcja M91 dezaktywuje M90.

Mo1

Aktywuje urzadzenie Nordman na sankach 1
Ta funkcja jest aktywowane urzadzenie NORDMANN.

M92

Narzedzie sanki 1 lub 2 aktywowane
Ta funkcja, przed GO1 zaprogramowana w pojedynczym bloku, nastgpuje meldunek, ze narzgdzie zaczyna
pracowac.

M93

Narzedzie sanki 1 lub 2 dezaktywowane
Jest programowana na koncu obrobki rozpoczetej funkcja M93 w GO1.

M94

Instrukcja programowania 01.09.2001
GLD20 GLD25 GDI12 GD16 GD26 GD32

14




GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz. 4 Funkcje “M”

Czyszczenie czujnika laserowego dla kontroli ztamania narzedzia

Ta funkcja M95 powoduje czyszczenie sprezonym powietrzem czujnika lasera w celu kontroli ztamania
narzedzia.

Ta funkcja musi wystgpowac w programie przed funkcja M96.

MO9S

Strumien lasera jest aktywowany w celu kontroli ztamania narzedzia
Ta funkcja M96 powoduje wystanie strumienia lasera w celu kontroli ztamania narzgdzia.
Ta funkcja musi wystgpowaé w programie przed funkcja M97.

M96

Kontrola ztamania narzedzia

Funkcja M97 powoduje stop programu z meldunkiem alarmowym 2066, jesli czujnik laserowy stwierdza
ztamanie narze¢dzia.

Ta funkcja musi wystgpowac w programie za funkcja M96.

M97

Wezwanie podprogramu

M98 P9050 Wyréwnanie faz katowych urzadzenia wychwytujacego.

Ta funkcja steruje wyré6wnaniem faz katowych urzadzenia wychwytujacego.

Jest ona programowana dla sanek 2 w bloku przed funkcja M50 do obrobek, przy ktorych urzadzenie
wychwytujace odnosi si¢ pod katem do wrzeciona glownego.

W przypadku braku funkcji M98 P9050 alarm wywotywany jest tylko wtedy, gdy wiacznik preselekcyjny
tablicy obstugi zostanie aktywowany odpowiednio zgodnie ze strong 2, wiersz 6, sanki 2 .

M98 P9100 Ustawia predko$¢ pozycjonowania wrzeciona na warto$¢ Default.
Jest ona programowana, by zastosowa¢ M19 do pozycjonowania wrzeciona.
Patrz przyktad programowania

M98 P9101 Ustawia predko$¢ pozycjonowania wrzeciona na 1 obrét/minute (360 stopni /min.). Jest
ona programowana, by zastosowa¢ M19 do obrobek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania.

M98 P9102 Ustawia predko$¢ pozycjonowania wrzecionana 2 obroty/minutg ( 720 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowa¢ M19 do obrobek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania.

M98 P9103 Ustawia predkos¢ pozycjonowania wrzeciona na 3 obroty/minut¢ (1080 stopni/min.).
Jest ona programowana, by zastosowaé¢ M 19 do obrobek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania.

M98 P9104 Ustawia predko$¢ pozycjonowania wrzecionana 4 obroty/minutg ( 1440 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowa¢ M19 do obrébek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania.

M98 P9105 Ustawia predkos¢ pozycjonowania wrzecionana 5 obrotow/minutg (1800 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowa¢ M19 do obrobek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania.

M98 P9106 Ustawia predko$¢ pozycjonowania wrzecionana 6  obrotdw/minutg (2160 stopni/min.).
Jest ona programowana, by zastosowa¢ M19 do obrébek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania.

M98 P9107 Ustawia predkos¢ pozycjonowania wrzecionana 7 obrotoéw/minutg ( 2520 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowa¢ M19 do obrobek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania.

M98 P9108 Ustawia predko$¢ pozycjonowania wrzeciona na 8 obrotdw/minutg (2880 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowa¢ M19 do obrébek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania.

M98 P9109 Ustawia predkos¢ pozycjonowania wrzeciona na 9 obrotdw/minutg (3240 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowa¢ M19 do obrobek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania.

M98 P9110 Ustawia predko$¢ pozycjonowania wrzeciona na 10 obrotéw/minutg (3600 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowa¢ M19 do obrébek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania..

M98 P9111 Ustawia predkos¢ pozycjonowania wrzeciona na 11 obrotow/minutg (3960 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowa¢ M19 do obrobek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania..

M98
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M98 P9112 Ustawia predko$¢ pozycjonowania wrzeciona na 12 obrotow/minutg (4320 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowa¢ M19 do obrobek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania..

M98 P9113 Ustawia predko$¢ pozycjonowania wrzeciona na 13 obrotow/minutg ( 4580 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowa¢ M19 do obrébek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania..

M98 P9114 Ustawia predkos¢ pozycjonowania wrzeciona na 14 obrotdw/minutg (4940 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowaé¢ M19 do obrobek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania..

M98 P9115 Ustawia predkos¢ pozycjonowania wrzeciona na 15 obrotéw/minute ( 5300 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowa¢ M19 do obrébek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz przyktad programowania..

Koniec podprogramu

(patrz Instrukcja obstugi).

Funkcja M19 pozwala na natychmiastowy skok do numeru bloku, ktory jest zawarty w podprogramie
MO9p*#*,

Jesli M99 nie zawiera zadnego adresu, to M99 powoduje skok wstecz do poczatku programu.

M99

Synchronizacja programéw

M100
M199

Narzedzia tokarskie na rewolwerze CW (sanki 2 i sanki 3 z aktywnym M460)
Ta funkcja uruchamia rotacj¢ narzgdzi tokarskich, zamocowanych na rewolwerze, zgodnie z ruchem wskazowek
zegara..

M203

Narzedzia tokarskie na rewolwerze CCW (sanki 2 i sanki 3 z aktywnym M460)
Ta funkcja uruchamia rotacj¢ narzedzi tokarskich, zamocowanych na rewolwerze, przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara..

M204

Stop narzedzia tolarskie (sanki 2sanki 3 z aktywnym M460)
Po wykonaniu bloku , gdzie zaprogramowana jest funkcja M205, zostaja zatrzymane narzgdzia tokarskie
zamocowane na rewolwerze.

M205

Cykl przedmiot obrabiany przy ograniczniku

Funkcja M244 - przebieg kompletnego cyklu przedmiotu obrabianego (sanki 2 dla GLD/GD 5 osi i sanki 3 dla
GD 6 osi) do ogranicznika z odpowiednimi kontrolami.

Jest programowana w programie gtéwnym po pozycjonowaniu osi C (0$ Z2 dla GLD/GD 5 osi i os Z3 dla GD
6 osi) przy zredukowanej sile posuwu na 1 mm ponad ogranicznik (patrz przyktad programowania).

M244

M245

M246

M247

Cofnigcie posuwu osi do sily nominalnej

Funkcja M248 sprawdza, czy osie znajduja si¢ na pozycji i czy redukcja posuwu zostata skasowana.

Jest najczesciej programowana w trybie pracy MDI po meldunkach alarmowych 1013 (1014 fiir Schl. 2) (1052
dla sanek 3).

M248

M249

M250

M251

M252

M253

M254

Instrukcja programowania 01.09.2001
GLD20 GLD25 GDI12 GD16 GD26 GD32

16




GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz. 4 Funkcje “M”

Cykl punktu odniesienia rewolwera (sanki 2)

Prowadzi poszukiwanie punktu zero rewolwera. Zaprogramowacé na sanki 2..
Programuje si¢ ja w nast¢pujacych przypadkach:

-przy wlaczeniu tokarki,

-przy wystapeniu alarmu 2072, 2078 lub 2075.

M255

Redukuje sil¢ posuwu osi X (sanki 1-sanki 2)

Kasuje redukcje sily posuwu osi X (sanki 1-sanki 2)

Redukuje site posuwu osi Z (sanki 1-sanki 2)

Kasuje redukcje sily posuwu osi Z (sanki 1-sanki 2)

Redukuje sile posuwu osi C

Kasuje redukcje sily posuwu osi C

Redukuje sile¢ posuwu osi Y (sanki 1)

Kasuje redukcje sily posuwu osi Y (sanki 1)

Wyzej podane funkcje steruja posuw osi ze zredukowana sila oraz przywrocenie do sity nominalne;.
Moga one by¢ uzywane dla procesow roboczych, takich jak przyjmowanie poétwyrobu, przyjmowanie pétwyrobu
przy ograniczniku, do kontroli ztamania narzedzia itd. (patrz przyktady programowania).

von M301
bis M309
von M311
bis M319
von M321
bis M329
von M331
bis M339

Przeciwwrzeciono CW (sanki 3)
Ta funkcja wprawia w ruch przeciwwrzeciono zgodnie z ruchem wskazowek zegara — patrzac od tyhu.

M303

Przeciwwrzeciono CCW (sanki 3)
Ta funkcja wprawia w ruch przeciwwrzeciono przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara — patrzac od tyhu.

M304

Stop przeciwwrzeciono (sanki 3)
Po obrobcee bloku, gdzie zaprogramowana byta funkcja M305, przeciwwrzeciono zostaje zatrzymane.

M305

Podnosi moment obrotowy wrzeciona przy niskiej liczbie obrotow

W trybie pracy automatycznej umozliwia to obrobke na wrzecionie gtdwnym z podniesieniem momentu
obrotowego silnika przy niskiej liczbie obrotow.

Przy zatrzymaniu wrzeciona z uwagi na zatrzymanie posuwu lub zatrzymanie programu pojawia si¢ meldunek
2016 “przerwane nacinanie gwintu turbo* z zatrzymaniem cyklu jako skutkiem.

M400

Dezaktywacja M400
Cofa z powrotem napgd wrzeciona gldwnego do normalnych warunkow pracy.

M401

M402

Zakleszczenie wrzeciona wychwytujacego przez trzpien ryglowania bebna (sanki 2)

Zakleszcza wrzeciono wychwytujace mechanicznie na osiagnigtej pozycji.

W tej sytuacji pojawia si¢ przy programowaniu regulacji (M19) lub przy przekrecaniu rewolwera (T lyb B)
alarm 1024 "Trzpien ryglujacy nie w porzadku”.

M403

Zwolnienie wrzeciona wychwytujacego z blokady (sanki 2)
Uwalnia wrzeciono wychwytujace z trzpienia indeksacji.

M404

Lewe toczenie wielokrawedziowe
Przy programowaniu razem z M52 kierunek obrotu wrzeciona wychwytujacego zostaje odwrocony w
odniesieniu do frezowania wielokrawgdziowego standardowego.

M405

Wyjscie dodatkowe 4 ON (WL.)

M406

Wyjscie dodatkowe 4 OFF (WYL.)

M407

Otwarcie zacisku do rozladunku przedmiotu obrabianego.

M408

Zamknigcie zacisku do rozladunku przedmiotu obrabianego.

M409

Komenda wyrzutnik przedmiotu obrabianego pozycja do przodu
Jest stosowana, by wyrzuci¢ przedmiot obrabiany z przeciwwrzeciona. Gdy funkcja ta nie zostanie spetniona,
cykl zostaje zatrzymany i pojawia si¢ meldunek 2089 ’Przedmiot obrabiany nie wyrzucony z przeciwwrzeciona”.

M410

Komenda wyrzutnik przedmiotu obrabianego pozycja do tylu

M411

Blok danych w czasie M79
Jesli programowana przez M79, nastgpuje oczekiwanie ma zakonczenie wyrzutu przedmiotu obrabianego, zanim
zostanie wykonany nastgpny blok programowy.

M412

Kontrola ztamania NARZ. 1, z detektorem

Jest stosowana do kontroli narzgdzia, zanim nastapi kontynuacja obrobki.

W przypadku ztamania cykl zostaje zatrzymany i pojawia si¢ meldunek 2082 DETEKTOR: ZLAMANIE
OSTRZA 1.

M413
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Kontrola ztamania NARZ. 2, z detektorem

Jest stosowana do kontroli narzgdzia, zanim nastapi kontynuacja obrobki.

W przypadku ztamania cykl zostaje zatrzymany i pojawia si¢ meldunek 2083 DETEKTOR: ZLAMANIE
OSTRZA 2.

M414

Kontrola ztamania NARZ. 3, z detektorem

Jest stosowana do kontroli narzgdzia, zanim nastapi kontynuacja obrobki.

W przypadku ztamania cykl zostaje zatrzymany i pojawia si¢ meldunek 2084 DETEKTOR: ZLAMANIE
OSTRZA 3.

M415

Otworzy¢ tuleje obrébka wykanczajaca

M416

Zamkna¢ tuleje¢ obrobka wykanczajaca

M417

Blokada tulei obrébka wykanczajaca

M418

Zwolnienie tulei obrébka wykanczajaca

M419

Wyjscie 1 do kontroli zlamania narzedzia Kadigo ON

M420

Wyjscie 1 do kontroli zZtamania narzedzia Kadigo OFF

M421

Wyjscie 2 do kontroli zZtamania narzedzia Kadigo ON

M422

Wyjscie 2 do kontroli zZtamania narzedzia Kadigo OFF

M423

Wyjscie 3 do kontroli zZtamania narzedzia Kadigo ON

M424

Wyjscie 3 do kontroli zZtamania narzedzia Kadigo OFF

M425

Odwrocenie komend na wrzecionach i odpowiedni enkoder

Jesli zaprogramowane przez sanki 1 lub 2, umozliwia sterowanie wrzeciona gtdéwnego sanek 2 i wrzeciona
wychwytujacego sanek 1.

Ta funkcja jest cofana funkcja M80, ktéra takze moze by¢ programowana przez sanki 1 lub 2.

M426

M427

M428

Poczatek cyklu rozladunku dlugich przedmiotéw obrabianych (tylko na sanach 2)

M429

Aktywacja obrobki z nadgzaniem Z1 7.2
Jesli zaprogramowana przez sanki 1 lub 2, umozliwia osi Z2 ruch zgodnie z suma przesunigé¢ otrzymanych z
sanek 2 oraz tych, ktore sa podawane przez Z1.

(Ostatnio wymienione przesunigcia moga by¢ zaleznie od ustawienia parametréw dodawane lub odejmowane ).

M430

Dezaktywacja obrobki z nadazaniem Z1 Z.2

M431

Chlodzenie powietrzem 1 ON

M432

Chlodzenie powietrzem 1 OFF

M433

Chlodzenie powietrzem 2 ON

M434

Chlodzenie powietrzem 2 OFF

M435

Aktywacja obrobki z nadgzaniem X1 - X2

Jesli zaprogramowana przez sanki 1 lub 2, umozliwia osi X2 ruch zgodnie z suma przesunig¢ otrzymanych z
sanek 2 oraz tych, ktore sa podawane przez X1.

(Ostatnio wymienione przesunigcia moga by¢ zaleznie od ustawienia parametrow dodawane lub odejmowane).

M436

Dezaktywacja obrobki z nadazaniem X1 X2

M437

Chlodzenie powietrzem 3 ON

M438

Chlodzenie powietrzem 3 OFF

M439

Bieg powolny rewolwera w czasie zmiany przedmiotu obrabianego
Ustawia w automatycznym trybie pracy wolny obrot.

M440

Bieg Sredni rewolwera w czasie zmiany przedmiotu obrabianego
Ustawia w automatycznym trybie pracy $redni obrot.

M441
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Bieg szybki rewolwera w czasie zmiany przedmiotu obrabianego

Ustawia w automatycznym trybie pracy szybki obrot.

UWAGA: Wykonanie ktorejs$ z funkcji M440, M441 i M442 obowiazuje dla wszystkich nastgpnych komend
obrotu rewolweru: jako standard ustawiany jest szybki obrot w automatycznym trybie pracy a w MDI
wymuszany jest obrot powolny.

M442

Start tasma przenosnika przedmiotu obrabianego
Jest stosowana do oddalenia przedmiotu obrabianego od strefy obrobki.
Tasma dziala przez czas ustalony we wpisie nr 3 czujnika czasowego (strona PMC -> PMCPRM -> TIMERS).

M443

Stop tasma przeno$nika przedmiotu obrabianego

M444

Start powietrze blokujace tuleja zaciskowa przeciwwrzeciono w takcie wymuszonym

M445

Czyszczenie szczgk przeciwwrzeciono (sanki 2-3)
Jesli ustalony zostanie parametr T {ilo§¢ sekund}, to przerwane zostaje czyszczenie po uplywie czasu zadanego.

M445

Stop powietrze blokujace tuleja zaciskowa przeciwwrzeciono

Stop Czyszczenie szczg¢k przeciwwrzeciono (sanki 2-3)
W/wymieniona funkcja, taka jak MO1, przerywa aktywowane wczesniej funkcja M445 czyszczenie oprawy
zaciskowej.

M446

M447

M448

M449

Aktywuje blok danych w czasie zmiany pretow
Dla IEMCA uzywany jest magazyn lfadowania prgtow, by wypchnaé wezesniej odcinek preta.

M450

Wyjscie dodatkowe Nr. S ON

M451

Wyjscie dodatkowe Nr. 5 OFF

M452

Otwarcie zacisku przeciwwrzeciona i kontrola odno$nie faktycznego rozladunku przedmiotu obrébki
Czeka na wydanie przedmiotu obrabianego przed wykonaniem nastgpnego bloku programu.

Jesli to nie nastapi w ciagu ustalonego czasu, nastgpuje zatrzymanie cyklu z wyswietleniem meldunku 2080
“przedmiot obrabiany nie zostat wyrzucony”.

M453

Sztywne gwintowanie otworéw z obrotem w prawo na stalej stacji (tylko sanki 2)

M454

Sztywne gwintowanie otworéw z obrotem w lewo na stalej stacji (tylko sanki 2)

M455

Detektor bez zestawu danych

M456

Aktywna zmiana wymiaru

M457

Nie aktywna zmiana wymiaru

M458

M459

Aktywacja programu osi X2 rewolweru sanek 3 z (sanek 2-3)

Tg funkcja mozna zaprogramowac przestawienia osi X2 z sanek 3. Na odpowiedniej stronie CNC nastgpuje
wskazanie, iz nalezy to wtasciwie do niej; narz¢dzia rewolwera T1-T8 sa poza tym odnoszone do
przeciwwrzeciona

M460

Kasowanie M460 (sanki 2-3)

Przywraca z powrotem warunki zrdtowe maszyny, tj. odno$nie osi X na sankach 2 i narzedzi rewolwerowych
na wrzecionie ghwnym.

Do prawidlowego zaprogramowania z GD na 7 osi wzig¢ przyklad z programowania w rozdziale 5 "Obrdbki na
przeciwtrzpieniu” niniejszych instrukgji.

M461

Start dodatkowe chlodzenie na przeciwwrzecionie/urzadzeniu wychwytujacym
Aktywuje dodatkowy obieg chtodzenia do obrobki przedmiotu obrabianego migdzy rewolwerem i
przeciwwrzecionem/urzadzeniem wychwytujacym.

M462

Stop dodatkowe chlodzenie na przeciwwrzecionie/urzadzeniu wychwytujacym

M463

M464
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Komenda wydanie przedmiotu obrabianego

Jest ona uzywana do wyrzucania sztuk z przeciwwrzeciona; jesli funkcja nie zostanie wykonana do konca, wtedy
nastegpuje zatrzymanie pracy i ukazuje si¢ meldunek nr 2089 “SZTUKA NIE ZESZLA Z
PRZECIWWRZECIONA”.

M465

M466

Komenda rami¢ rozladunku przedmiotu obrabianego w przod (pozycja zaladunku)

Jest ona stosowana, by skrzynke wychwytywania sztuk przenie$¢ przed przeciwwrzeciono. Jesli funkcja ta nie
zostanie wykonana do konca, wtedy nastgpuje zatrzymanie pracy i ukazuje si¢ meldunek nr 2098 “RAMIE NIE
JEST W USTAWIENIU DO ZALADUNKU”

M467

Komenda rami¢ roztadunku przedmiotu obrabianego w przéd (pozycja rozladunku)

Jest ona stosowana, by skrzynk¢ wychwytywania sztuk przenies¢ w poblize tasmy przenoszenia sztuk. Jesli
funkcja ta nie zostanie wykonana do konca, wtedy nastgpuje zatrzymanie pracy i ukazuje si¢ meldunek nr 2097
“RAMIE NIE JEST W USTAWIENIU DO ROZLADUNKU.

Ten rodzaj pracy jest aktywny przy wlaczaniu lub gdy wystepuja zaklocenia przy roztadunku przemiotu
obrabianego.

M468

Komenda obudowa w gére

Jest ona stosowana dla zwolnienia sztuk dla tasmy przenosnika w celu opréznienia. Jesli funkcja ta nie zostanie
wykonana do konca, wtedy nastepuje zatrzymanie pracy i ukazuje si¢ meldunek nr 2095 “SKRZYNKA
ROZELADUNKU SZTUK NIE JEST OTWARTA”.

M469

Komenda obudowa w dét

Jest ona stosowana, by zatrzymac sztuke zrzucong z przeciwwrzeciona. Jesli funkcja ta nie zostanie wykonana
do konca, wtedy nastgpuje zatrzymanie pracy i ukazuje si¢ meldunek nr 2096 “SKRZYNKA ROZLADUNKU
SZTUK NIE JEST ZAMKNIETA”.

M470

Kontrola osi X1 na progu ogranicznika (sanki 1)
Ta funkcja prowadzi kontrolg pozycji osi X1 na progu ogranicznika. Blad wskutek nadazania w stosunku do
pozycji zadanej (paramater “X”-2mm) musi leze¢ pomig¢dzy warto$cia najmniejsza (parametr “D”) i warto$cia
najwigksza (parametr “’U” w mm).Przy naruszeniu progu praca zostanie przerwana alarmem nr 1055.
Makro-parameter : X = dana wymiaru, ktora nalezy osiagnac

U = maks. przekroczenie progu w gore

D = maks. przekroczenie progu w dot

M471

M472

Kontrola skrawanego przedmiotu obrébki
Przy negatywnym przebiegu kontroli cykl jest zatrzymywany i pojawia si¢ meldunek 2101 “cigcie nie
wykonane”.

M473

Na nowo zaladowaé wrzeciennik przez PMC

Przeprowadza nowe zatadowanie wrzeciennika przez PMC réwnolegle do odcinania.

W ramach egzekutora makro znajduje si¢ jedna strona do wprowadzania warto$ci nowego tadowania oraz jej
korektura. Pierwsza warto$¢ to warto$¢ nie przyrostowa i moze by¢ wprowadzona tylko przy unieruchomionej
maszynie, w przeciwienstwie do korektury, ktéra moze mie¢ wartosci lezace migdzy -0.999 i +0.999 mm.

M474

Czekanie na zakonczenie ladowania przez M474

M475

Urzadzenie Montronix aktywne

Aktywuje urzadzenie Montronix. Jesli urzadzenie nie jest gotowe do pracy, ukazuje sig¢ wskazowka 2100
“Urzadzenie Montronix nie aktywowane”, maszyna jednakze nie przechodzi w stan alarmu.

Gdy urzadzenie Montronix jest aktywowane, moga pojawic si¢ alarmy 1028 “kolizja” lub 1025 “ztamanie
narzedzia”.

M476

Urzadzenie Montronix nie aktywne
Ta funkcja lub nacis$nigcie klawisza reset dezaktywuje urzadzenie Montronix..

M477

Wybér przedmiotu obrabianego aktywny

Ta funkcja ustawia urzadzenie Montronix w tryb pracy wybor przedmiotu obrobki: kodem B i zwigzang z nim
liczba identyfikowanajest sztuka urzadzenia Montronix, ktora ma by¢ wezwana. Jesli liczba wynosi ponad 7,
pojawia si¢ alarm 1027 “liczba sztuk>7".

M478

Wyboér przedmiotu obrabianego nie aktywny

Ta funkcja lub nacis$nigcie przycisku reset ustawia urzadzenie Montronix w tryb pracy wyboru narzgdzia.
Poniewaz liczby przestane do urzadzenia Montronix nie sa tymi liczbami, ktore sa zwiazane z kodem B, lecz
odpowiadaja liczbom zwiazanym z kodem C do wyboru NARZ. (np. przez T03 ... wysytane jest 3 jako kod
binarny do wejs¢ Montronixa). Urzadzenie Montronix nie akceptuje zadnych liczb powyzej 7.

M479

Zmiana osi X1 zY1

M480

Skasowaé M480

M481

Wyjscie dodatkowe 6 ON

M482
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Wyjscie dodatkowe 6 OFF

M483

Czyszczenie przedmiotu obrabianego powietrzem blokujacym 3 ON

M484

Czyszczenie przedmiotu obrabianego powietrzem blokujacym 3 OFF

M485

Czyszczenie przedmiotu obrabianego powietrzem blokujacym 1 ON

M486

Czyszczenie przedmiotu obrabianego powietrzem blokujacym 1 OFF

M487

Czyszczenie przedmiotu obrabianego powietrzem blokujacym 2 ON

M488

Czyszczenie przedmiotu obrabianego powietrzem blokujacym 2 OFF

M489

Wyjscie dodatkowe 7 ON

M490

Wyjscie dodatkowe 7 OFF

M491

Wyjscie dodatkowe 8 ON

M492

Wyjscie dodatkowe 8 OFF

M493

M494

M495

Aktywuje chlodzenie wysokoci$nieniowe na wrzecionie gléwnym
Dla tryboéw pracy obowiazuja te same warunki chtodzenia standardowego (M08); w przypadku zaktdcenia
pompy zewngtrznej aktywowany jest meldunek nr 2116:”Zaktdcenie chtodzenia HP na wrzecionie glownym”.

M496

Przerywa chlodzenie wysokociSnieniowe na wrzecionie glownym
Dla trybéw pracy obowiazuja te same warunki chtodzenia standardowego (M09).

M497

Aktywuje chlodzenie wysokociSnieniowe na wrzecionie wychwytujacym/przeciwwrzecionie
Dla tryboéw pracy obowiazuja te same warunki chtodzenia standardowego (MO08); w przypadku zaktdcenia
pompy zewngtrznej aktywowany jest meldunek nr 2117:”Zaklocenie chtodzenia HP na przeciwwrzecionie”.

M498

Przerywa chlodzenie wysokocisnieniowe na wrzecionie wychwytujacym/przeciwwrzecionie
Dla tryboéw pracy obowiazuja te same warunki chtodzenia standardowego (M09).

M499

Aktywuje monitorowanie narzedzi w czasie cyklu pracy
Odnosnie dalszych informacji eksploatacyjnych wskazuje si¢ na dokumentacj¢ Tool Monitor.

M504

Przerywa monitorowanie narzedzi w czasie cyklu pracy
Odnosnie dalszych informacji eksploatacyjnych wskazuje si¢ na dokumentacj¢ Tool Monitor.

MS05

Wylaczenie sposobu interpolacyjnego dla GD26 - 7 osi

Glowica rewolwerowa moze by¢ sterowana tak jak klasyczna glowica umieszczenia w pozycji kodem T
wezwania narzedzia. Istnieje tez mozliwo$¢ sterowania nim w ten sam sposdb, co 0§, programujac funkcje
G100 0 G1o1 po programowaniu kodu T wezwania narzedzia pozwalajacego na rozpoznanie korekt
geometrycznych.

MS06

Wlaczenie sposobu interpolacyjnego dla GD26 - 7 osi

Glowica rewolwerowa jest sterowana tylko w ten sam sposdb, co 0§ obrotowa (na przyklad instrukcjami Gioo.
Gio1 oraz wspélrzednymi Y i/lub Z). Do zaprogramowania kodu Txxxx wezwania narzedzia (gdzie kazde x
odpowiada cyfrze dziesietnej) brane s3 pod uwage tylko dwie prawe cyfry kodu (te odpowiadajace korekcie),
ale nie dwie pierwsze. W przypadku klasycznej glowicy umieszczenia te ostatnie prowokuja obrdt glowicy
rewolwerowej poniewaz powoduja selekcje odpowiadajacego narzedzia. W zestawieniu z kodem T zachodzi
wylacznie zmiana geometrii narz¢dzia (roz. 5 "Wezwanie narz¢dzia" niniejszych instrukeji). Poza tym, gdy jest
aktywna Mso7 glowica rewolwerowa jest utrzymywana w pozycji napedem bez pomocy hamulca
hydraulicznego w odréznieniu od tego co zachodzi, gdy jest aktywna Mso6 (w tej ostatniej sytuacji po
zakoriczeniu kazdego z ruchéw glowicy rewolwerowej zostaje uruchomiony hamulec mechaniczny).

MS07

czasowe zatrzymanie kontroli na strumieniomierzu chtodzenia

Funkcje t¢ mozna zaprogramowac z obydwu sanek w sposob automatyczny, wowczas zawiesza ona kontrolg na
strumieniemierzu chtodzenia. Funkcja ta jest przydatna w przypadkach szczegodlnych obrobek, kiedy emisja
chtodziwa jest niewystarczajaca do komutacji strumieniomierza i powoduje emisj¢ komunikatu nr 2094

MS508

Przywrdcenie kontroli na strumieniomierzu chlodzenia
Funkcje t¢ mozna zaprogramowac z obydwu sanek, wowczas przywraca ona kontrolg na strumieniomierzu
chtodzenia. Jest ustawiona automatycznie po wlaczeniu maszyny, przy pomocy funkcji MO1 i reset.

MS509
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Wyjscie dodatkowe 9 ON

MS512

Wyjscie dodatkowe 9 OFF

MS513

Wyjscie dodatkowe 10 ON

MS514

Wyjscie dodatkowe 10 OFF

MS515

Funkcje M od 701 do 739 uruchamiaja silnie ograniczone przesuwanie osi do przodu oraz ich przywracanie do sity nominalne;.
Moga one by¢ wykorzystywane do robot: np. pobieranie sztuk potgotowych, pobieranie sztuk potgotowych przy ograniczniku,

sprawdzanie odnos$nie ztamania narzgdzia itd. (patrz przyktady programowania).

Przesunigcie w przéd osi X z ograniczeniem sity do 6%

M701

Przesunigcie w przéd osi X z ograniczeniem sily do 11%

M702

Przesunigcie w przéd osi X z ograniczeniem sily do 17%

M703

Przesunigcie w przéd osi X z ograniczeniem sily do 22%

M704

Przesunigcie w przéd osi X z ograniczeniem sily do 28%

M705

Przesunigcie w przéd osi X z ograniczeniem sily do 33%

M706

Przesunigcie w przéd osi X z ograniczeniem sily do 39%

M707

Przesunigcie w przéd osi X z ograniczeniem sily do 44%

M708

Przywrocenie posuwu osi X do sity zadanej

M709

M710

Przesunigcie w przéd osi Z z ograniczeniem sity do 6%

M711

Przesunigcie w przéd osi Z z ograniczeniem sily do 11%

M712

Przesunigcie w przéd osi Z z ograniczeniem sily do 17%

M713

Przesunigcie w przéd osi Z z ograniczeniem sily do 22%

M714

Przesunigcie w przéd osi Z z ograniczeniem sily do 28%

M715

Przesunigcie w przéd osi Z z ograniczeniem sily do 33%

M716

Przesunigcie w przéd osi Z z ograniczeniem sily do 39%

M717

Przesunigcie w przéd osi Z z ograniczeniem sily do 44%

M718

Przywrdcenie posuwu osi Z do sily zadanej

M719

Przesunigcie w przéd osi Z Y1 z ograniczeniem sily do 6%

M731

Przesunigcie w przéd osi Z Y1 z ograniczeniem sily do 11%

M732

Przesunigcie w przéd osi Z Y1 z ograniczeniem sily do 17%

M733

Przesunigcie w przéd osi Z Y1 z ograniczeniem sily do 22%

M734

Przesunigcie w przéd osi Z Y1 z ograniczeniem sily do 28%

M735

Przesunigcie w przéd osi Z Y1 z ograniczeniem sily do 33%

M736

Przesunigcie w przéd osi Z Y1 z ograniczeniem sily do 39%

M737

Przesunigcie w przod osi Z Y1 z ograniczeniem sily do 44%

M738

Przywrocenie posuwu osi Y1 do sily zadanej

M739
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Synchronizacja programow, M100 - M199 GD12 GD16 - 5 osi

Dla maszyny GD napisane sa dla kazdych z dwojga sanek odrgbne programy obrobki. Poniewaz
obydwa programy sa wykonywane rownoczesnie, ich wykonywanie musi by¢ synchronizowane
przez nieprzerwane programowanie funkcji M100-M199.

Jesli na przyktad w programie sanek 1 pojawia si¢ punkt synchronizacji (M105), to program ten
jest wykonywanY dalej dopiero wtedy, gdy osiagnigty zostanie odpowiedni punkt
synchronizacyjny (M105) dla sanek 2. Po tym nastgpuje wykowywanie obydwu programéw az
do nastepnego punktu sychronizacyjnego.

Odnosnie programowania podaje si¢ nastgpujaca uwage: Bardzo wazne jest, by zsychronizowaé
poczatek i1 koniec obydwu programéw obrobki. W obydwu programach musi wystgpowac taka
sama ilo$¢ funkcji synchronizacyjnych.

Funkcje sychronizacyjne sa osobno wprowadzane do jednego bloku.

O 1000 (sanki 1) O 1000 (sanki 2)
N10 M100 NI10 M100
| N20 M101
| |
| |
N8O M101 |
| |
| |
| N110  MI102
| |
| |
NI50 M102 |
N160  M103 |
| |
| N180  M103
| |
| |
| |
N250 M104 |
N260  M30 |
N290  M104
N300 M30
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“Opis funkcji nadazania M430 - M431”

M430

Aktywacja obrobki z nadgzaniem sanki Z1-Z2 (zaprogramowane na sanki 2)

Przy pomocy tych funkcji mozliwe jest wykonywanie obrébek sankami 2 z niezaleznym

posuwem F, przy czym sanki 1 podejmujg z wtasnym posuwem i poruszajgcym sie

przedmiotem obrabianym swoje wtasne obrébki.

Wskazowki odnosnie prawidlowego korzystania z tej funkciji:

e zaprogramowaé funkcje M430 w celu aktywacji pomiedzy dwiema funkcjami
synchronizacyjnymi

e Poczatkowe przesuniecie punktu zerowego obrdbki zaprogramowac z nadgzaniem z
G52 Z...
Ten punkt zerowy musi by¢ wprowadzony przy uwzglednieniu wymiaru Z sanek 1 na
poczatku obrdébki z nadgzaniem (a wiec praktycznie o tyle wiecej, o ile wystaje pret), i
w danym przypadku doda¢ wartos¢ geometrii przemiotu obrabianego (przedmiotu
obrabianego w tym momencie aktywnego na sankach 1) do pozycji wymiaru Z lub jg
od niego odjac.

e N.B. Takze dowolna obrébka przy uzyciu sanek 2 na wrzecionie gldownym
(poruszajacy sie przedmiot obrabiany) bez funkcji nadgzania wymaga
zaprogramowania punktu zerowego dla poczatku obrébki..

M431

Dezaktywacja obréobki z nadazaniem sanki Z1-Z2 (zaprogramowne ha sanki 2)

Ta funkcja kasuje obrobke z nadazaniem, ktéra zostata aktywowana przez M430.

Wskazowki odnosnie prawidlowego korzystania z tej funkgciji:

e Przed dezaktywowaniem obrébki z nadgzaniem przy pomocy M431musi zostac
zaprogramowana synchronizacja. A mianowicie je$li sanki 1 muszg wykona¢ dtuzszg
obrdébke, to sanki 2 muszag poczekac na zakonczenie obrobki przez sanki 1 i przy tym
muszg posuwac sie wedle ich ruchow.

Przyktad zastosowania

Sanki 1 Sanki 2

* *

T0202 GO YO Z1 M3 S2000 (obtaczenie *

(Czekanie na dezaktywacjefunkcji **)

zewngtrzne) T0303 (otwor)
GO0 X14 Z1 F0.12 M140
G170 M430 (aktywacja funkcji**)
G3 X20Z-3R3 M150
Gl Z-20 G52 Z34 (punkt zero: pozycja sanki 1 [34.5]-
G1 X26 A150 geo[0,5])
GO0 Z-34.5 GO0 X0 74
M140 G1 Z-80 FO0.1
(czekanie na aktywacjg¢*) G0 Z30
M150 M160
Kontynuacja obrobki M431 (dezaktywacja funkcji**)
Obtaczanie zewnetrzne M170
naktucia *
G0 X30 *
M160 kontynuowa¢ obrobke

M170

*

kontynuwaé obrobke
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UWAGA.:

Przyktad programowania ma waznos¢ tylko dla typu maszyny GD12-GD16 - 3/4 osi

Przyklad programowania dla funkcji M48

Przyktad programowania

dla materialu

obrabianego

z

posuwem 0§

C

V49

zredukowang

sila..

N8O GO C-55
N90 M342
N95 M98 P9020

(Dojechanie w szybkim przesuwie )

(Redukcja sity posuwu 0$ C)

F ?Hg 'l ﬁ
BRI N
F ?Hiﬁg? I
BRI

N100  GO1 C-30 G94 F500 (W przesuwie roboczym w przod na pozycje przejgciaczesc.)

N110 M48

N115 M98 P9021
N120 M349
N130 MIl2

(poréwnanie btedu propagowanego)

(Kasowanie redukcji momentu obrotowego o$ C)

(Zamknigcie tulei zaciskowej )

Instrukcja programowania 01.03.2001

GD12 GD16

25



GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz.. 4 Funkcje“M”

UWAGA.: Przyktad programowania ma waznos¢ tylko dla typu maszyny GD12-GD16 - 3/4 osi

Przyklad programowania dla funkcji M244 i M49

Przyktad programowania dla materialu obrabianego - ogranicznik dla osi C ze zredukowana sita..

— _ﬂ\{_l — ‘_ L L — -
T

| | C-30 =

C-31

N80 GO c-31 (Dojechanie w przesuwie szybkim)

N90 M342  (Redukcja posuwu 0§ C)

N95 M98 P9020

N100 Gl C-30G94 F500 (Posuw o$ C 1 mm w kwocie na ograniczniku

N110 M244  (Makro dla przedmiotu obrabianego przeciwko ogranicznikowikontrola)

Makro M244 (P 9003)

N10  M49 (pozycja osi C na ograniczniku kontrola)

N20 MI12 (zamknigcie tulei zaciskowe;))

N30 G4 X 0.2 (czas przebywania )

N40 M98 P9021

N50 M349  (Kasowanie redukcji momentu obrotowego o$ C)
N60 M99
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UWAGA.: Przyktad programowania ma waznos¢ tylko dla typu maszyny GD12-GD16 - 5 osi

Przyklad programowania dla funkcji M48

Przyktad programowania dla materialu obrabianego z posuwem 0§ Z2 ze zredukowana sila..
\
/ Z =8
\
/
.ﬂ 54mp0401000a
N70 M50 (synchronizacja wrzeciona )
N8O GO0 Z1 (dojechanie w przesuwie szybkim)
N90 M312 (Redukcja sity posuwu o$ Z2)
N95 M98 P9020
N100 GO01 Z-60G94F500 (w biegu roboczym w przdd na pozycje przejecia czesci)
N110 M48 (poréwnanie bledu propagowanego )
N115 M98 P9021
N120 M319 (Kasowanie redukcji momentu obrotowego o$§ Z2)
N130 MI12 (Zaknigcie tulei zaciskowej )
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UWAGA.:

Przyktad programowania ma waznos¢ tylko dla typu maszyny GD12-GD16 - 5 osi

Przyklad programowania dla funkcji M48

Przyktad programowania dla materialu obrabianego z posuwem 0§ Z2 ze zredukowana

(Dojechanie w przesuwie szybkim)
(Redukcja sity posuwu 0§ Z2)

G1 Z-31G94F500 (Posuw o$ Z2 1 mm w kwocie Quote na ograniczniku )
M244 (Makro dla przedmiotu obrabianego przeciwko ogranicznikowi kontrola)

N8O  GOZI
N9O  M312

N95 M98 P9020
N100

N110

Makro M244 (P 9003)
N10  M49

N20  MI2

N30  G4X02
N40 M98 P9021
N50  M329

N60 M99

(Pozycja osi Z2 na ograniczniku kontrola)
(Zamkna¢ tulej¢ zaciskowa)
(Czas przebywania)

(Kasowanie redukcji momentu obrotowego o$ Z2)

sifa..
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Przyklad programowania dla funkcji M58

Przyktad  programowania w  celu  kontroli  dotyczacej oczekiwania  przedmiotu  obrabianego.
J—
N\
I
7/
N50  GOX7 Dojechanie w przesuwie szybkim
N60  M304 Redukcja sity posuwu 0§ X (X1 dla GD 5 osi)
N65 M98 P9020
N70 GOl X5.8G94 F500 Koncowki styku o$ na czes¢ 0,1 mm
N80 M58 Kontrola osi styku
N9O0 M98 P9021
N100 M248 Coftnigcie posuw (sanki 1 dla GD 5 osi) na site nominalng
N110 GOX7 Droga powrotna osi poza czgscia.
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Rozdz.. 4 Funkcje“M”

Czasy pracy dla przenosnika wiorow

=

- nacisna¢ przycisk parametery / poszukiwanie btedu
— nacisna¢ przycisk (PMC)

- nacisna¢ przycisk (PMC PRM)
- nacisna¢ przycisk (TIMER)

Wprowadzi¢ do danych NO1 DATA: czas przebywania w milisekundach dla
przenosnika wiorow w cyklu automatycznym.

Wprowadzi¢ do NO2 DATA: czas pracy w milisekundach dla przeno$nika wiorow w
trybie automatycznym.
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Dodatkowe wejscia i wyjscia dla sterowania interfejsami I/O
przez program cz¢sSciowy.

Poprzez opcj¢ dodatkowych wejsé 1 wyj$¢ mozliwe jest sterowanie interfejsow w celu sterowania prostymi
sprzetami i urzadzeniami poprzez program czgsciowy:

- aktywacja i dezaktywacja silnikow;

- aktywacja i dezaktywacja elektrozaworéw z odpowiednimi czujnikami kontrolnymi;

- sterowanie urzadzen do kontroli ztamania ktow.

Warunkowe funkcje skokowe dla wejs¢ dodatkowych

IF [#1001 EQ...] GOTO n...
Funkcje skokowe dla odzewu wejscia dodatkowego 1

IF [#1002 EQ...] GOTO n...
Funkcje skokowe dla odzewu wejscia dodatkowego 2

IF [#1003 EQ...] GOTO n...
Funkcje skokowe dla odzewu wejscia dodatkowego 3

N.B.: n... podaj numer zestawu, w ktérym nastepuje skok warunkowy.
EQ. Podaje stan odzewu wejscia dodatkowego, tzn.. 1 lub 0.

Przyklad programowania dla dodatkowych I/0

SILNIK WL./WYL.:
0005
_I(/IZ-%; silnik start
-1\2;3?4: silnik stop

0005
N100 M&9 start timer 1 aktywacja alarm 2068
N101 M8&3 start kontrola ztamania
N102 IF [#1001 EQ 0] GOTO 101 zgoda ostrze OK (dodatk. wejscie =1)
N103 M8&4 stop kontrola ztamania
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Obrobki powierzchniowe przedmiotu obrabianego przy
uzyciu M19

Przy pomocy funkcji M19 B..., ktéra normalnie jest uzywana do pozycjonowania wrzeciona gldéwnego, mozliwe jest
takze wykonywanie obrobek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym z narzgdziami napgdzanymi, jak
obrobka osia C.

W tym celu redukowana jest predko$¢ pozycjonowania, programujac przed funkcja M19 B... funkcje M98 P9101 -
M98 PI115, ktore ustawiaja predkos¢ wrzeciona od 1 do 15 obrotéw / minute (360 bis 5300 stopni/min.).

By moc uzy¢ ponownie M19 do pozycjonowania wrzeciona, programuje si¢ po prostu M98 P9100, ktéra przywraca
standardowa predkos¢ pozycjonowania.

Przyklad programowania

M73 Aktywacja narzgdzia obrotowe

T0606 GO X0  wezwanie narzedzia

M3 S3000 liczba obrotow narzedzia obrotowe

G0Y9Z-1 szybkie przyblizanie

M19 B0 pozycjonowanie wrzecion na 0 stopni

GO1Y7 wiercenie powtoki materiatu obrabianego

M98 P9102 predkosé pozycjonowania na 720 st./min.

M19 B60 Obrobka powierzchniowa przez M19 przy 720 st./min.

GOY15 Bieg powrotny narzgdzia .
M98 P9100 Odtworzenie predkosci Default’a dla M19

M5 stop narzedzia obrotowe

M72 dezaktywacja narz¢dzia obrotowe :

54mp0400000

Np: Zmienna systemu 1113 sanek 1 jest zastrzezona dla funkcji do obrobki powierzchniowe;j
narzedzia.

Kierunek obrotu funkcji M19 zalezy od wczesnie wprowadzonej funkcji obrotu wrzeciona
Spindeldrehung:

- M19 w kierunku ruchu wskazowek zegara, jesli wczesniej zaprogramowana zostata M03;

- M19 przeciwnie do kierunku ruchu wskazowek zegara, jesli wezesniej zaprogramowana
zostata M03.
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Przyklad obrobki przedmiotu obrabianego nacinaniem
gwintu turbo przy pomocy GD

Przyklad programowania dla GD12-GD16

(z urzadzeniem turbo do nacinania gwintow)

54mp0401000

N250 M73 (aktywacja narzedzia napedzane)

N260 T0808 GO X0 Z10 M3 S3000 (pozycjonowanie urzadzenie turbo do nacinania gwintowi

aktywacja obrotu w prawo dla narzedzi prawoskretnych)

N265 Y15

N270 M72 (Akywacja wrzeciono gtowne)

N280 M4 S10 (obrét w lewo wrzeciono glowne dla wykonania lewego gwintu)

N290 M400 (aktywacja nacinanie gwintu turbo)

N300 Y1.75 (pozycjonowanie urzadzenia turbo do nacinania gwintow na $rednicg
rdzenia [radialne dla osi Y]

N310 Z0

N320 G33 Z-25F1.8 (nacinanie gwintu w 1 ciagu)

N330 G1Y3.1Z-2635 (wylot ze akosem 45 )

N340 G0 710 (szybki bieg powrotny)

N350 M401 (dezaktywacja nacinania gwintu turbo)

N360 M73 (aktywacja narzedzia z napedem)

N370 Y70 M5 (wyjechanie 0§ Y i stop narzgdzia napgdzane)

N380 M72 0

Dalsze prowadzenie programu.
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N250
N260
N265
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370

Przyklad programowania dla GD12-GD16

(z frezem maszynowym¥)

@ =] f— Zero Pezzo

Werkstuecknullpunkt
Zero point of workpiece
Point zero de la piece

Cero pieza
, Passo 15 rﬂ_}@\/‘
2 ' —
14 16 |T|
1}
o1 LN
%6
54mp0402000
M73 (aktywacja narzedzia napgdzane)

T0606 GO X0 M3 S3000 (pozycjonowanie frez D. 6, aktywacja rotacja narz¢dzia obrotowe)
Y9 Z10

M72 (aktywacja wrzeciono gtowne)

M400 (aktywacaja urzadzenie turbo do nacinania gwintow)

M4 S5 (obrot w lewo wrzeciono gtowne do wykonania gwintu lewego
GO Y7 (pozycjonowanie frezu na srednice rdzenia)

G33 Z-100 F15 (nacinanie gwintu/frezowanie w 1 ciagu)
G33Y9Z-102 F15 (wylot ze skosem 45 )

GOY15 (szybki powrot)

M401 (Dezaktywacja nacinania gwintu turbo)
M73 (aktywacja narzedzia napedzane)

M5 (stop narzedzia napedzane)

M72 (aktywacja wrzeciono glowne)

Dalsze prowadzenie programu
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PRZESUNIECIE PUNKTU ODNIESIENIA GD12-GD16 5 OSlI

/ WLACZANIE /

Alarm 310:o0kre§li¢ odnieienie 0§ X
Alarm 320: okresli¢

Alarm 330: o§ odniesieniaC okresli¢.
Alarm 340:0$ odniesienia Yokresl..

NIE

und driickt die Taste Start

Falls die Alarme 310,320,330,340 nicht
ausgelost werden, ist die Nullpunktsuche
nicht erforderlich, um zum automatischen
Betrieb iiberzugehen, da die Achsen mit
Absolut-Encodern ausgestattet sind. Wenn
man jedenfalls die Bezugspunkte zu bestimmen
wiinscht, stellt man den Betriebsart-
‘Wiihlschalter einfach in RIF -Modus

Falls die Alarme 310,320,330, 340 augelost wer
den,d.h. wenn mindestens eine Achse Keinen
Bezugspunkt hat, mufl vor dem Ubergang zum auto
matischen Zyklus das Verfahren zur Nullpunktsuche
ausgefii hrt werdlen. Man hlt sich dabei an folgende
Anleitung
Betriebsart-Wiihlschalter in MDI -PWE auf 1 stellen
-Das Bit D330.0 auf 1 stellen
Dann wird folgende Meldung

Y

2060: osie pozycjonowaé w
~ W zgodnoSci
Ze strzatkami

Offnen Sie vorerst die Schutzhaube und dandie
seitliche Klappe.Stellen Sie den Betriebsart-
Wiihlschalter auf JOG und verschieben Sie die Ach-
sen ohne Bezugspunkt in die durch die Pfeile auf
den Fiihrungen gekennzeichnete START-Posi-
tion fiir die Nullpunktsuche wozu Sie die Tasten fiir
die Achsenbewegung bei offener Tiir verwenden.
Stellen Sie den Betriebsart-Wiihlschalter wieder
auf MDI; dann wird folgende Meldung ange-
zeigt; (siehe Seite 3, Kapitel 6)

'

N.B.:Jede
Achse ohne
Bezugspunkt
muf} unbe
dingt eine
Bewegung
von minde
stens einer
Encoderdre
hung (10mm)
in richtung
Bezugspunkt,
d.h. in Plus-
richtung (+)
fiir die Ach
sen X,Z und
Y und. in
Minus-rich
tung (-) fiir
die Achse C
ausfiihren.
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/ + /
Y

Erst wenn man sicher ist, daf} die
Achsen mit den Pfeilen auf den
Fiihrungen iibereinstimmen, kann
das Bit D330.0 riickgesetzt wer-
den. Die NC-Steuerung stellt sich
automatisch auf den Modus der
Bezugspunktsuche ein und auf
dem Display erschneint die Mel-
dung:

2062: ZYKLUSSTART-
TASTE DRUCKEN

Es wird darauf
hingewiesen,
daB fiir eine
richtige Null
punktsuche der
Bediener die
Achsen ohne
Bezugspunkt
unbedingt mit
den Pfeilen auf
den FUhrungen
in Ubereinstim
mung bringen
mul} bevor das
Bit D330.0
riickgesetzt
wird Ander
nfalls sind Kolli
sionsgefahren
im automati
schen Zyklus
nicht ausgesc
hlossen:

Die Schutzhaube und die seitliche Klappe schlieen.Driicken Sie die
start-Taste fiir die manuelle Suche jeder einzel Achse. Die Maschi

die Bezugspunktsuche aus in dem Sie fiir jede Achsen den ersten
NULLPUNKT und fiir die Achsen mit Bezugspunkt den

Die NC-Steurung stellt sich wieder in Betriebsart MDI dann wird
Meldung

2063:
BEZUGSPUNKTZYKLUS
FUR ACHSEN OK

'

Das Nullpunktverrvahren wurde richtig
ausgefiihrt.-Man kehrt zu den Parametern
zuriick und stellt PWE auf null.Die Meldung 2063
wird bei der ersten Riicksetzung oder beim Uber-
gang zum automatischen Betrieb geloscht.
Der Drehautomat steht fiir den automati-
schen Betrieb bereit
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Kolejnos¢ pracy w celu kalibrowania pozycji tulei
zaciskowej wrzeciona wychwytujacego przy rownym biegu
faz (GDI12 GDI16 5 osi)

Jesli do obrobki oksztalttowanego preta zajdzie konieczno$é jazdy wrzecionem wychwytujacym do gory, to nalezy
postepowac w taki sposob, by przy rowno biegnacych wrzecionach formy tulei zaciskowej znajdowaly si¢ w tej
samej pozycji. Poniewaz ustawienie mechaniczne nie jest mozliwe, przy nastgpnej procedurze okresla si¢ najpierw
doktadna wielkos¢ przesuwu faz pomigdzy obiema tulejami zacisku, nastgpnie ta warto$¢ jest wprowadzana w
parametr 4034 SL2, by ustawi¢ nowa pozycje.

1- Wprowadzi¢ w parametrze P 4034 SL1-SL2 wartos¢ 0.

2- Ustawi¢ w MDI SL1:

M3 SO
SL2:
M3 SO
M50 (start rownego biegu)
M5
3- Teraz wrzeciono wybierajace moze by¢ poruszane rgcznie.

4- Nacisna¢ przycisk PARAMETER.
5- Nacisnac¢ przycisk [SYSTEM].
6- Nacisnaé klawisz ->.

7- Nacisna¢ klawisz [SP-PRM] [REG-SP], pojawia si¢ strona:
[JUSTAWIENIE WRZECIONA* "

8- Powrdcic¢ do trybu pracy MDI.
9- Otworzy¢ zacisk wrzeciona wybierajacego (M11).

10-  wrzeciono wybierajace obroci¢ recznie (przy tym uwzgledni¢ luz z uwagi na przeniesienie mechaniczne,
ktore taczy silnik z wrzecionem), az wrzeciono znajdzie si¢ w zgodnosci z pretem.

11-  Przelacznik preselekcyjny ustawic¢ na “JOG" i 0§ Z2 poruszy¢ do przodu na precie.

12-  Przelacznik preselekcyjny ustawi¢ na MDI i wprowadzi¢ M 12, by zamkna¢ tuleje¢ zaciskowa wrzeciona
wybierajacego.

13- Nacisna¢ klawisz “PARAMETER", by przej$¢ na strong “USTAWIANIE WRZECIONA® . W wierszu
POS ERR SL.2 odczytaé liczbg impulséw enkodera i t¢ wartos¢ w prowadzi¢ z zaznaczeniem
bezposrednio do P4034.
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Zarzgdzayie podawayiery podczas przecipapia GD 12 (Myz4)
Przyklad zarzadzania programem GD12 z mozliwoscig przeprowadzenia
ponownego zatadowania podczas operacji przecinania elementu.
Opis:

Posuw preta w czasie maskowanym wedlug wartoéci ponownego zatadowania
okreslona na odnosnej stronie macroexecuter.

Niniejsza funkcja pozwala na zrealizowanie posuwu preta w czasie maskowanym.

Zgromadzi¢ nastgpujace podstawowe instrukeje:
Otwarcie kleszczy gtéwnego wrzeciona (M33; a nastgpnie M36;)

Posuw preta (W "warto$¢ ustawiona na stronie macroexecuter'; bez ruchu

podajnika)
Zambknigcie kleszezy gléwnego wrzeciona (M37;)

Wykonanie niniejszych operacji nie blokuje danych maszyny, oznacza to ze
jednocze$nie z otwarciem, ponownym zaladowaniem i zamknigciem kleszczy,

mozna przeprowadzi¢ przeciecie sztuki.
Gdyby byla wymagana BLOKADA DANYCH, nalezy zaprogramowa¢ My7s.
Niniejsza funkcja jest anulowana przez RESET (kasowanie).

Niniejsza funkcj¢ mozna zaprogramowac¢ z sanek 1 i staje si¢ ona operatywna wraz z
rozpoczeciem bloku.

Uwaga dla techyika przeprowadzajgcego przeglgd

W przypadku skoriczenia si¢ preta nie nalezy przeprowadza¢ ponownego
zatadowania w czasie maskowanym.

Po zmiane preta lub cigciu bezpieczeristwa nalezy przeprowadzi¢ ponowne
zatadowanie. Warto$¢ ponownego zaladowania w czasie maskowanym jest typu
zwigkszajacego sie.

(W [dtugosccatkowitasztukiwlaczniézeigeiem + ewentualnawarto$éddplanowanial)
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Wizualizacja strony " Ponowne zaladowanie wrzeciennika "
Niniejsza znajduje si¢ na stronie [Custom] , nacisakjac softkey [Ricfan] :

OPRoL NEeRRR®
RICARICA FANTINA

LUNG. PZ. INC. IL TAGLIO MM 62. 200

CORREZIONE LUNGHEZZA MM B. 150
VAR 00 LUNGHEZZA TOTALE RICARICA

i S1 L  @%
MD I skxkokok skokk  okokok 13:28:46

( ) ( ) ( ) ( J(RETURN )

Z uzycien fupkcji M474 mogg pojawié si¢ pastepujgce alarmy:
3013 popowne zatadowanie Z z aktywypg M28:

gdyby zostato przeprowadzone popowne zatadowayie wrzecieppika w czasie maskowayym
z osig C, zaistpiatoby piebezpieczerstwo zderzepia;

3014 ponowne zatadowayie Z1 z aktywng M430

gdyby zostato przeprowadzope popowne zatadowayie wrzeciepyika w czasie maskowanym
2z osig Z2 polgczong z Z1, 0§ Z2 bytaby w piebezpieczerjstwie zderzenia;

3015 overrup osi 21

gdyby zostato przeprowadzone ponowne zatadowayie w czasie maskowanym os Z1
przesdaby w overrup.
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Przyklad programowania i kryterium testu

Path 1 Path 2

00002 00002

MI100 MI100

T0 G52 70

M24 70

G0 X300 Mi2

G527105 G0ZI75

70101 GO Y0 Z-102,2 M3 S5000 MS0

G0 X6

Gl G95 X-1F0.08

M5

IF [#1000 EQ0] GOTO 2

NI NI

IF [#1000 EQO] GOTO 4 G52 7105

M98 P99 (zmiana preta) T0101 GO X0

N2 Ml

M33

M36

G4 U0.2

G0 Z0,3 (klasyczpe popowne zatadowayie)

M37

G4 U0,2

N4

GO Wo0,2 X30

GO T0101 Y0 Z-102,2 M3 S5000

MI103 MI103

G0 X6

MI104 M104
GO0 Z-1 M50
Mi2

MI105 MI105

M24

G4 X2

IF [#1000 EQ1] GOTO 60

M474

(ustawiona wartosé réwna W|102,2 + 0,3)

N60 GI G95 X[-1+3] F.0,2

(2 mm bezpieczestwa)

M475

Gl X-1 M5 MI106

MI06 G52 70
70
G0Z175 M51
MI107

MI107 Ml

MI M99 P1

M99 Pl
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Rozdz 5
Italiana S.p.A.
S. Programowanie
5.1. Struktura programu i podprogramu
5.1.1. Elementy podstawowe programu
PROGRAM sklada si¢ z szeregu wierszy zawierajacych polecenia.
Kazdy wiersz jest okreslany jako BLOK.
Kazdy BLOK zawiera pewna ilo§¢ SEOW.
Kazde SLOWO sktada sig czesci literowej, za ktora nastgpuje czgs¢ liczbowa.
Czes¢ literowa SLOWA okreslana jest jako ADRES.
Czes$¢ liczbowa SLOWA przyjmuje zaleznie od ADRESU rézne wartosci (FORMAT).
Program.
— -
|_Oxxxx: = (B);
NB@@1 ----------- ;
| _ _ -
NB300 GBe X0 220 : ——= (B)
N9408 M30 ;| | = (B)s
: - - - -
Ne3ee | [Gee| |xe||z28] : | (B)
- -\ _ |
NB3eB8 | (P) Ges|(P) X8| (P) 220 | (P
(1) (I) (I) (I)
PROGRAM = PROGRAM GLOWNY (B) = BLOK
(B) i = BLOK POCZATKOWY (P) = SLOWO
(B) f = BLOK KONCOWY () = ADRES
Instrukcja programowania 1
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Rozdz 5

5.1.2. Adresy i ich znaczenie

Tabela ADRESOW i ich funkcjonalne znaczenie

Funkcja Adres Znaczenie

Numer programu : (ISO) /O (EIA) Numer programu
Numer zestawu N Numer zestawu
Funkcja przygotowawcza G Forma ruchu (linearna, kolista itp.)

X,Y,Z A B,C Polecenie ruchu dla kazdej osi
Stowo dot. wymiaru R Promien tuku kota wzgl. kata

LJLK Wspotrzedne $rodka tuku kota
Posuw F Szybko$¢ jazdy- skok gwintu
Liczba obrotow wrzeciona S Liczba obrotow wrzeciona
Funkcja narzedzia T Numer narzgdzia i adresu warto$ci korektury
Funkcja dodatkowa M WL./WYL. —wlaczanie funkcji maszyny
Czas przebywania P, U, X Dhugos¢ czasu przebywania
Podanie numeru programu P Podanie numeru podprogramu
Podanie numeru zdania P,Q Podanie numeréw zestawow, ktore maja byc
powtorzone

Liczba powtorzenia P Podanie do powtoérzenia podprogramu

UWAGA:

SLOWA z ADRESEM “G” identyfikuja FUNKCJE PRZYGOTOWAWCZE. Po FUNKCJACH

PRZYGOTOWAWCZYCH musza nastgpowaé dalsze polecenia. Mozliwe jest, ze jaki§ ADRES zaleznie od
aktywowanej FUNKCJI PRZYGOTOWAWCZEJ przyjmie rézne znaczenia.

Instrukcja programowania
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5.1.3. Adresy i ich format

Funkcja Adres Dane w mm Danew calach
Numer programu : (ISO) 1-9999 1-9999
O (EIA)
Numer zestawu N 1-9999 1-9999
Funkcja przygotowawcza G 0-99 0-99
X,Z,U
Stowo dot. wymiaru W,R,C +99999.999 mm +9999.9999 cali
A, LK
wymiar krokowy 1/10 +9999.9999 mm +999.99999 cali
Posuw na minute F 1-100000 mm/min 0.01-4000.00 cali/min
wymiar krokowy 1/10 1-12000 mm/min 0.01-480.00 cali/min
Posuw / obrot F 0.0001-500.0000 0.0001-9.9999
skok gwintu mm/obrot cali /obrot
Liczba obrotéw wrzeciona 0-9999 0-9999
Funkcja narzedzia T 0-99 0-99
Funkcja dodatkowa M 0-99 0-99
Czas przebywania X,U,P 0-99999.999 sek. 0-99999.999 sek.
wymiar krokowy 1/10 0-9999.9999 sek. 0-9999.9999 sek.
Podanie numeru zestawu, powtorzen P 1-9999999 1-9999999
Podanie numeru zestawu P,Q 1-999999 1=999999
Instrukcja programowania 3
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5.1.4. Program glowny i podprogram

PROGRAM moze si¢ sktada¢é z PROGRAMU GLOWNEGO i jednego lub wiecej PODPROGRAMOW.
Normalnie CNC jest sterowane przez PROGRAM GLOWNY Jesli jednak nastapi komenda do wezwania
PODPROGRAMU, CNC wykonuje polecenia PODPROGRAMU, az w ramach PODPROGRAMU nastapi
komenda do powrotu, ktoéra przekazuje z powrotem kontrole operacji programowi gldéwnemu (patrz. rys.).

PROGRAM GLOWNY PODPROGRAM
POLECENIE 1 POLECENIE 1
POLECENIE 2 POLECENIE 2
WYKONAC POLECENIA
PODPROGRAMU
POLECENIE n - WYKONAC POLECENIA
POLECENIE n + 1 PROGRAMU GLOWNEGO.
Instrukcja programowania 4
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5.1.5. Format PROGRAMU GEOWNEGO I PODPROGRAMU

PROGRAM GLOWNY

OXXXX; xxxx: Numer PROGRAMU GLOWNEGO

............... ; xxxx=1-9999

............... ; Korpus PROGRAMU GLOWNEGO

M30 (M99) (M02) ; Polecenie koniec PROGRAMU GLOWNEGO

PODPROGRAM
OxxxX; xxxx: Numer PODPROGRAMU

............... ; xxxx=1-9999

............... ; Korpus PODPROGRAMU

M99 ; Polecenie koniec PODPROGRAMU

Instrukcja programowania 5
GD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2



GILDEMEISTER R
0zdz 5

Italiana S.p.A.

5.1.6. Wezwanie podprogramu

PODPROGRAM moze by¢ aktywowany zaréwno przez PROGRAM GLOWNY jak tez przez inny
PODPROGRAM.
Funkcja wezwania brzmi: M98 Pxxxx.

Symbol xxxx jest dla numeru identyfikacyjnego (patrz rys.).

PROGRAM GLOWNY PODPROGRAM
00001 ; 01000 ;
M98 P1000 ;

\ M99

M30 (M99)

Instrukcja programowania
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5.1.7. Powtorne wykonanie podprogramu

PODPROGRAM moze by¢ powtarzany kilkakrotnie, zanim nastapi przeniesienie kontroli operacji do wywotane;j
struktury.

Funkcja wezwania brzmi: M98 P 000 xxxx.

Symbol ooo jest dla liczby zadanych powtorzen.

Symbol xxxx jest dla numeru identyfikacji aktywowanego PODPROGRAMU (patrz rys.).

Jesli symbol 000 nie jest przestrzegany, wykonanie podprogramu nastgpuje tylko jeden raz.

PROGRAM GLOWNY PODPROGRAM

00001 ; — 01000

(R) (S)
1 1

M98 P0021000 ;

M99

M30 (M99)

(R) = ILOSC POWTORZEN.
(S) = ILOSC PODPROGRAMOW

Instrukcja programowania 7
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5.1.8. Kontrola wykonania operacji M99

BLOK POWROT DO STRUKTURY WYWOLUJACEJ
Funkcja M99 przekazuje kontrolg operacji ponownie strukturze wywotujacej (PROGRAM LUB PODPROGRAM).

BLOK ponownego wejscia jest tym, ktory nastgpuje bezposrednio po bloku wywolujacym (patrz rys.).

PROGRAM GLOWNY PODPROGRAM

00001 ; / 01000 ;

N0100 M98 P1000 ;
NO110 v :

NO300 M99 ;

N1000 M30 (M99) ;

BLOK ponownego wejscia moze by¢ wybierany funkcja M99 P----.
Symbol ---- jest dla numeru identyfikacyjnego BLOKU struktury wywotujacej, do ktdrej zamierza si¢ powrocié

(patrz rys.).

PROGRAM GLOWNY PODPROGRAM

00001 ; 01000 ;

NO100 M98 P1000 ;
NO110 e ;

NO0300 M99 P1000 ;
N1000 M30 (M99) ;

BEZWARUNKOWY SKOK W PROGRAMIE GEOWNYM
Zapisana w PROGRAMIE GLOWNYM funkcja M99 przekazuje kontrolg operacji ponownie pierwszemu
BLOKOWI PROGRAMU GLOWNEGO i pozwala przy tym wykona¢ wszystkie nastepujace po tym operacije

(patrz rys.).

Instrukcja programowania
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PROGRAM GLOWNY
00001 ; all

—®1 N1000 M99 ;

BLOK ponownego wejscia moze by¢ wybierany funkcja M99 P----.
Symbol ---- jest dla numeru identyfikacyjnego BLOKU struktury wywolujacej, do ktérej zamierza si¢ powrdcic

(patrz rys.).

PROGRAM GLOWNY
00001 ;

LY ] N1000Mm99P0030;

Funkcja M99 P---- moze by¢ wlaczona do PRZESKOCZONEGO BLOKU (skip block).Operacja ponownego
wejscia jest uwarunkowana przez aktywacje przeskoczonych blokéw z tablicy sterowniczej CNC (przez operatora)

(patrz rys.).

PROGRAM GLOWNY
00001 ;
NO0030 ....... ;
ong---
KONTROLA OPERACII
p - skip block OFF
__________ p»- - skip block ON
' /N0200 M99 P0030 ;
s -
L ! NI000M99;
Instrukcja programowania 9
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5.1.9. Pakietowanie podprogramow

Kazde wezwanie PODPROGRAMU ze strony PODPROGRAMU podwyzsza poziom pakietowania o jedna

jednostke.
CNC moze wykorzysta¢ 4 poziomy pakietowania (patrz rys.).
P.P. Pierwszy poziom
S.P.1 P.P.: Program glowny
/ S.P.n: Podprogram n-tes
(n = 1! 27 3’ 4)

P.P. Drugi poziom
S.P.1 S.p.2

P.P. Trzeci poziom

S.P.1 S.P.2 S.P3
P.P. Czwarty poziom

S.P.1 S.p.2 S.P.3 S.P.4

Instrukcja programowania
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5.1.10. Dodatkowe przeskoczenie bloku

Kontrola wykonania operacji PROGRAMU moze zignorowa¢ wystepowanie BLOKOW, ktore sa oznakowane
symbolem “/”.

Czy wymienione bloki nalezy wykonaé, czy przeskoczyé¢, o tym musi zadecydowac operator przez odpowiednie
zadziatanie na tablicy sterowniczej CNC.

Symbol (/) musi by¢ zawsze pierwszym poleceniem BLOKU i musi sta¢ przed numerem bloku.

PRZYKLAD

/N0010 GO0 X15 Z45 ;
N0020 X15 730 ;

Jesli operator ustawi wiacznik preselekcyjny do przeskoczenia bloku na OFF (zgaszona lampka sygnalizacyjna),
wykonywany jest BLOK N0010.

Jesli operator ustawi wilacznik preselekcyjny do przeskoczenia bloku na ON (zapalona lampka sygnalizacyjna), nie
jest wykonywany BLOK N0010.

Instrukcja programowania 11
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5.1.11. Uwagi do programu

Mozna przyja¢ do PROGRAMU wskazdwki dla operatora odnosnie opisu obrébek wykonywanych przez CNC.
Wskazoéwki moga by¢ wlaczone w dowolnym miejscu PROGRAMU i musza by¢ ujete w okraglych nawiasach..

Osadzenie okragtych nawiasow moze by¢ wykonane z menu programu:

B

W innym przypadku uwagi te moga by¢ edytowane na urzadzeniach zewngtrznych, takich jak komputer osobisty z

- wlacznik wyboru trybu pracy na EDIT.

PROG
- na klawiaturze wybra¢ Fanuc Prog \ /0
- przycisk softkey [C — EXT].

programem obrobki tekstow.

Uwagi:
- Wskazowki nie moga zawiera¢ kodu %;
- wskazowki moga by¢ dowolnie dtugie.

PRZYKLAD UWAGI:

N0010 GO0 X15 Z40 ;
N0020 MO0 ;
(KONTROLA ZUZYCIA NARZEDZIA) ;

Instrukcja programowania 12
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5.2. Punkt zero maszyna- punkt zero ext — punkt zero
przedmiot obrabiany

5.2.1. Punkt zero maszyna- punkt zero ext (wersja 4-osiowa)

Przy ustawianiu maszyny w warsztatach producenta system kartezjanskich osi jest pozycjonowany na okreslonym
punkcie maszyny (PUNKT ZERO MASZYNY) (patrz rys.).

Jesli nie ma zadnych innych instrukc;ji, jest to jedyny rozpoznawalny punkt przez CNC Istnieje mozliwosé
przeniesienia PUNKTU ZERO MASZYNY z jego pierwotnego potozenia w polozenie tatwiej dostgpne dla
ewentualnych kontroli.

State przesunigcie PUNKTU ZERO MASZYNY jest nazywane PUNKT ZERO EXT. Wartos¢ PUNKTU ZERO
EXT jest wprowadzana w odpowiednim miejscu pamigci i przy kazdym wiaczeniu CNC jest ona doliczana
automatycznie do PUNKTU ZERO MASZYNY.

@ M =  Zeromacchina _¢_ Mc =  Zerocontromandrino
Punkt zero maszyny Przeciwwrzeciono punkt
Machine zero point Counterspindle zero point
Point zero de la machine Point zero contrebroche
Cero maquTna Cero contramandril

+X1

+Z1

120
zero EXT

55mp0502010 1

Instrukcja programowania 13
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Tabela zrédtowa CNC.
WORK ZERO OFFSET 00001 N00000
N0.00 (EXT) NO0.02 (G55)
X1 -373.000 X1 0.000
Z1 -140.000 Z1 0.000
Y1 -50.000 Y1 0.000
Cl 162.000 Cl 0.000
NO0.01 (G54) NO0.03 (G56)
X1 0.000 X1 0.000
Z1 0.000 Z1 0.000
Y1 0.000 Y1 0.000
Cl 0.000 Cl 0.000
UWAGA: Wymiary, ktore sg zawarte w NO (EXT) tabeli punktu zero
nie moga by¢ zmieniane, poniewaz zostaty one wprowadzone
przez producenta jako wymiary maszyny.
Instrukcja programowania 14
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5.2.2. Punkt zero maszyna- punkt zero ext (sanki 1 i 2, wersja S5-osiowa)

Punkt zero ext SANKI 1

Odnoénie opisu patrz wczesniejszy rozdziat:
State przesunigcie PUNKTU ZERO MASZYNY

_¢_ T Zero Portautensile slitta 1

uchwyt narzedzia punkt z:
Reference point of tool ca
2 Point de reference du sup
Cero portaherramientas ¢

@ M — Zero macchina

Punkt zero maszyny

Machine zero point
Point zero de la machine
Cero maquina

120

WORK ZERO OFFSET 00001 N00000
N0.00 (EXT) NO0.02 (G55)
X1 -373.000 X1 0.000
Z1 -140.000 Z1 0.000
Y1 -50.000 Y1 0.000
NO.01 (G54) N0.03 (G56)
X1 0.000 X1 0.000
Z1 0.000 Z1 0.000
Y1 0.000 Y1 0.000
Instrukcja programowania 15
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Zero ext SANKI 2

@ M Zero macchina
Punkt zero maszyny
Machine zero point

Point zero de la machine
Cero maquina

_¢_ Mc =  Zerocontromandrino
Przeciwwrzeciono punkt

Counterspindie zero point
Point zero contrebroche
Cero contramandril

120

Zero Portautensile slitta 1

Uchwyt narzedzia punkt zero sanki 1
Reference point of tool carrier slide 1

Point de reference du support d'outils chariot 1
Cero portaherramientas carro1

Zero Portautensile slitta 2
Uchwyt narzedzia punkt zero sanki 2

Reference point of tool carrier slide 2
Point de reference du support d'outils chariot 2
Cero portaherramientas carro2

vistada:

zero EXT

55mp0502020b
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Tabela zrodtowa CNC..2 (sl. 2)
WORK ZERO OFFSET 00001 N00000
N0.00 EXT N0.02 (G55)
X2 30.000 X2 0.000
Z2 -165.500 Z2 0.000
NO0.01 (G54) NO0.03 (G56)
X2 0.000 X2 0.000
Z2 0.000 Z2 0.000
M(2) = zero maszyny (sanki 2)
T(2) = zero uchwytu narzgdzia (sanki 2)
UWAGA: Wymiary, ktére sg zawarte w NO (EXT) tabeli punktu zero
nie moga by¢ zmieniane, poniewaz zostaty one wprowadzone
przez producenta jako wymiary maszyny.
Instrukcja programowania 17
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5.2.3. Przyklad przesuni¢é absolutnych i przyrostowych poczatkow dla
obrobki narzedziami wstecznymi z przeciwwrzecionem (sanki 2)

Tabela zrodtowa CNC.2 (sanki 2) Tabela zrédtowa CNC.2 (sanki 2)

WORK ZERO OFFSET 00001 N00000 WORK ZERO OFFSET 00001 N00000
N0.00 (EXT) N0.02 (GS55) NO0.04 (G57) NO0.06 (G59)
X2 30.000 X2 -304(%) X2 -416(%) X2 0.000
Z2 -165.5 Z2 96.000 Z2 96.000 72 0.000
NO0.01 (G54) NO0.03 (G56) NO0.05 (G5®)
X2 0.000 X2 -360(3) X2 0.000
Z2 0.000 Z2 96.000 Z2 0.000
(%) =wskaznik zoptymalizowa¢ na maszynie
208
(richtwer
80 b e
oer N0010 G56
U—m -----------------
N0060 G52 X0 720

96

Geo12

Geol1
Geo10

Geo2

Geo3

Geo4

+Z2

Zero contron
Przeciwwrze
Counlt'er'épim
Point zero cc
Cero contran

Zero Portaut
Uchwyt narz
Reference pc¢
Point de refe
Cero portahe

Zero Pezzo
Punkt zero p
Zérc;'p'dint o
Point zero di
Cero pieza

Instrukcja programowania
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5.2.4. Punkt zero przedmiot obrabiany

Ruchy narzedzia sa opisane przez wspotrzedne kartezjanskie, ktore odnosza si¢ do systemu osi, ktorych poczatek
(PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY) jest zgodny z jednym okre§lonym punktem przedmiotu obrabianego.
Zwykle PUNKT ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO jest okreslany przez punkt przecigcia pomigdzy
powierzchnia przednia przedmiotu obrabianego i jego osig rotacji.

PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY umozliwia programowanie wspotrzednych dla ruchu narzedzia, przy
czym uzywa si¢ tych samych wartos$ci rysunku.

Funkcje, ktorymi mozna wyznaczy¢ PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY, brzmia: G52, G54, G55, G56,
G57, G58, G59.

G54, G55, G56, G57, G58, G59 (absolutne przesunigcia poczatku)
Kazdej z tych funkcji jest przyporzadkowana okreslona pamig¢, ktora zawiera warto$¢ przesunigcia poczatku

wczesniej wprowadzona przez operatora.

Wystepowanie jednej z tych funkcji w bloku programu aktywuje przesunigcie poczatku, ktore odpowiada
algebraicznej sumie wspolrzgdnych zawartych w danej pamigci razem z funkcja ze wspotrzednymi zawartymi w tej
pamigci dla PUNKTU ZERO EXT.

Funkcje G54-G59 steruja przesunigcia absolutne PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO w
odniesieniu do PUNKTU ZERO EXT; tzn. warto$ci przesunigcia wezwane przez kazda funkcje nie moga by¢
zastosowane kumulatywnie, lecz odnosza si¢ zawsze do PUNKTU ZERO EXT.

Odnosnie dalszych objasnien patrz paragrafy 3.3.5.

G52 (przesuniecia przyrostowe poczatku)

Ta funkcja wykonuje przesunigcie poczatku w odniesieniu do wczesniej zaprogramowanego absolutnego
przesunigcia poczatku.
Odnosnie dalszych objasnien patrz paragrafy 3.3.6.

Instrukcja programowania 19
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5.2.5. Absolutne przesunig¢cia poczatku G54, G55, G56, G57, G58, G59
Sprzezenie G54, G55, G56, G57, G58, G59, z tabelami zrodtowymi CNC.
y _ . _ )
M = Zero macchina F = Fine corsa
@ Maschinen Nullpunkt 38{ Endschalter
Machine zero point Limit switch
Point zero de la machine Fin de course
Cero manina Microinterruptor de tope
¢_ ™ = Zero Portautensile slitta 1
Werkzeugtraeger Nullpunkt Schlitten 1
Reference point of tool carrier slide 1
Point de reference du support d'outils chariot 1
Cero portaherramientas carro1
@ =] = Zero Pezzo
Werkstuecknullpunkt
Zero point of workpiece
Point zero dé la piece
Cero pieza
+X1
+Z1
2
P ZP ZP
3 2
i i i
i i i
i i i
. i i
GS6 (2 98) | ;
IS B
) I
GSS (2 187) i
120 :
zero EXT G54 (2 127) '
55mp0502050a
Instrukcja programowania 20
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Tabela zrodtowa CNC.
WORK ZERO OFFSET 00001 N00000
NO0.00 (EXT) NO0.02 (G55)

X1 -373.000 X1 0.000

Z1 -140.000 Z1 107.000

Y1 -150.000 Y1 0.000

NO0.01 (G54) NO0.03 (G56)

X1 0.000 X1 0.000

Z1 127.000 Z1 90.000

Y1 0.000 Y1 0.000
N0010 G54 ; -d----- (punkt zero przedmiot obrabiany ZP1 Z127 mm od punktu zero ext)
NO0010 G56 ; ------ (punkt zero przedmiot obrabiany ZP3 Z90 mm od punktu zero ext)
M = punkt zero maszyny
T = punkt zero uchwyt narzedzia
ZP1= punkt zero przedmiot obrobki Nr.1 ZP2= punkt zero przedmiot obrobki Nr.2
ZP3= punkt zero przedmiot obrobki Nr.3 ZP4= punkt zero przedmiot obrobki Nr.4
ZP5= punkt zero przedmiot obrobki. Nr.5
Instrukcja programowania 21
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Sprzezenie G54, G55, G56, G57, G58, G59, z tabelami zrodtowymi CNC.
@ M =  Zeromacchina ¥ F = Finecorsa
Punkt zero maszyny Wytacznik
Machine zero point Limit switch
Point zero de la machine Fin de course
Cero maquTna Microinterruptor de tope
_¢_ T1 = ZeroPortautensile slitta 1
Uchwyt narzedzia punkt zero sanki 1
Reference point of tool carrier slide 1
Point de reference du support d'outils chariot 1
Cero portaherramientas carro1
@ P ==  Zero Pezzo
Punkt zero przedmiotu
Zéro'point of workpiece
Point zero de la piece
Cero pieza
+X1
2]
D
\k Y
1
1
1
1
+Z1 !
1
1
1
- 1
i : 2
(.
< ZP zZP
5 4
< i i
: i i
i i
i i
i i
i i
i i
o i
B 1
G538 (2 92) i
120 ;
zero EXT G57 (Z 187)
55mp0502050b
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Tabela zrodtowa CNC.
WORK ZERO OFFSET 00001 N00000
NO0.04 (G57) NO0.06 (G59)

X1 0.000 X1 0.000

Z1 107.000 Z1 0.000

Y1 0.000 Yl 0.000

NO0.05 (G58)

X1 0.000

Z1 92.000

Y1 0.000
NO0010 G58 ; -d----- (punkt zero przedmiot obrébki ZP5 92 mm od punktu zero ext)
NO0010 G57 ; ------ (punkt zero przedmiot obrébki ZP4 107 mm od punktu zero ext)
M =punkt zero maszyna
T = punkt zero uchwyt narzedzia
ZP1 = punkt zero przedmiot obrobki Nr.1 ZP2 = punkt zero przedmiot obrobki. Nr.2
ZP3 = punkt zero przedmiot obrobki Nr.3 ZP4 = punkt zero przedmiot obrobki Nr.4
ZP5 = punkt zero przedmiot obrobki Nr.5
Instrukcja programowania 23
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5.2.6. Przyrostowe przesunigcia poczatku G52

Funkcja G52 X/U Z/W wykonuje przyrostowe przesunigcie poczatku w stosunku do wczesniej wykonanych

przesuni¢¢ absolutnych.
Wartosci liczbowe przyporzadkowane adresom X (radialne) i Z funkcji G52 sa zaliczane algebraicznie do tych,
ktére wystepuja w pamigei aktywowanej przez nastgpujace funkcje : G54, G55, G56, G57, G58, G59.

UWAGA: Funkcja G52 wymaga wpisania do programu warto$ci przesunigcia na osiach X i Z.

@ ™

@ T

Zero macchina
Maschinen Nullpunkt
Machine zero point
Point zero de la machine
Cero maqtfina

= Zero Portautensile slitta 1
Werkzeugtraeger Nullpunkt Schlitten 1
Reference point of tool carrier slide 1

Point de reference du support d'outils chariot 1

Cero portaherramientas carro1

= Zero Pezzo
Werkstuecknullpunkt
Zero point of workpiece
Point zero de la piece
Cero pieza

+X1

+Z1

A
R TP W

Fine corsa

Endschalter

Limit switch

Fin de course
Microinterruptor de tope

1
1
1
1
1
j
i G52 X0 745

G54 (Z 92) —
120 7137 (92+45)
zero EXT !
55mp0502060
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Tabela zrédtowa CNC.
WORK ZERO OFFSET 00001 N00000
NO0.00 (EXT) N0.02 (G55)
X1 -373.000 X1 0.000
Z1 -140.000 Z1 107.000
Y1 -50.000 Y1 0.000
N0.01 (G54) N0.03 (G56)
X1 0.000 X1 0.000
Z1 92.000 Z1 90.000
Y1 0.000 Y1 0.000
N0010 G54 ;
N0020 G52 X0 745 ;

................. .

Po wykonaniu BLOKU N0020 PUNKT ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO znajduje si¢ w punkcie

wspotrzednych X0 Z137 w odniesieniu do PUNKTU ZERO EXT.

M =punkt zero maszyny
T =punkt zero uchwytu

narzedzia

ZP1 =punkt zero przedmiotu obrabianego Nr.1

ZP2  =pnkt zero przedmiotu obrabianego Nr.2

Instrukcja programowania
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Rozdz 5

5.3. Wezwanie narze¢dzia funkcja "T"

5.3.1. Kod wezwania narzedzia

Narzedzie jest aktywowane przez lierg T. Po literze wystgpuja 4 cyfry i komenda GO0 YO :

Txxxx[G00] YO

| |
| ! Moze by¢ opuszczona, poniewaz przy wiaczaniu CNC jest juz automatycznie aktywna.
|
|
! Para cyfr, ktéra pamie¢ CNC wzywa dla geometrii (KOR.NARZ./
GEOMETRIA) i zuzycia (KOR.NARZ./ZUZY CIE) narzedzia.

! Para cyfr, ktora odpowiada pozycji narze¢dzia na ptycie uchwytu narzedzia.

Wezwanie narzgdzia “T xxxx” musi by¢ wykonane w programie przed poleceniami ruchu na powierzchni X-Z.
Procesy aktywowane przez “T xxxx” sa nastgpujace:

- wezwanie do przestrzeni roboczej narzedzia, ktore zostalo zidentyfikowane przez komendg [G00 YO] przez
pierwsza parg cyfr;

- sumy algebraiczne wspotrzgdnych, ktore sa zawarte w (KOR.NARZ./GEOMETRIA) i
(KOR.NARZ./ZUZYCIE) we wspotrzednych PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZEDZIA.

Tak pozycjonowany jest PUNKT ZERO UCHWYTU NARZEDZIA na ostrzu wybranego narzedzia ;

- opis formy narzedzia i promienia narzedzia, ktore sa zawarte w (KOR.NARZ./GEOMETRIA) i
(KOR.NARZ./ZUZYCIE) w celu ewentualnej aktywacji kompensacji promienia narzedzia.

W (KOR.NARZ./GEOMETRIA) sanek 1 wartos$ci przyjete przez Y sa przywiazane do pozycji narzedzia na ptycie
uchwytu narzgdzia w odniesieniu do PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZEDZIA.

Numer miejsca pamieci funkcji korektur:
KOR.NARZ./GEOMETRIA = 32
KOR.NARZ./ZUZYCIE = 32

Numeryczne wartosci, ktore sa przyporzadkowane ADRESOM X, Y, Z:
KOR.NARZ./GEOMETRIA = 0d -99999.999 do +99999.999 mm
KOR.NARZ./ZUZYCIE = od -0.999 do +0.999 (AUTOMATYCZNIE)
KOR.NARZ./ZUZYCIE = od -9.999 do +9.999 (MENU-OFFSET)

Instrukcja programowania 26
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5.3.2. Mierzenie narze¢dzia

Przyjgcie wymiarow narzedzia X Y Z w odniesieniu do PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZEDZIA T moze by¢
wykonane normalnie na maszynie (KONTAKT).

(KONTAKT)

Gdy narzedzie zostalo zamontowane na ptycie uchwytu narzedzia na maszynie, wykonuje si¢ na CNC procedure, za
pomocg ktorej mozna przyja¢ wspotrzedne X Y Z z wartoscig 1 znakiem automatycznie do tabeli
KOR.NARZ./ZUZYCIE (patrz podrozdz. 3.4.7.).

Procedura w celu okreslenia warto$ci i znaku wspotrzednych XY Z

Wspbtrzedne X Y Z sa co do wartosci 1 znaku wspotrzednymi PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZEDZIA T(1),
odnoszac si¢ do systemu osi kartezjanskich X Y Z, ktory to system zostat przeniesiony na ostrze narzedzia z

wlasnym poczatkiem (patrz rys.) .

PRZENIESIENIE SYSTEMU OSI XY Z NA PUNKT P
+X1 +X1

+Y1 +Z1

(; T1 == Zero macch
__ Punkt zero 1
e = Machine zet
Point zero d
ed Cero maquil
Gq 2 G
1 3 12 = ZeroPortau
0 Uchwyt nar:
Reference
Point de ref
Cero portah
.
b
! .
M ! i
_._._._.‘ w | ]
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5.3.3. Mierzenie narz¢dzia na maszynie (wersja 4-osiowa)
| Nachylenie Y korpusu narzedzia jest zwykle wprowadzene do parametréw CNC przez
producenta.
150 MAX
+X
+Y
149

I 131

I 25 25 25

i

NN EE 11,
]
g — — ey _— ey ey e
1 WL @ @
4
MLy Lo Lo Lo LA
g 14
3 o
13
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5.3.4. Mierzenie narz¢dzia na maszynie (wersja 5-osiowa)

| Nachylenie Y korpusu narzedzia jest zwykle wprowadzene do parametréw CNC przez
producenta.
112
87
62
37
12
m
—\
H o e e
G G G G G
10l o 0. o o o4 N
’ AN 14 _L
: \ 1,] 18
\_‘ .@ .@ : 13 2’ 19
A — v
T I
L Geos ——F--- |
I
7.5 28 28 - I - Geo7 = -f---- <
ofood - bR ——
OI : @_@._@
| 151.5 150

Vista da: A

Zero Portautensile slitta 1

Uchwyt narzedzia punkt zero sanki 1
Reference point of tool carrier slide 1

Point de reference du support d'outils chariot 1
Cero portaherramientas carro1

4 T

55mp0503040
OPIS GEOMETRII NARZEDZIA
OPIS NR Geometrii Wymiar Wymiar geometryczny Wymiar
NARZEDZIA geometryczny Y geometryczny
X Z

Narzedzia state | 1-2-3-4-5 Wprowadzi¢ Staty , skok 25 wprowadzié¢
radialne (100mm+wystep) (12-37-62-87-112)

Narzedzia 6-7-8 Staty , skok 25 wprowadzi¢ Staty (Z-12)
obrotowe (141.5-166.5-191.5) (z kontaktem)

do maszyny)

Stale-osiowe, [9-10-11-12 Staty , skok 25 wprowadzié wprowadzié
jako opcja

Instrukcja programowania
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5.3.5. Promien (R) i ostrze narzedzia (P)

Narzedzie zawsze posiada z uwagi na lepsze zdolnosci wytrzymatoscione koliste zaokraglenia na ostrzu.
Wspotrzedne X i Z, ktore okreslaja wymiary narzedzia, odnosza si¢ zawsze do punktu “P”, ktory zostaje okre§lony
za pomoca punktu przecigcia stycznych na obwodach zaokraglenia i rownolegle do osi gtéwnych.

Osie gltowne sa to te osie, ktore odnosza si¢ do ptaszczyzny roboczej X Z..

" P " jest punktem wyobrazeniowym i jest on sterowany przez program na profilu zewngtrznym obrabianego
przedmiotu (patrz rys.)

R : promien narzedzia

Instrukcja programowania 30
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Bledy profilu spowodowane przez promien narzedzia

Jesli profil przedmiotu obrabianego wykazuje miejsca stozkowe lub okragle, oznacza to, ze profil wykonywany

przez narzedzie nie jest zgodny z profilem zaprogramowanym i odchylenie zwigksza si¢ tym bardziej, im wigkszy
jest promien zaokraglenia narzedzia (patrz rys.).

Przedmiot obrabia *

% ,
blad /'«,,', A »
o A

'l,’:"
l,’v
"'1'4
P ?
D P /
[(C— ) : profil rzeczywisty
(— ) : profil zaprogramowany

O$ Y1 uzyta zostata jako o$ wtdrna, aby doprowadzi¢ rozmaite wezwane przez program narzedzia do ich
powierzchni roboczej i dlatego nie jest uwzgledniana przy opisie promienia narzgdzia.

Instrukcja programowania 31
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5.3.6. Typy narzedzi [Kod T] (sanki 2)

Kierunek ostrza narzgdzia jest okres§lany, patrzac od srodka promienia narzgdzia, przez kierunek, w ktorym porusza

si¢ narzedzie w czasie obrobki.
Kierunek “T" mozy by¢ wybierany sposréd 8 mozliwych alternatyw przedstawionych na rysunku.

Kierunek T2

Kierunek T1

Kierunek T5

Kierunek T6

Kierunek T4

Kierunek T3

Kierunek T7

kierunekT8

By moc wybiera¢ sposrod réznych alternatyw , przenosi si¢ system X2 Z2 doprowadzajac do zgodnosci poczatek ze

srodkiem promienia narzedzia i wtedy sprawdza si¢, w ktorym kwadracie uktada si¢ punkt “T" (patrz rys.).

Kierunek T2

N

\

Kierunek T1

Instrukcja programowania
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5.3.7. Tabele KOREKTURA NARZEDZI/GEOMETRIA [XZRT]

Tabele KOR.NARZ./GEOMETRIA (XZRT) zawieraja wszystkie informacje o wymiarach (XZR) narze¢dzia,
wiacznie z typem narzedzia (T) [kierunkiem (P)] i promieniem ptyty skrawajacej (R).
Wartosci liczbowe przyporzadkowane ADRESOM (X Z R) zmieniaja si¢ od -99999.999 az do +99999.999 mm z

wartosciowoscia radialng (X).

Wartosci liczbowe przyporzadkowane (T) zmieniaja si¢ o liczby catkowite od 1 do 8.

Kazdy pakiet przyporzadkowany narzedziu jest identyfikowany ADRESEM G, nastepnie wystepuje kod

numeryczny zmieniajacy si¢ o liczby catkowite od 01 do 32

Sa 4 tabele KOR.NARZ./GEOMETRIA.
Pierwsza zawiera ADRESY od GO1 do GOS.
Nastgpne strony zawieraja adresy od G09 do G32.

Tabela 1

Tabela 2

f

WZ-KOR/GEOMETRIE

SCHLIT 1:01111 NoesS6

~

WZ-KOR/ GEOMETRIE

SCHLIT 1:01111 NOe56

~

NG . X 2 R T NB. X 2 R T
Go1 0.000 0.600 0.000 2] Ge9 0.060 0.000 0.000 2]
G2 0.000 0.0600 0.000 2] G160 0.000 0.600 0.600 0
GB3 0.000 0.0600 6.000 2] G11 0.600 0.600 0.600 2]
Goe4 0.000 0.0608 6.000 2] G12 0.600 0.600 0.600 2]
GBS 0.000 0.600 0.000 8 G13 0.060 0.000 0.000 8
GB6 0.000 0.000 0.000 2] G14 0.000 0.0600 0.000 0
Gor ©.000 0.0600 6.000 2] G15 0.600 0.600 0.600 2]
Goes 0.000 ©0.0608 6.000 2] G16 0.600 0.600 0.600 2]

IST POSITION (RELATIV) IST POSITION (RELATIV)

0.0600 U1l ©.000 0.600 U1l ©.0086
Ul ©.000 Ul ©.008
ADRS. S e T ADRS. S 6 T
MDI MDI
(przesunigcie) (geometria.) (przedmiot obrobki) (OPRT) ) (przesunigcie.) (geometria.)
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5.3.8. Tabele KOREKTURA NARZEDZI/GEOMETRIA [Y]

Tabele KOR.NARZ./GEOMETRIA zawieraja informacje o wymiarach (Y) narzgdzi na sankach 1.
Wartosci liczbowe przyporzadkowane ADRESOM (Y) zmieniaja si¢ od -99999.999 az do +99999.999 mm.
Kazda informacja przyporzadkowana danemu narzedziu jest identyfikowana przez ADRES G, nast¢pnie wystgpuje

numeryczny kod zmieniajacy si¢ o liczby catkowite od 01 do 32.

Sa cztery tabele KOR.NARZ./GEOMETRIA (Y).
Pierwsza zawiera ADRESY od GO1 do GO8.
Nastepne strony zawieraja adresy od G09 G32.

Tabelle 1 Tabelle 2
N
WZ-KOR/ GEOMETRIE SCHLIT 1:01111 N@B56 WZ-KOR/ GEOMETRIE SCHLIT 1:01111 N@®sS6
NO. Y
NO. %
Ge1 12.000 GO39 0.008
GB2 37.000 G106 8.060
Ga3 62.000 611 8.600
Go4 18172;0000% G12 0.008
GBS ' 613 9.000
Go6 0.000
G14 9.000

Ge7 0.000

0.000 G15 9.000
Ges G16 0.008
POSIZ IST POSITION (RELATIV)

9.000 Ul ©9.000 W1l ©.009
9.000 Ul ©9.009
ADRS . 8 T ADRS. S 8 T
MDI MDI
(VERCH.) (GEOMET.) (WERKS) (OPRT) (VERCH.) (GEOMET.) (WERKS) (OPRT) )
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5.3.9. Tabele KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZYCIE [XZRT]

Tabele KOR.NARZ./ZUZYCIE [XZR] zawieraja wszystkie zmiany (Delta X, Delta Z, Delta R), jakie wystapity na
narzedziu w czasie obrobki lub w czasie ustawiania precyzyjnego pozycji narzedzia uzywanego po raz pierwszy.

Tabela KOR.NARZ./ZUZYCIE zawiera takze typ narzedzia (T) [kierunek (P)]. Wartoéci liczbowe
przyporzadkowane réznym ADRESOM (XZR) zmieniaja si¢ 0d-9.999 do +9.999 mm z warto$ciowoscia radialna

dla (X).

Typ narzedzia (T) jest pobierany automatycznie z wiersza tabeli KOR.NARZ./GEOMETRIA z tym samym

numerem identyfikacyjnym (np.: Jesli w wierszu GO3 tabeli KOR.NARZ./GEOMETRIA wystegpuje identyfikacja
T3, to to T3 wystepuje takze w wierszu V03 tabeli KOR.NARZ./ZUZYCIE) .
Kazdy pakiet informacyjny przyporzadkowany danemu narzedziu jest identyfikowany przez ADRES V, nastgpnie

wystepuje kod numeryczny zmieniajacy si¢ o liczby catkowite od 01 do 16.
Sa 2 tabele KOR.NARZ./ZUZYCIE (patrz rys.).

Pierwsza zawiera ADRESY od V01 do VO08S.
Druga zawiera ADRESY od V09 do V16.

Tabela 1 Tabela 2
f N\ 1
WZ-KOR/ UERSCHL . SCHLIT 1:01111 N@BSE WZ-KOR/ UERSCHL . SCHLIT 1:01111 NB@S6E
NO. X 2 R T NG. X 2 R T
ue1l 8.808 8.808 8.808 8 ues 8.808 8.808 8.808 8
U B2 8.808 8.808 8.808 o VT 8.808 8.808 8.808 o
U B3 8.808 ©.608 8.808 8 u11 ©.608 .808 .808 8
U B4 8.808 8.808 8.808 8 U12 8.808 8.808 8.808 8
ues 8.808 8.808 8.808 o U13 8.808 8.808 8.808 o
U B6 8.808 ©.0808 8.808 o U 14 ©.0808 ©8.808 8.808 o
uez 8.808 ©.608 8.808 8 U 15 ©.608 .808 8.808 8
ves 8.808 8.808 8.808 8 U 16 8.808 8.808 8.808 8
IST POSITION (RELATIV) IST POSITION (RELATIV)
Ut 8.000 W1 B.800 Ut 8.000 Wi 8.000
Ul 8.808 Ul B.800
ADRS . s e T ADRS. s @
MDI MDI
(VERCH.) (GEOMET.) (WERKS) (OPRT) (VERCH.) (GEOMET.) (WERKS) (OPRT)
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5.3.10. Tabele KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZYCIE [Y]

Tabele KOR.NARZ./ZUZYCIE zawieraja wszystkie zmiany wymiaréw (Delta Y), ktore wystapity na narzedziu w

czasie obrobki lub w czasie ustawiania precyzyjnego pozycji narzedzia uzywanego po raz pierwszy.
Wartosci liczbowe przyporzadkowane ADRESOM (Y) zmieniaja si¢ od -9.999 do +9.999 mm.

Kazda informacja przyporzadkowana danemu narzedziu jest identyfikowana przez ADRES V, po nim nastgpuje

numeryczny kod zmieniajacy si¢ o liczby catkowite od 01 do 32.

Sa 4 TABELE KOR.NARZ./ZUZYCIE [Y] (patrz rys.).

Pierwsza zawiera ADRESY od V01 do VO08.

Nastgpne strony zawieraja adresy od G09 do G32.

Tabela 2

Tabela 1
WZ-KOR/ VERSCHL . SCHLIT 1:01111
NB. Y
ue1 8.068
ug2 8.060
ve3 0.068
[VAZP 0.000
ugs 8.0060
U B6 8.0060
vuerz 8.068
uges 8.068

IST POSITION (RELATIV)

Ul ©.008 U1 ©6.e66

Ul ©.006
ADRS . S 8 T
MDI

(VERCH.) (GEOMET.) (WERKS) (OPRT)

NBBs56

WZ-KOR/ VERSCHL.. SCHLIT 1:01111 NBB5S6

NG. Y
uBs 68.6606
ui1e 0.000
u11 6.6606
U12 6.0600
u13 0.000
U4 0.000
U 15 6.6606
U 16 68.60606

IST POSITION (RELATIV)

Ul ©6.6086 U1 ©6.e66
Ul ©..6e606
ADRS. S 6 T
MDI

(VERCH.) (GEOMET.) (WERKS)
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5.3.11. Wezwanie narze¢dzi w roznych miejscach
Esempio: +X1 +X1
przyklad
+Y1 +Z1
N0040 T0202 G00 YO ;
ceseessessesceses T1
N0100 T0303 G00 YO ; L 1 ~
Gdg
G 2 G 1
@ M =  Zeromacchina 1 3 3 12
Punkt zero maszyny 0
Machine zero point
Point zero de la machine
Cero maqu/ina
{b T1 = Zero Portautensile slitta 1 L
Uchwyt narzedzia punkt zero sanki 1 ,
Reference point of tool carrier slide 1 M i - 12
Point de reference du support d'outils chariot 1 _____.__‘
Cero portaherramientas carro1 : 37
1
55mp0503100
4 4 N
COMPENSAZ/GEOMETRY SLIT.1 101111 NBes56 COMPENSAZ/GEOMETRY SLIT.1 :01111 NoBsS6
No. X 2 R T Ne. Y
ce1 0.000 0.000 ©.000 8 Ge1 12
Ge2 118 8.300 0.400 3 Ge2 37
Go3 120 8.000 9.4008 3 Go3 62
4 I
COMPENSAZ/USURA SLIT.1 :01111 N©GB56 COMPENSAZ/USURA SLIT.1 :01111 NOGB56
NG. X 2 R T NB. Y
ue1 0.000 0.000 0.000 2] we1 6.6606
ue2 0.000 0.600 0.600 2] wez 0.000
we3 0.0600 ©6.008 6.000 2] we3 0.600
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5.3.12. Lewy przecinak

Normalnie do odcinania uzywany jest przecinak prawy i tym samym przy pressetingu wprowadzany jest tylko
wystep 7 X". Jesli musi by¢ zastosowane lewe narzedzie, to wymagane jest wprowadzenie do geometrii

negatywnego wystepu -Z".

Przyktad:

N0040 T0O101 GO0 YO ;

@ M =  Zeromacchina

Punkt zero maszyny
Machine zero ;')'oint' ’
Point zero de la machine
Cero maqu/ina

{h ™M = Zero Portautensile slitta 1
Uchwyt narzedzia punkt zero sanki 1

Reference point of tool carrier slide 1
Point de reference du support d'outils chariot 1
Cero portaherramientas carro1

EEm~nnNEN2440

+X1

+X*

4 N\
COMPENSAZ/GEOMETRY SLIT.1 :01111 N@BS6 COMPENSAZ/GEOMETRY SLIT.1 :01111 NBOS6
NG. % 2 R T NG, ¥
GO01 120 -10 0.000 0
GO01 12
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5.3.13. Wezwanie narzedzia do obrobki czotowej

Wezwanie narze¢dzia nastgpuje przez T...X0, YO0, przy tym wprowadzane sa dla narzgdzia jako wspolrzgdne X 1Y
rozstawienia otworéw uchwytu narzedzia w obu osiach.

Przyktad:
N 0040 T1010 GO X0 YO
+X1 AT = Zero Port
J_} Uchwyt n
- Referenc
. Point de 1
&bl Cero port
+Y1 i
i -
1
i
> i
1
1
i
i
i
i
i
i
1
[ - | é—-¢-
R 30 - Mo-al-
. 0-¢
60 -20 §
) 7 4 @..@_
oo
. é_q_ -
- . ‘ 1 .
¥~ ﬂ:l‘ Q-Q. -
13 43
55mp0503120 63
4 I
COMPENSAZ/GEOMETRY SLIT.1 :01111 NBes6 COMPENSAZ/GEOMETRY SLIT.1 :01111 NBB5S6
Noe. X Z R T NG. Y
G09 1215 s e G09 149
G10 136.5 L2000 G10 136
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5.4. Wspolne dzialanie punkt zero przedmiot obrabiany-
funkcja "T"

Wezwanie PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY

- (Funkcje G54 do G59 podrozdziat 3.2.5.)

- (Funkcja G52 podrozdziat 3.2.6.)

1 wezwanie narzedzia

- (Funkcja T xxxx YO podrozdziatu 3.5.2.)

- (KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA podrozdz. 3.3.7. - 3.3.8.)

- (KOREKTURA NARZEDZIA /ZUZYCIE podrozdz. 3.3.9. - 3.3.13.)

musza bezwarunkowo stanowi¢ pierwsze polecenia programu i nastapi¢ przed poleceniami ruchu dla osi.

PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY przenosi system osi X1 Z1 na okreslony punkt przedmiotu
obrabianego (podrozdziat 3.2.4.).

Funkcja T xxxx YO przenosi PUNKT ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO na ostrze narzedzia zgodnie z
danymi tabel KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA i KOREKTURA NARZEDZIA /ZUZYCIE (podrozdziat
3.3.11.-3.3.12)).

Wspoétrzedne punktow, ktore sa przyporzadkowane rozmaitym funkcjom ruchu “G”, musza pojawié si¢ w programie
pozniej i przedstawiaja pozycj¢ ostrza narzedzia w odniesieniu do osi X1-Z1z poczatkiem na PUNKCIE ZERO
PRZEDMIOT OBRABIANY. W ten sposob mozliwe jest uzgodnienie wymiardéw rysunku przedmiotu, ktory ma
by¢ obrobiony, w stosunku do wspotrzednych, ktore pojawiaja si¢ w programie (patrz rys.).

5.4.1. Oddzialywania na sanki 1

Przyktad:
01000
NO0010 G54 ; (przesunigcie poczatkowe PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY)
N0020 T0101 YO ; (wezwanie narz¢dzia)
N0030 GO0 X40 ; (poz. ostrze narzgdzia przy X40 i moment Z-)
NO0040 Z-120 ; (Poz. ostrze narzedzia przy momencie X i Z-120)
55mp0504010_1 T1 «
s : @ P = ZeroPezzo
! i Punkt zerc
! i Zero point «
L H Point zero
Y i Cero pieza
<y Z
; 1 ZP = Zeromacc
Y N . - @ M Punkt zer
] Machine ze¢
A Point zero
<'~, Cero madu

! _¢_ T1 = ZeroPortautens
120 Uchwyt narzedzi

Reference point
Point de referen
120 1 130 _ Cero portaherral

M : punkt zero maszyna (sanki 1)
T : punkt zero uchwyt narzgdzia (sanki 1)
ZP : punkt zero przedmiot obrabiany (sanki 1)
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5.4.2. Kod wezwania narz¢dzia (sanki 2, wersja S-osiowa)

Narzedzie jest aktywowane litera T. Po tej literze wystepuja 4 cyfry:

TxxxX

7?0 Para cyfr, ktora wzywa miejsce pamigci CNC dla geometrii (KOREKTURA NARZEDZIA/

|
|
|
| GEOMETRIA) i zuzycia (KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZYCIE) narzedzia.
|

|

[22272! Para cyfr, ktora odpowiada pozycji narzedzia na sankach 2.

Wezwanie narzedzia "T xxxx" musi by¢ wykonane w programie przed poleceniami ruchu na powierzchni X1-Z1.

Aktywowane przez "T xxxx" sa nastgpujace:

- wezwanie narz¢dzia do przestrzeni roboczej, ktora zostala zidentyfikowana przez pierwsza parg cyfr;

- Algebraiczna suma wspotrzednych, ktore sa zawarte w (KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA) i
(KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZYCIE) we wspotrzednych PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZEDZIA.
W taki sposob nastepuje pozycjonowanie PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZEDZIA na ostrzu wybranego
narzedzia ;

- opis formy narzgdzia i promienia narzedzia, ktore sa zawarte w (KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA)

i (KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZYCIE) w celu ewentualnej aktywacji kompensacji promienia narzedzia.

Numer miejsca pamieci funkcji korektur:
KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA = 32
(KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZYCIE = 32

Numeryczne wartosci, ktore sa przyporzadkowane ADRESOM X, Y, Z:
KOR.NARZ./GEOM. = od -99999.999 do +99999.999 mm
KOR.NARZ./ZUZYCIE = od -0.999 do +0.999 (AUTOMATYCZNIE)
KOR.NARZ./ZUZYCIE = od -9.999 do +9.999 (MENU-OFFSET)
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5.4.2.1. Zarzadzanie wzywaniem narzedzia (sanki 2, z narzedziami obrotowymi, wersja S-osiowa)

Na sankach 2 znajduje si¢ przeciwwrzeciono nazywane TO101 (geometria 1). Punkt odniesienia “T2" sanek znajduje

si¢ na krawedzi zacisku i przechodzi przez o rotacyjna przeciwwrzeciona.

Obok przeciwwrzeciona moga by¢ zamontowane 3 narzgdzia, pierwsze stale (T0202) i dwa obrotowe (T0303 i

T0404), ktére moga osiagac liczbg obrotow 8000 obrotow/min. .

:— {} Mc = Zero contromandrir
H Przeciwwrzeciono
.t N Counterspindle zer
\ Point zero contrebr
v Cero contramandril
4. |
i ﬁ# T2 = ZeroPortautensile :
! ’ Uchwyt narzedzia p
-.-.;.-.- - = Reférencé point oF 1
J Point de reference «
\1; Cero portaherramie
¥l
; -
iV
i
!—f - +X
[ +Z2
55mp0504011
Opis narzedzia
Obrdébki na wrzecionie gléwnym
Opis narzedzia Nr Wymiar geometryczny X Wymiar geometryczny Z
Geometrii
Przeciwwrzeciono 1 (T0101) |wprowadzi¢ (XO0) wprowadzi¢ (Z0)
(punkt zero sanki 2 na
krawedzi zacisku)
1.narzedzie state 2 (T0202) | wprowadzié¢ wprowadzié

(odstgp odnosnie punktu zero
sanki 2 X-45)

(odstep odnosnie punktu zero sanki
2 krawedz zacisku)

2. 1i3.narz¢dzie obrotowe, 3 (T0303) |wprowadzi¢
(odstgp odnosnie punktu zero
sanki 2 X -70)

4 (T0404) wprowadzi¢
(odstgp odnosnie punktu zero

sanki 2 X -95)

wprowadzi¢
(odstegp odnosnie punktu zero sanki
2 krawedz zacisku)

Instrukcja programowania
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5.4.2.2. Zarzadzanie wzywaniem narzedzia (sanki 2, z narzedziami stalymi, wersja S-osiowa)

Na sankach 2 znajduje si¢ przeciwwrzeciono nazywane T0101 (geometria 1). Punkt odniesienia “T2" sanek znajduje
si¢ na krawedzi zacisku i przechodzi przez oS rotacyjna przeciwwrzeciona.
Obok przeciwwrzeciona moga by¢ zamontowane 3 narzgdzia state (T0202), (T0303 i T0404).

'
—

LR _ P M = Zerocontromn
\ Counterspindle
4 Point zero contr
I! Cero contraman
- _,!_ |- ( 4 P u
i ﬁl 12 Ui?wy?::r:::z
. Referencé point
NN Point de referen
'.’ Cero portaherra
Y
= e
47|
B I +72
T2
55mp0504012
Opis narzedzi
Obrobki na wrzecionie glownym
Opis narzedzia Nr Wymiar geometryczny X Wymiar geometryczny Z
Geometrii
Przeciwwrzeciono 1 (T0101) |wprowadzi¢ (XO0) wprowadzi¢ (XO0)
(punkt zero sanki 2 na
krawedzi zacisku)
1. narzedzie state 2 (T0202) | wprowadzié¢ wprowadzi¢
(odstgp odnosnie punktu zero (odstegp odnosnie punktu zero sanki
sanki 2 X-47) 2 X-45)
2. narzedzie stale 3 (T0303) |wprowadzi¢
(odstgp odnosnie punktu zero
sanki 2 X -71)
3.narzedzie state 4 (T0404) | wprowadzié¢
(odstep odnosnie punktu zero
sanki 2 X -95)
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5.4.3. Promien (R) i ostrze narzedzia (P) (sanki 2)

Narzedzie posiada zawsze z uwagi na lepsza wytrzymalos¢ zaokraglenia na ostrzu. Wspotrzgdne X, Z, ktore
okreslaja wymiary narze¢dzia, odnosza si¢ do punktu “P”, ktéry zostal okreslony za pomoca punktu przecigcia
stycznych na obwodzie zaokraglenia i réwnolegle do osi glownych. .

Osie gldwne sa to te osie, ktore odnosza si¢ do powierzchni roboczej X2 Z2. “P” jest punktem wyobrazeniowym i
jest sterowany przez program po zewngtrznym profilu przedmiotu obrabianego.
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5.4.4. Typy narz¢dzia [Kod T] (sanki 2)

Kierunek ostrza narzgdzia jest okres$lany, patrzac od strony promienia narzedzia, przez ten kierunek, w ktéorym
obraca si¢ narzedzie w czasie obrobki. .
Kierunek “T" moze zosta¢ wybrany w 8 mozliwych alternatywach przedstawionych na rysunku.

Kierunek T2 Kierunek T1 Kierunek T5 Kierunek T6

Kierunek T4 Kierunek T3 Kierunek T7 Kierunek T8

By moéc dokona¢ wyboru sposrod roznych alternatyw, przenosi si¢ system X2 Z2 doprowadzajac do zgodnosci
poczatek ze $rodkiem promienia narzedzia i wtedy sprawdza sig, w ktorym kwadracie uktada si¢ punkt “T" (patrz

rys.).

X2 X2

72 72

\

Kierunek T2 Kierunek T1
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5.4.5. Tabela KOREKTURA NARZEDZI/GEOMETRIA [XZRT] (sanki 2)

Tabele KOR. NARZ./ GEOMETRIA [XZR] zawieraja wszystkie informacje o wymiarach (X Z R) narzgdzia,
wlacznie z typem narzgdzia (T) i promieniem plyty skrawania (R).
Wartosci liczbowe przyporzadkowane ADRESOM (X Z R) zmieniaja si¢ od -99999.999 do +99999.999 mm z

warto$ciowoscia radialng dla (X).

Wartosci liczbowe przyporzadkowane (T) zmieniaja sig o liczby cate od 1 do 8.

Kazdy pakiet informacyjny, przyporzadkowany jakiemus$ narzedziu jest identyfikowany ADRESEM G, po ktérym

nastgpuje kod numeryczny, zmieniajacy sig o cate liczby od 01

do 32.
Sa 4 tabele KOR.NARZ./GEOMETRIA.

Pierwsza tabela zawiera ADRESY od GO1 do GOS.

Nastegpne strony zawieraja adresy od G09 do G32.

Tabela 1 Tabela 2
e . N B ™
WZ-KOR/GEOMETRIE Sanki 2 :01111 Nee56 WZ-KOR/ GEOMETRIE Sanki 2 :01111 No©56
NG . X z R T NO. X z R T
Go1 0.060 0.068 0.080 2 Ge9 0.080 0.060 0.060 2
Ge2 0.060 0.060 0.060 2 G18 0.000 0.060 0.000 2
Go3 0.080 0.000 0.000 0 G11 0.000 0.000 0.000 0
Go4 0.080 0.000 0.080 0 G12 0.080 0.080 0.080 0
Gos 0.060 0.068 0.060 2 G13 0.080 0.080 0.080 2
Go6 0.080 0.060 0.060 2 G14 0.060 0.060 0.060 2
Ge7 0.080 0.000 0.000 2 G15 0.000 0.000 0.080 2
Go8 0.000 0.000 0.000 0 G16 0.000 0.000 0.000 0
IST POSITION (RELATIU) IST POSITION (RELATIV)
U1 ©.008 W1 ©.000 Ul ©.088 W1 ©.008
U1 8.008 U1 ©.008
ADRS . S 9 T ADRS . S 8 T
MDI MDI
L (przesun.) (geometria.) (przedmiot obrobki) ( OPRT) ) (przesun. ) (geometria. ) (przedmiot obrobki) )
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5.4.6. Tabele KOREKTURA NARZEDZI/ZUZYCIA [XZRT] (Schl. 2)

Tabele KOREKTURA NARZEDZI/ZUZYCIE [XZR] zawieraja wszystkie zmiany wymiaréw (Delta X, Delta Z,
Delta R), jakie wystapily na narzedziu w czasie obrobki lub w czasie ustawiania precyzyjnego pozycji narzedzia
zastosowanego po raz pierwszy.

Tabela KOREKTURA NARZEDZI/ZUZY CIE zawiera takze typ narzedzia (T). Przyporzadkowane réznym
ADRESOM (X Z R) wartosci liczbowe zmieniaja sig¢ od -9.999 do +9.999 mm z warto$ciowoscia radialna dla (X).
Typ narzedzia (T) jest automatycznie pobierany z wiersza tabeli KOREKTURA NARZEDZI /GEOMETRIA z tym
samym numerem dientyfikacyjnym (np.: jesli w wierszu GO3 tabeli KOREKTURA NARZEDZI /GEOMETRIA
wystepuje identyfikacja T3, to ta identyfikacja T3 zawarta jest takze w wierszu G0O3 tabeli KOREKTURA
NARZEDZI/ZUZYCIE).

Kazdy pakiet informacyjny przyporzadkowany jakiemus narzedziu jest identyfikowany przez ADRES V, po ktérym
nastgpuje kod numeryczny zmienny o liczby catkowite od 01 do 32.

Sa 4 tabele KOREKTURA NARZEDZI/ZUZYCIE).

Pierwsza tabela zawiera ADRESY od V01 do VO8.

Le pagine seguenti contengono gli indirizzi da W09 a W32.

Tabela 1 Tabela 2
A\ 4
WZ-KOR/ VERSCHL . Sanki 2 :01111 NBeS6 WZ-KOR/UERSCHL . Sanki 2 101111 NoBs6
No. X Z R T N8, X Z R T
vo1l 0.000 0.000 0.000 2] Uue 9 0.000 0.000 0.000 2]
vez 6.000 0.000 0.008 2] U186 0.000 6.000 6.000 2]
U o3 6.000 0.0080 0.008 2] u11 0.008 6.000 6.000 2]
U o4 0.000 0.000 0.000 2] U1z 0.000 0.000 0.000 2]
ves 0.000 0.000 0.000 2] V13 0.000 0.000 0.000 2]
U 06 6.000 0.000 6.008 2] U114 0.000 6.000 6.000 2]
uoez 6.000 0.0080 8.008 2] U 15 0.008 6.000 6.000 2]
vos 0.000 0.000 0.000 2] U 16 0.000 0.000 0.000 2]
IST POSITION (RELATIV) IST POSITION (RELATIV)
Ul ©6.e606 U1l ©.600 Ul ©.eee U1l ©6.6606
Ul ©6.608 Ul ©.600
ADRS . S 8 T ADRS . S 86 T
MDI MDI
(przesun. ) ( geometria) (przedmiot obrobki) ( OPRT) ) L (przesun. ) (geometria) (przedmiot obrobki) ( OPRT )
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5.4.7. Wezwanie narzedzi w r6znych miejscach (sanki 2)
Esempio: 55mp0504060
Przyklad:
Example
Exemple:
Ejemplo
N100 T0202 ;
| - &
eo
N150 T0303 ; .
N160 G97 S3000 M3
G
I e &
N170 T0404 ;
Ge 95
S
70
X
45
Ge
z IO I e ]
T2
Mc
COMPENSAZ/GEOMETRY SLIT.2:01111 N0056 COMPENSAZ/USURA  SLIT.2:01111 N0056
N. X z R T N. X z R T
GOo1 0.000 0.000 0.000 0 wo1 0.000 0.000 0.000 0
G02 -45 0.000 0.000 0 wo2 0.000 0.000 0.000 0
G03 =70 10.000 0.000 0 wo3 0.000 0.000 0.000 0
G04 -95 -5.000 0.000 0 wo4 0.000 0.000 0.000 0
GO05 0.000 0.000 0.000 0 Wo5 0.000 0.000 0.000 0
G06 0.000 0.000 0.000 0 wWo6 0.000 0.000 0.000 0
GO07 0.000 0.000 0.000 0 wo7 0.000 0.000 0.000 0
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5.4.8. Zamocowanie przedmiotu obrabianego z przeciwwrzecionem (sanki 2)

Stan zamocowania przedmiotu obrabianego z przeciwrzecionem musi przewidywac nastgpujace warunki:
a) wezwanie geometrii przeciwwrzeciona poprzez TO101.

b)  wezwanie przesunigcia poczatkowego G52, ktdry obserwuje rzeczywisty przeskok przedmiotu obrabianego z
tulei. Ten przeskok musi uwzglednia¢ ewentualng szeroko$¢ narzedzia (2 mm, 3 mm, itd.) lub fakt, czy przecinak
oddzielajacy jest lewy (nalezy doda¢ 12 mm).

™ —

—/

ﬂ)! T4 = Zero Portautensile slitta 1
Uchwyt narzedzia punkt zero sz
Reference point of tool carrier' s
| Point de reference du support d
Cero portaherramientas carro1

Ge

™
|
[N Ge
LN o3
/ W |

i ( o

G522Z. _ /
~

ﬁiﬁ T2 = ZeroPortautensile slitta 2
Uchwyt narzedzia punkt zero s¢
Reference point of tool carrier s
Point de reference du support d
Cero portaherramientas carro2

A
I

Przyktad programu (sanki 2)

Nr.. ..

N200 T0101 (przeciwwrzeciono)

N210 G52 Z82 (przesunigcie poczatkowe;przyktad: przedmiot obrabiany 80 mm +

cigcie 2 mm)

N220 GO X0 (pozycjonowanie z posuwem szybkim)

N230 Z10

N240 M140 (Synchronizacja z sankami 1)

N250 M50 (bieg synchroniczny wrzecion)

N260 GO Z-60 (wymiary zamocowanie przedmiotu obrabianego)
N270 M12 (zamknigcie zacisk przeciwwrzeciona)

N280 M150 (bieg synchroniczny z sankami 1)

N290 M160 (bieg synchroniczny oczekiwania na odcigcie)
N300 M51 (dezaktywacja biegu synchronicznego wrzecion)
N..
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5.4.9. Zamocowanie przedmiotu obrabianego z biegiem nadaznym

Z funkcja biegu nadaznego (M430) obrobka moze by¢ wykonywana narzedziami sanek 1 i przeciwwrzecionem z
zamocowaniem nad przedmiotem obrabianym.

Na sankach 2 musi by¢ zawsze przestrzeganie podane okreslenie przesunigcia punktu zero G52 (faktyczny wystep
preta z tulei).

T
\
N
|
/
™
|
;"‘\ N [ T\
‘/ U/ T2 \
\ W { Ge \
] | o1 \\

J
G522Z..

Zero Portautensile slitta 1

Uchwyt narzedzia punkt zero sanki1

Reference point of tool carrier slide 1

Point de reference du support d'outils chariot 1
Cero portaherramientas carro1

%
P

{b T2 = Zero Portautensile slitta 2
Uchwyt narzedzia punkt zero sanki 2
Reference point of tool carrier slide 2
Point de reference du support d'outils chariot 2
Cero portaherramientas carro2
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Przyklad programowania
Sanki 1 Sanki 2
T0101 GO Y0 Z-82.2 S2000 M3 (przecinak G52782.2 (poczatek odnoszqcy sie do wystepu
oddzielajqcy preta)
2.2 mm) 70101 X0 (przeciwwrzeciono)
G0 Z5 (przystawienie)
MI50 (ruch wspotbieiny)
M150 (bieg synchroniczny) |M312
G0 X21 (przystawienie) M98 P9020
G1 Z-50 G94 F500 M50 (wymiar zacisku+ruch
wspotbiezny)
M48 (kontrol zamocowania
przedmiotu obrabianego)
M160 (bieg synchroniczny) |M12
(czekanie na aktywacje biegu wspotbieznego) M160 (bieg synchroniczn)
M170 (bieg wspotbieiny) | M430 (aktywacja biegu
GI1X18 G95 F0.1 wspotbieznego)
G0 X21 MI170 (bieg synchroniczny)
wi
Gl X20
X118 A225 (ukosowanie) (czekanie na odciecie)
X-1
M180 (bieg wspotbieziny)
(czekanie na kontrole rozlgczenia i dezaktywacje MI180 (bieg synchroniczny)
biegu nadqznego) GI W1 G94 F500
M48 (kontrola roztqczeniia)
M98 P9021
M190 (bieg synchroniczny) | M319
G0 X30 M431 (dezaktywacja biegu
nadagznego)
MI190 (bieg synchroniczny)
GOZ50 M51
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5.5. Polecenia technologiczne

Wraz z wezwaniem narzedzia musza by¢ podane takze specyficzne dane robocze (technologie) narzedzia.
Stosowane dane robocze sa nastgpujace:

LICZBA OBROTOW WRZECIONA (obr./min.) G97 S....

Wartos¢ liczbowa, ktora jest przyporzadkowana ADRESOWI S, podaje obr./min wrzeciona gtownego.

STALA PREDKOSC SKRAWANIA (metry/min.) G96 S....

Warto$¢ liczbowa, ktora jest przyporzadkowana ADRESOWI S, podaje predkos¢ dla cigcia (m/min.) materiatu
bedacego w obrobce.

Obr./min wrzeciona gtownego sa wykorzystywane we funkcji wprowadzonej predkosci skrawania S i diametralne;j
pozycji przyjetej przez ostrze narzedzia.

Jesli programuje sig po funkcji G96 funkcjg G97 bez S, to pozostawiona zostaje ostatnia liczba obrotow
wypracowana przez G96 we funkcji diametralnej pozycji narzgdzia

OGRANICZENIE LICZBY OBROTOW (OBR../Min.) G92 S....

Jesli pracuje sig ze stata predkoscia skrawania (G96 S...), to czgsto stawiane jest wymaganie, by maksymalna liczba
obrotow wrzeciona nie przekraczata okreslonych wartosci..

Jesli na przyktad prety obrabianego materiatu wykazuja bledy w zakresie tym, ze nie sg proste, to przy
przekraczaniu pewnej granicy liczby obrotow trzeba zapobiegaé zjawiskom wibracji.

PREDKOSC POSUWU (mm/OBR.) G95 F....

Warto$¢ liczbowa, ktora jest przyporzadkowana ADRESOWI F, podaje ruch posuwu narzgdzia w mm/obr. G95
aktywuje si¢ automatycznie przy wlaczeniu maszyny. Jesli programuje si¢ zatem F na poczatku programu, to jest to
zrozumiate samo przez si¢ , ze przyporzadkowana wartos¢ liczbowa jest wyrazana w mm/obr.

Przyporzadkowana F wartos¢ liczbowa jest warto$cia modalna.

By aktywowac G95,wrzeciono musi by¢ w stanie rotacji. G95 nie moze by¢ stosowane do obrobek przy pomocy
narzedzi napgdzanych.
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PREDKOSC POSUWU (mm/min.) G94 F....

Wartos¢ liczbowa, ktora przyporzadkowana jest ADRESOWI F, podaje ruch posuwu narzgdzia w mm/min..
G94 musi zosta¢ sama wezwana przez program.

Przyporzadkowana F warto$¢ liczbowa jest warto$cia modalna.

By aktywowaé G94, wrzeciono nie musi by¢ w stanie rotacji. G9 moze by¢ stosowane do obrébek przy pomocy
narzedzi napedzanych.

ROTACJA ZGODNIE Z RUCHEM WSKAZOWEK ZEGARA [CW] WRZECIONA GLOWNEGO MO03
ROTACJA PRZECIWNA DO RUCHU WSKAZOWEK ZEGARA [CCW] WRZECIONA GL. M04
POSTOJ WRZECIONA GLOWNEGO M05

G96 S..... lub G97 S..... ustawiajg liczbg obrotéw wrzeciona glownego.

Uruchomienie rotacji nastgpuje na dwa rozne sposoby:

- MO3 uruchamia rotacjg¢ zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara [CW], a mianowicie patrzac od strony
obserwatora, od tulei statej w kierunku tulei ruchomej maszynys;

- MO04 uruchamia rotacje przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara [CCW] a mianowicie patrzac od strony
obserwatora, od tulei stalej w kierunku tulei ruchomej maszyny;

- MOS5 zatrzymuje rotacj¢ wrzeciona gtdéwnego.

Przyktad:

01000 ;

NO0010 G54 ; (przesunigcie poczatkowe. PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBROBKI)
N0020 T0101 YO ; (wezwanie narzedzia)

NO0030 G97 S2000 G95 F0.2 M03 ; (aktywacja technologia)

N0040 G92 S3500 ; (ograniczenie maksymalna liczba obrotow)

NO0100 G96 S120 ; (stata predkos¢ skrawania)

N0200 G97 S3000 ; (state obroty )
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5.6. Programowanie absolutne przyrostowe

Ruch osi moze by¢ zaprogramowany za pomoca polecen ABSOLUTNYCH lub PRZYROSTOWYCH.

ABSOLUTNE PRZYROSTOWE
X )
z W
Y \
C H

Programowanie ABSOLUTNE (G90 w programowaniu ISO)
W poleceniach ABSOLUTNYCH programowane sa wspotrzedne jednego punktu, ktore odnosza sig do zrodta
systemu osi X-Z (patrz Rys..).

Przyktad::

............. 5 >< [/'\/\/
NO0030 GO0 X40 Z-20 ; A

............. ; :l
/
Cze$¢ numeryczna X

ma warto$ciowo$¢ diametralna. A ] PS
(&S]
ZP1 : punkt zero przedmiot obrabiany. (sanki 1) va ~
ASY
PS : punkt wyjscia // / (@\ —
PA : punkt koncowy 7

ZP1
-20

Programowanie PRZYROSTOWE (G91 w programowaniu ISO)
W poleceniach ABSOLUTNYCH programowane sa wspotrzedne jednego punktu, ktére odnosza si¢ do zrddta
systemu osi X-Z (patrz Rys..)

Przyktad:
N0020 GO0 X40 Z10 ;

N0030 U-5 W-40 ; A o

Czg$¢ numeryczna X et U

G9B ﬂ
ma warto$ciowo$¢ diametralng PA1 S
PAZ2

ZP1 : punkt zero przedmiot obrabiany (sanki 1) © |
nl S

PS : punkt wyjscia // / I
PA1 : punkt koncowy 1

. , 2 @ =
PA2 : punkt koncowy 2 \)\ >

18 R ZP1
B -40
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Programowanie ABSOLUTNE i PRZYROSTOWE ( X/U Z/W)
Poprzez ADRES "U,V" moze byé wykonana aktywacja mieszanego programowania ABSOLUTNEGO-
PRZYROSTOWEGO (PATRZ RYS.).
Przyktad:
N0020 GO0 X45 720 ;
N0030 X40 W-10 ;
N0040 U-5 Z-10 ;
Numeryczna czgs$¢ X
ma warto$ciowos$¢ diametralna
Numeryczna czg$¢ U
ma warto$ciowos$¢ diametralna
I
A . 1;1/ e
7
5
PA2 PS
A3 ,
3
w| S| =
v B
// VA -
@=— =~
-18 \|~
ZP1
-10 2

PS : punkt wyjscia
PA1 : punkt koncowy 1
PA2 : punkt koncowy 2
PA3 : punkt koncowy 3
ZP1 : punkt zero przedmiot obrabiany (sanki 1)
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5.7. Geometryczne przedstawienie profilu

Obrabiany obrys jest symetrycznie lustrzanym odbiciem w stosunku do osi Z.

W programie liczby przyporzadkowane ADRESOWI X maja warto§ciowo$¢ diametralna.

W doborze NPV, /KOREKTURY NARZEDZIA/GEOMETRIL /KOREKTURY NARZEDZIA/ZUZYCIA liczby
przyporzadkowane ADRESOWI X maja warto§ciowos$¢ radialna, a liczby przyporzadkowane ADRESOWI Z maja
warto$ciowos¢ dystansowa (patrz rys.).

M X
1
(&S]
~
. ASS
Cze$¢ profilu nie stosowana w
programowaniu =~
Z
-35 |-208|-16
ZP1 : punkt zero przedmiot obrabiany (sanki 1)
Dla CNC kazdy profil definiowalny jako wynik jednostek geometrycznych, i tak np..:
- PUNKT;
- ODCINEK PROSTEJ;
-LUK KOLA.
Aodcinek
X
Luk / 2/
Z
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5.8. Szybkie pozycjonowanie GO0 X/U Z/W

Te funkcje sa stosowane przy ruchach biegu jalowego narzedzia, by utrzymac czas zblizania si¢ do obrabianego
przedmiotu tak krotki jak to tylko mozliwe.

X/U Z/W sa to wspoétrzedne punktu, ktoéry ma si¢ pojawic.

Programowanie X Z moze by¢ ABSOLUTNE lub PRZYROSTOWE lub tez mieszane ABSOLUTNE-
PRZYROSTOWE ( podrozdziat 3.10.).

Pozycjonowanie przy pomocy GOO nie jest przeprowadzene wzdtuz prostych, ktore tacza PS z PA (linearna
interpolacja), lecz kazda o$ porusza si¢ oddzielnie (patrz rys). GOO nie wymaga rotacji wrzeciona.

JW)
A .
PS
pA Pozycjonowanie bez interpolacji linearnej
Z
PS : punkt wyjscia
PA : punkt koncowy
Rézne mozliwosci programowania PA (patrz rys.)
A
P PS
PA ©
©
= (1) GO0 X60 Z2 ;
% (2) GO0 U-20 W-38
Y (3) GO0 X60 W-38 ;
(4) GOO U-20 Z2;
PS : (G90) X80 740
PA : (G90) X60 Z2
/ R\ I~
I =
Z
2 40
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5.9. Interpolacja linearna G01 X/U Z/W G95 (G9%4) F

Ruch wykonywany przy pomocy GO1 jest wykonywany wzdtuz prostej, ktora taczy PS z PA (interpolacja linearna).

Te funkcje sa stosowane przy ruchach roboczych narzedzia.

X/U Z/W sa to wspoétrzedne punktu, ktéry ma zostaé osiagnigty.
Programowanie X/U Z/W moze by¢ ABSOLUTNE lub PRZYROSTOWE lub tez ABSOLUTNE-
PRZYROSTOWE (ROZDZ. 3.10.) (patrz rys.).

Dla GO1 wymagane jest w tym samym BLOKU lub w BLOKACH wcze$niej przechodzacych programowanie

predkosci posuwu narzedzia G95 (G94) F. .

Jesli wystepuje G95 F. (normalne warunki toczenia), GO1 wymaga rotacji wrzeciona. Jesli wystepuje G94 F..

(obrobki narzedzi rotujacych), GO1 nie wymaga rotacji.

Jesli programowane jest FO, narzg¢dzie nie porusza sig.

PA

Przyklady programowania

N0010 G90 GO0 X12 Z2

(1) N0020 Gol Z-10
(1) N0030 X20 Z-18 ;
A X (2) N0020 GOl W-12
(2) N0030 X20 W-8;

(3) N0020 GOl Z-10

/

/

PS

(3) N0030 Us Z-18;

/|

#20

(4) N0020 GOl W-12
(4) N0030 US W-8;

212

7 _

PS :punkty wyjsc

-18

-16

Z

a

PA :punkt koncowy

(1) Programowanie ABSOLUTNE

(2) Programowanie ABSOLUTNE-PRZYROSTOWE
(3) Programowanie ABSOLUTE-PRZYROSTOWE
(4) Programowanie PRZYROSTOWE

G97 S3000 M03 ;

G95 F0.15;

G95 F0.15;

G95 F0.15;

G95 F0.15;
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5.10. Interpolacja linearna Go1 (x/U) (Z/W) (A) (R) (C) G95 (G94) F
Programowanie bezposrednie profilu przedmiotu obrabianego za

pomoca: wspolrzednych kartezjanskich; katow; zaokraglen; ukosowania

PA danego GO1 jest zwykle identyfikowane przez parg wspotrzednych (X/U) (Z/W).

BEZPOSREDNIE PROGRAMOWANIE PROFILU PRZEDMIOTU OBRABIANEGO umozliwia okreslenie PA,
przy czym wraz z normalnymi wspotrzgdnymi (X/U) (Z/W) stosowany jest takze kat nachylenia (A) profilu..
Poprzez odpowiednie sekwencje programowania mozliwe jest dostarczenie do CNC obliczenia nieznanej PA.

W przypadku PA jest poza tym mozliwe .zaplanowanie automatycznego wykonania procesu fazowania (C) lub
zaokraglenia (R).

PS : punkt wyjscia
PA : punkt koncowy

Stosowane procedury do okreslania A (patrz rys.)

Kat A jest okreslany w nastegpujacy sposob:

- poczatek osi AZ1 przenie$¢ na PS;

- zmierzy¢ A pomigdzy Z1 i segmentem, ktory przedstawia linearna interpolacje;

- doda¢ do A znak (+), jesli mierzenie nastgpowato niezgodnie z ruchem wskazowek zegara (ccw);
- doda¢ do A znak (-), jesli mierzenie nastgpowato zgodnie z ruchem wskazowek zegara (cw);

- warto$¢ A jest wyrazana w stopniach i dziesigtnych stopni.

A+ (ccw)

A PA

PS Z

Instrukcja programowania 59
GD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2



GILDEMEISTER

Rozdz 5
ltaliana S.p.A.
Przyktad:
PA okresla poprzez GO1 (X/U) (Z/W) A.
AX .
g (1)N10 GOl X20 A150(A-210) G95 F0.2;
A+150° (2)N10 GOl Z-15.196 A150(A-210) G95 F0.2;
\[‘\ (3)N10 GOl U6 A150(A-210) G95 F0.2;
\ (4)N10 GO1 W-5.19  A150(A-210) G95 F0.2;
PA
PS <l ©
g‘ g (1) ABSOLUTNE Programowanie
(2) ABSOLUTNE Programowanie
(3) ABSOLUTNE-PRZYROST. Programowanie
@) = .
',/ Zl/ (4) ABSOLUTNE-PRZYROST. Programowanie
-106
PS : punkt wyjscia
-10 3_15‘19) PA : punkt koncowy

Przyktad:
Zaokraglenie przy PA GO1 (X/U) (Z/W) A R.

A < ;
P NO0010 GOI X20 A150(A-210)R13  G95 F0.2;
N0020 W-10;
A+150° | ;
PA .
R1 3§ / "o : g PS : punkt wyj$cia
=y A S PA : punkt kofcowy
& =
-10 Z
-y
-19 |715.13
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Przyktad:
ukosowanie przy PA GO1 (X/U) (Z/W) A C.
A
¢ .......................... N
- 4 - N0010 GO1 X20 Z-16 C4 G95 F0.2;
%i N0020 W10 ;
PA
©
N
~ PS o
?S punkt wyjscia
A
\
-10 [ 2
B
10 - 16 S
CNC wskazuje btad przy powstaniu nast¢pujacych warunkow:
GO01 X... A...; fir: [A=0°+1°];[A=0°1°];
[A =180°+1°]; [A =180°-1°].
GO01Z... A...; fir: [A=90°+1°]; [A =90°1°];
[A=270°+1°]; [A =270°-1°].
W przypadku, jesli przy obliczeniu punktu przecigcia dwdch prostych kat lezy miedzy +1° -1°.
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Tabela kombinacji komend

X2 (22) A

= X

(X2,22)

A+

(X1,21)

Al

X3 23 A2

X
A (x3.23)

A2+

AT+
(X2,22)

(X1,21)

X2 22 ,R1 i
X3 23
3 OPPURE
Al R1 ;

X3 23 A2

X
f 1%3.23)
A2+

R A1+

(X2,22)
(X1.,21)

= 2

X2 22 ,C ;
X3 23
4 OPPURE
A1,C1;

X3 23 A2

A (x3,23)

(X2,22)

(X1,21)

= Z
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X2 22.R1

X3 23.R2 ;

X4 24
OPPURE
A1.R1 :
X3 23

X4 24 ;

X
[

(X4,24)

(X3.23)

(X2.22)

(X1.21)

X2 22

X3 23

X4 24

Ul

OPPURE
A1l .C1 :
X3

X4 24 ;

23 A2 ,C2 .

=l 4

(X4,

o 2

X2 22 .R1 :

X3 23 .C2 :

X4 24 ;
OPPURE

A1 .R1 :

X4 24 ;

X3 23 A2 .C2 :

==X

C2

(X3.23)

(X4,24)
A2+

(X2,22)

(X1.21)

& 2
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x2 22 ,C1 ; I
X3 23 ,R ; (X4,24) (X3,23)

X4 24 ;
8 OPPURE

A1 LC1

(X2,22)

X3 23 A2 ,R2 (X1,21)

X4 24 = 2

CNC wskazuje btad w przypadku wystapienia nastgpujacych warunkow:

- przy obliczaniu punktu przecigcia dwoch prostych kat lezy pomigdzy +1°1-1°;

- kat utworzony przez dwie proste lezy pomigdzy +1° i -1°; ukosowanie lub zaokraglanie nie jest uwzgledniane
- BLOK po takim, ktory zawiera tylko dane kata A, musi zawiera¢ obie wspoirzedne X Z oraz kat A.

Przyktad

N0010GO1  X... A.. R
N0020 A, ;
N0030 Xew Zoo A ;

E
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Przyktad programowania
A~
R3 ']
3
/ o
N
S
/ y @.5X45°
\_ N
R4
2 ol S
@— =
/2 —
- 50 -45 -10 Z
01001 ;
NO0010 G54,
N0020 T0101 GO00 YO0;
N0030 G97 S3000 MO3 ;
N0040 G95 F0.15;
NO0050 GO00 X0 72 ;
N0060 GO01 Z0;
NO0070 X6 A90 ,C0.5;
NO0080 Z-30 A180 R2;
NO0090 X12 A90 ;
NO100 Al177 ,R4 ;
NO110 X20 Z-45 Al42 ,R3;
NO0120 Z-50 ;
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5.11. Interpolacja kola (G02, G03)
Y A
Luk w ptaszczyznie X, Y GO03
| Go2 | lr 1|
G17 | | X v | | F_ G02
| Go3 | | R_ | >
G17
X A
Luk w plaszezyznie Z, X
GO03
| Go2 | l1_k_ |
G18 I I X_7_ : : F_ G0?2
G03 R
_ >
G18
Luk w ptaszczyznie Y, Z Z ‘
GO03
| Go2 | 11 K|
G19 | vy z | | F_
| Go3 | | R | G02
> v
G19
komenda Opis
G17 Wyszcezegolnia tuk w ptaszezyznie X, Y
GI18 Wyszcezegolnia tuk w ptaszezyznie Z, X
G19 Wyszczego6lnia luk w plaszczyznie Y, Z
G02 Interpolacja kota zgodnie z ruchem wskazowek zegara
GO03 Interpolacja kota niezgodnie z ruchem wskazoéwek zegara
X Komenda dla ruchu osi X lub jedne;j z jej osi rownolegtych
Y Komenda dla ruchu osi Y lub jednej z jej osi rownoleglych
Z Komenda dla ruchu osi Z lub jednej z jej osi rownolegtych
I Rozstaw od punktu wyjscia do punktu §rodkowego tuku wzdhuz osi X, promien
I Rozstaw od punktu wyjscia do punktu §rodkowego tuku wzdhuz osi Y, promien
K_ Rozstaw od punktu wyjscia do punktu §rodkowego tuku wzdhuz osi Z, promien
R_ Promien tuku ze znakiem
F Predko$é posuwu wzdtuz tuku
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5.12. Interpolacja kolista zgodnie z ruchem wskazowek
zegara (CW) Go2 (x/U) (/W) (R/IK) G95 (G94) F

Mozliwe okreslenia:
- ruch GO2 jest wykonywany wzdtuz dtugosci tuku kota promienia (R), ktory taczy PS i PA zgodnie z ruchem

wskazowek zegara.

¢ PS PA
R
R
on PS c

- ruch GO2 jest wykonywany wzdhiz dlugosci tuku kota promienia (R), ktory taczy PS i PA zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

Centrum tuku kota ma wspétrzedne (I/K).

Poczatek systemu osi IK zgadza si¢ z PS.

AT+
PS
K- - X -
CI K- K
l PA
VI-
I+
PS PS

PA
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G02 wymaga, w tym samym BLOKU Iub w BLOKACH weczes$niejszych, zaprogramowania predkosci posuwu
narzedzia G95 (G94) F.. .

G02 wymaga rotacji wrzeciona, jezeli wystgpuje G95 F.. (normalne ewarunki obrotowe).

Przyktad dla G02
N0010 G54 ;
K-18 A X N0020 T0303 (G00) YO;
P N0030 G95 F0.2;
R15 C .
N0040 G97 S2500 MO3 ;
N0050 GO0 X20 Z2;
PA PS N0060 GO1 Z-20;
(1) NO070 G02 X20 Z-40 RI5;
© @« © (2) N0070 G02 U0 W-20 R15;
~N 4 ~N (3)N0070 G02 X20 Z-40 I11.18 K-10;
- I -
— /’_\
@ =
-40|-30 -20
(D) ABSOLUTNE programowanie z PROMIENIEM
2) PRZYROSTOWE programowanie z PROMIENIEM
3) ABSOLUTNE programowanie ze wspotrzednymi CENTRUM
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5.13. Interpolacja kolista przeciwnie do ruchu wskazowek
zegara (CCW) Go3 (X/U) (Z/W) (R/IK) G95 (G94) F

Mozliwe okreslenia:

- ruch GO3 jest wykonywany wzdhuz tuku kota promienia (R), ktéry taczy PS i PA przeciwnie do ruchu

wskazowek zegara.

C
PS PA §
C

- ruch GO3 jest wykonywany wzdhuz tuku kota promienia , ktory taczy PS i PA przeciwnie do ruchu wskazdéwek

zegara.

Srodek huku kota ma wspétrzedne (I/K).
Poczatek systemu osi IK zgadza si¢ z PS.

AT+
K+ PS
' K- < & =
K- K+
0
C ——¢
I -
PS v
It PA
I -
PA
[
PS °T
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G03 wymaga, w tym samym BLOKU Iub w BLOKACH weczes$niejszych, zaprogramowania predkosci posuwu

narzedzia G95 (G94) F.. .

G03 wymaga rotacji wrzeciona, jezeli wystgpuje G95 F.. (normalne warunki obrotowe)..).

Przyktad dla GO3

NO0010 G54 ;
N0020 T0303 (G00) YO ;
N0030 G95 F0.2 ;

N0040 G97 S2500 MO3 ;
N0050 GO0 X40 Z2 ;

N0060 GO1 Z-20 ;

(1) N0070 GO3 X40 Z-40 R15;
(2) N0070 G03 U0 W-20 R15;
(3) N0070 G03 X40 Z-40 1-11.18

248

M ¥
K-18 @ g
-
<~
—’/\ lll
PA PS ©
N
R15 C
7 \\ M~
l/
-40|-36 -20 % Z

K-10;

(1)  ABSOLUTNE programowanie z PROMIENIEM
(2) PRZYROSTOWE programowanie Z PROMIENIEM
(3) ABSOLUTNE programowanie ze wspotrzednymi CENTRUM

5.13.1. Uwagi do interpolacji kola

a) Programowanie luku

a) Promien luku

a) Rownoczesne progra-

Jesli Xpa, Ypa i Zpa zostaja w catosci opuszczone (punkt koncowy calego tuku
zbiega si¢ z punktem wyjscia) i punkt Srodkowy zostaje wyszczegdlniony
poprzez 1, J K, to wtedy przyjmuje si¢ tuk 360 stopni (cate koto)

Przyktad: GO21...

Zamiast okresla¢ punkt srodkowy tuku poprzez I, J lub K, moze zosta¢ podany
promien kota tuku z adresem R. werden. W takim wypadku uwzgledniane
zostaja dwa rodzaje tuku: mniejszy niz 180 stopni lub wigkszy niz 180 stopni.
Luk 180 stopni lub wigcej nie moze zosta¢ zaprogramowany w pojedynczym
zestawie.

Jesli Xpa, Ypa i Zpa zostaja w catosci opuszczone (punkt koncowy zbiega si¢ z
punktem wyjscia) i uzyte zostaje R, zaprogramowany zostat tuk 0 stopni.
GO02R: NARZEDZIE nie porusza sig.

Jesli I, J, K i R sa okreslane rownocze$nie,to tuk mowanie I, J, Ki R
wyszczegblniony poprzez R ma pierwszentwo i I, J 1 K sa ignorowane.
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5.14. Stop dokladny w jednym punkcie (ostra krawedz) G04

CNC kontroluje automatycznie na poczatku i na koncu ruchu wartosci przyspieszenia i przyspieszenia negatywnego.
Przejécie w punktach, ktore oddzielaja rozne odcinki profilu, jest wolne od impulséw, ktore moga by¢é wywotywane
przez wibracje na maszynie i wskutek znajdujacego si¢ na powierzchni przedmiotu obrabianego.

Poprzez t¢ kontrole zostaja zaokraglone krawedzie.

(__ _ _):Profil rzeczywisty
() :Profil zaprogramowany

By uzyska¢ profil o ostrej krawedzi / krawedziach, programuje sig¢ tylko funkcj¢ G04 w BLOKU przed tym
BLOKIEM, ktéry zawiera ostra krawedz jako punkt koncowy .

Przyktad

N0010 G54
N0020 T0404 (G00) YO
N0030 G97 S3000 MO3 ;
N0040 G95  FO0.14;
N0050 GO0 X0  Z2;

Zk % NO0060 GOl 70;
NO0070 GO4;

@ N0070 X12N0080 Z-15 ;

-15
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5.15. Dokladny stop globalny M46 - M47

Funkcja M46 aktywuje stop doktadny we wszystkich punktach profilu.
M47 kasuje M46.

Przyktad

NO0010 G54 ;

p N0030 G97
N0040 G95

N0060 GO0
N0070 GO1;

#12
418
z z
S o
— O
83

@
V

-35 | -25| -15

N

Z& X N0020 T0404 (G00) YO;

S3000 MO3 ;
F0.14 ;

X0 72 ;

X12;
Z-15;
X18 Z-25;
Z-35;

M46 ;

M47 ;
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5.16. CZAS ZATRZYMANIA G04 X/U/P

Czas trwania BLOKU, w ktorym zawarte jest zatrzymanie, jest okreslany przez czas, ktorego warto$¢ jest
przyporzadkowana jednemu z nastepujacych ADRESOW:

X : sekundy i utamki dziesigtne jednej sekundy
U : sekundy i utamki dziesigtne jednej sekundy
P : tysigczne sekundy

Przyktad
(1) NO100 G4 X2.5; (1) czas zatrzymania: 2.5 Sek.
(2) NO100 G04 U2.5; (2) czas zatrzymania: 2.5 Sek.
(3) NO100 G04 P2500 ; (3) czas zatrzymania : 2500 tysigczne sek..
NO110 GO1 X19 Z-50 ; Wykonany BLOK po uplynigciu czasu zatrzymania.
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5.17. Nacinanie gwintow ze stalym skokiem, ciagi pojedyncze
Gwint cylindryczny-/ stozkowy-/ spiralny G33 X/Z F

NACINANIE GWINTOW CYLINDRYCZNYCH CIAG POJEDYNCZY G33 ZF

G33 aktywuje start narzedzia do gwintowania, jesli obracajace si¢ wrzeciono znajduje si¢ w pozycji katowe;j.
Podporzadkowana ADRESOWI F wartos¢ podaje skok gwintu.

Podporzadkowana ADRESOWI Z warto$¢ podaje wspotrzedna punktu koncowego (PA).

Liczba obrotéw wrzeciona musi by¢ zaprogramowana z obrotami statymi (G97 S).

Punkt poczatkowy gwintowania (PS) musi si¢ znajdowa¢ w odstgpie 1-2-krotnego skoku od poczatku gwintu .
Wybér pozycji (PS) stoi bezposrednio w stosunku do liczby obrotéw wrzeciona (G97 S, tzn. im ona jest wyzsza
(G97 S, tym bardziej oddalone jest (PS) od poczatku gwintu.

Koniec (PA) procesu gwintowania musi si¢ znajdowac o okoto 0,3-krotnego skoku od konca gwintu .

Gwint wykonywany jest zwykle w kilku ciagach. Dla kazdego ciagu musi by¢ przewidziana nastgpujaca kolejnosé
procesu:

- przyblizenie do (PS) w G0O0;

- aktywacja G33 Z F;

- uwolnienie czgsci diugiej X;

- powr6t (PS) do wspotrzednej Z

Wazne jest, by punkty (PS) i (PA) wykazywaty dla kazdego ciagu te same wspotrzedne.

Przyktad

.................... N

N0020 G97 S1500 MO3;
N0030 G00 X11.62 Z2;
NO0040 G33 Z-15 F1;
NO0050 GO0 X14;

NO0070 GO0 X11.3 Z2;
NO0080 G33 Z-15 Fl;
N0090 GO0 X14;

d

M12x1

-15
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GWINTOWANIE STOZKOWE CIAG POJEDYNCZY G33 X Z F

Obowiazuja te same zasady, jak dla gwintu cylindrycznego odno$nie:

- przesunigcie (PS) od poczatku gwintu;
- przesunigcie (PA) od konca gwintu.

Wartos$¢ F odpowiada rzutowi skoku na 0§ Z1(Z2), jesli potkat na wierzchotku stozka (Alpha) lezy pomigdzy 0° i
45°.
Wartos¢ F odpowiada rzutowi skoku na 0§ X1(X), jesli potkat na wierzchotku stozka (Alpha) lezy pomigdzy 45° i
90°.

Alfa’
Alfa°<=45°
Przyktad
N0010 G97 S700 MO3 ;
N0020 GO0 X9.294 Z2;
NO0030 G33 X20 7-28.356 F1.477;
A X N0040 GO0 Z2:
% NO0050 X8.9;
F1.5 NO0030 G33 X19.606 Z-28.356 F1.477;
ﬁWV\ N0040 GO0 Z2;
s ;
/ 2
)
// E
<t -
oo 0 ®
. N =
28.356 2 = g Z
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FRONTALNE GWINTOWANIE (SPIRALNE) CIAG POJEDYNCZY G33 X F
Obowiazuja te same zasady, jak dla gwintu cylindrycznego odno$nie:
- ustawienie liczby obrotéw wrzeciona (G97 S);
- przesunigcie (PS) od poczatku gwintu;
- przesunigcie (PA) od konca gwintu.
Przyktad
A
p N0010 GO0 X24 Z-04;
N0020 G33 X6 F1.5;
N0030 GO0 Z1;
N0040 X24
NO0050 7-0.7 ;
K N0060 G33 X6 F1.5;
— N N0070 GO0 Z1;
SN NO0080 X24
N0090 7-0.92
NO100 G33 X6 F1.5;
6] NO110 GO0 Z1;
® NO0120 X24
f-\ T~ e 5
I/
Z
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5.18. Gwintowanie ze zmiennym skokiem G34ZFK

Przy gwintowaniu ze zmiennym skokiem skok uzyskuje skok przy kazdym obrocie wrzeciona, przyrost lub
zmniejszenie.

v

- ustawienie liczby obrotéw wrzeciona (G97 S)
Syntaksa funkcji ma nazwe: G34 Z F K

Z : wspblrzedna punktu koncowego (PA).
K : przyrost lub zmniejszenie skoku co obrot.
F : skok gwintu z poczatku w kierunku osi wzdluzne;.

Zakres warto$ci dla K:
od +0.0001 do +500.000 (mm);
od +0.0001 do -500.000 (mm).

Jesli dla D programowana jest warto$¢ poza wyzej wymienionymi zakresami wartosci lub jesli skok gwintu
przekracza maksymalng warto$¢ lub wskutek oddziatywania K staje sig¢ ona negatywna, nastgpuje alarm N 014.
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5.19.Gwitnowanie otworow na wrzecionie glownym
funkcja G33 (wersje 4-osiowe)

Funkcja G33 mozna wykonac¢ przy pomocy stalego, zamontowanego na uchwycie narzgdzia gwintownika gwint z
kompensacja osiowa i wiertlem gtéwnym obrotowym.

X @ P — ZeroPezzo
Werkstuecknullpunkt
Punkt zero przedmiotu obobki
Point zero de la piece
Cero pieza
} | é | g 7 @:

55mp0516010

Przyktad zastosowania: (uchwyt frontalny)

N100 M3 S1000 (liczba obrotow wrzeciono gtowne)

N110 T1111 (gwintownik M5 skok 0.8 mm)

N120 GO X0 Y0 Z3 (przyblizenie)

N130 G33 Z-10 F0.8 (gwintowanie na wejsciu skok nominalny gwintu 0.8 mm)
N140 M4 (przetaczenie wrzeciona)

N150 G33 Z3 F0.8 (gwintowanie na wyjsciu skok nominalny 8 mm)

N160 GO 7220 (wyprowadzenie)

UWAGA: Dla fazy wstecznej mozliwe jest zaprogramowanie podwyzszenia liczby obrotow wrzeciona gtéwnego.

Przyktad zastosowania: (uchwyt frontalny)

N100 M3 S1000 (liczba obrotow wrzeciono gtéwne)

NI110 T1111 (gwintownik M5 skok 0.8 mm)

N120 GO X0 YO0 Z3 (przyblizenie)

N130 G33 Z-10 F0.8 (gwintowanie na wejsciu skok nominalny 0.8 mm)

N140 M4 S2000 (przetaczenie wrzeciona i podwyzszenie liczby obrotow)

N150 G33 Z3 F0.8 (gwintowanie na wyjsciu skok nominalny 0.8 mm)

N160 GO 220 (wyprowadzenie)

Instrukcja programowania 78

GD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2



GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.20. Gwintowanie otworow na wrzecionie glownym
funkcja G33 (wersja 5-osiowa)

Funkcja G33 mozna wykona¢ przy pomocy stalego, zamontowanego na uchwycie narzedzia gwintownika gwint z
kompensacja osiowa i wiertlem gtéwnym obrotowym.

X @ P — ZeroPezzo
Werkstuecknullpunkt
Punkt zero przedmiotu obrébki
Point zero de la piece
Cero pieza
} | é | g 7 @

55mp0516010

Przyktad zastosowania: (sanki 2)

N100 M3 S1000 (liczba obrotow wrzeciono gtowne)

N110 T0202 (gwintownik M5 skok 0.8 mm)

N120 GO X0 Y0 Z3 (przyblizenie)

N130 G33 Z-10 F0.8 (gwintowanie na wej$ciu skok nominalny 0.8 mm)
N140 M4 (przetaczenie wrzeciona)

N150 G33 Z3 F0.8 (gwintowanie na wyjsciu skok nominalny 8 mm)
N160 GO 7220 (Ausfahren)

UWAGA: Dla fazy wstecznej mozliwe jest zaprogramowanie podwyzszenia liczby obrotow wrzeciona gtéwnego.

Przyktad zastosowania: (sanki 2 uchwyt frontalny)

N100 M3 S1000 (liczba obrotow wrzeciono gtéwne)

N110 T0202 (gwintownik M5 skok 0.8 mm)

N120 GO X0 Y0 Z3 (przyblizenie)

N130 G33 Z-10 F0.8 (gwintowanie na wejsciu skok nominalny 0.8 mm)

N140 M4 S2000 (przetaczenie wrzeciona i podwyzszenie liczby obrotow)

N150 G33 Z3 F0.8 (gwintowanie na wyjsciu skok nominalny 0,8 mm)

N160 GO 220 (wyprowadzenie)
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5.21. Warunki aktywowane przez gwintowanie

W czasie nacinania gwintu nie sa aktywne:

- regulacja predkosci posuwu (FEED OVERDRIVE);
- stop predkosci posuwu (FEED HOLD)

(SPEED HOLD) zatrzymuje jednocze$nie zar6wno rotacjg jak tez ciag nacinania gwintu (sprawdzic).

Opisane kolejno BLOKI do nacinania gwintu aktywuja natychmiast synchronizacj¢ kata przy przejsciu od jednego
gwintu do drugiego.

Znajdujacy sig przed nacinaniem gwintu BLOK nie moze zawiera¢ polecen ukosowania ani tez zaokraglania.
BLOK nacinania gwintu nie moze zawiera¢ polecen ukosowania ani tez zaokraglania.

Nalezy unika¢ uzywania statej predkosci cigeia (G96 S), poniewaz w czasie nacinania gwintow stozkowych lub
spiralnych zmienia si¢ predko$¢ wrzeciona i przez to powoduje btad skoku.
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5.22. Kompensacja promienia narz¢dzia G41-G42-G40

5.22.1. Kompensacja promienia narze¢dzia po prawej stronie kierunku biegu
profilu przedmiotu obrabianego (G42)

Profil obrabianego przedmiotu jest tworzony przez ruch punktu (P) narzedzia.
Profil narzedzia (R) powoduje btad profilu [patrz rozdziaty: 3.3.5.]

blad

Ruch bez kompensacji
promienia narzedzia

v

Profil przedmiotu obréobki

S
Funkcja G42 pozwala na usunigcie wszystkich bledow, ktore zostaly spowodowane przez (R) pomigdzy
rzeczywistym profilem i profilem zaprogramowanym.
Za pomoca tej funkcji CNC zabiega o to, by utrzymaé¢ centrum ( R) po prawej stronie profilu przedmiotu
obrabianego. W przypadku odcinkéw prostych lub kolistych ( R) pozostaje styczny w kazdym punkcie profilu . W
punkcie rozdzielenia pomi¢dzy dwoma odrgbnymi odcinkami w odniesieniu do obu odcinkéw profilu ( R) zostaje

przeniesione w polozenie styczne.

btad
Ruch z kompensacja
promienia narzedzia
O Profil przedmiotu obrobki
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Warto$¢ (R) jest zawarta w tabelach KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA lub w KOREKTURA
NARZEDZIA/ZUZYCIE.
[patrz rozdziaty: 3.3.7. 3.3.8. (sanki 1)]

Znaczenie “w prawo do profilu przedmiotu obrabianego” jest zdefiniowane w pelni dopiero wtedy, gdy zostat
zidentyfikowany kierunek przebiegu profilu przedmiotu obrabianego.

Kierunek przebiegu profilu przedmiotu obrabianego jest tez istotny dla wyboru typu narzedzia (T), ktoéry musi
zosta¢ wprowadzony do tabeli KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA lub w KOREKTURA
NARZEDZIA/ZUZYCIE (patrz rys.).

[patrz rozdziaty: 3.3.6.3.3.7. 3.3.8. (sanki 1)]

typ narzgdzia: T3 typ narzgdzia: T1
o Y A~
[
G42
profileKierunek
profileKierunek
7
Va 7’
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5.22.2. Kompensacja promienia narze¢dzia po lewej stronie
kierunku przebiegu profilu przedmiotu obrabianego (G41)

Profil obrabianego przedmiotu jest tworzony przez ruch punktu (P) narzgdzia.
Profil narzedzia (R) powoduje btad profilu [patrz rozdziaty: 3.3.5.] (sanki 1)

).

O Profilprze

Ruch bez
Kompensacji pro-
mienia
btad

Funkcja G41 pozwala na usunigcie wszystkich bledoéw, ktére zostaly spowodowane przez (R) pomiedzy
rzeczywistym profilem i profilem zaprogramowanym.
Za pomocy tej funkcji CNC zabiega o to, by utrzymaé centrum ( R) po lewej stronie profilu przedmiotu
obrabianego. W przypadku odcinkow prostych lub kolistych ( R) pozostaje styczne w kazdym punkcie profilu . W
punkcie rozdzielenia pomigdzy dwoma odrgbnymi odcinkami w odniesieniu do obu odcinkéw profilu ( R) zostaje

przeniesione w potozenie styczne.

P P
Profil przedmiotu obrabianego
P
p
Ruch z kompensacja
promienia narzedzia
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Warto$¢ (R) jest zawarta w tabelach KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA lub w KOREKTURA
NARZEDZIA/ZUZYCIE.
[patrz rozdziaty: 3.3.7. 3.3.8. (sanki 1)]

Znaczenie “w lewo do profilu przedmiotu obrabianego” jest zdefiniowane w petni dopiero wtedy, gdy zostat
zidentyfikowany kierunek przebiegu profilu przedmiotu obrabianego.

Kierunek przebiegu profilu przedmiotu obrabianego jest tez istotny dla wyboru typu narzedzia (T), ktéry musi
zosta¢ wprowadzony do tabeli KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA lub w KOREKTURA
NARZEDZIA/ZUZYCIE (patrz rys.).

[patrz rozdziaty: 3.3.6.3.3.7. 3.3.8. (sanki 1)]

typ narzgdzia: T2 typ narzgdzia: T4

\ ¥ car [\ ¥

G41 Z

Kierunek
profilu

Kierunek
profilu

NI
NI
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5.22.3. Anulowanie kompensacji promienia narzedzia (G40)

Kompensacje G41-G42 sa dezaktywowane przez funkcj¢ G40. Po tej komendzie punkt (P) nadaza za profilem
przedmiotu obrabianego. Dochodzi wigc ponownie do btgdow z uwagi na brakujaca kompensacjg promienia
narzgdzia (R).

Funkcja G40 musi zosta¢ zaprogramowana na koncu profilu i przed poleceniem zmiany narz¢dzia.
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5.22.4. Zastosowanie kompensacji promienia narz¢dzia (WRK)

5.22.4.1. Blok aktywacji WRK

BLOK, w ktorym przechodzi si¢ z G40 na G41 lub na G42, nazywa si¢ BLOKIEM AKTYWACIJI. BLOK
AKTYWACII sktada sig z funkcji ruchu GOO lub GO1 razem z G42 lub G42 .

Na koncu BLOKU AKTYWACIJI promien narzedzia ( R) znajduje si¢ w punkcie poczatkowym do segmentu
prostych w potozeniu stycznym i jest opisany w nast¢gpnym BLOKU.

A X ;
P N0050 GO0 G42 X10 Z2 ;
N0060 GO1 X20 Z-5 ;
® ‘
S
p
é > N0050 ; BLOK AKTYWACII (WRK)
P ©
Nl
-

7\ ~
| } —

N

Gdy WRK zostanie raz aktywowana, zostaje zachowana dla catego profilu przedmiotu obrobki. Powtoérzenia juz
aktywnej kompensacji WRK w czasie opisu profilu sa zabronione, poniewaz powoduja one niepozadane ruchy
narzgdzia i tym samym uszkadzaja bgdacy w obrobce przedmiot obrobki.

AX

N0050 GO0 G42 X10 Z2

N0060 GO01 Z-10
NO0070 G42
‘ N0080 GO1 X20 Z-15

220

Pl o N0050 : TRO activation
® N0070 : BLOK, w ktérym
N > nasepujeprzeciecie
-15 -1 2 7
A 4
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5.22.4.2. Blok przelaczania z G41 na G42

Kierunek kompensacji moze zosta¢ zmieniony (np. z G41 na G42), przy czym WRK nie musi by¢ wczesniej
skasowana przez G40.
Kierunek kompensacji nie moze zosta¢ zmieniony w BLOKU AKTYWACIJI lub w bloku bezposrednio

nastgpujacym.
A
2 PO ;
N0050 GO0 G41  X25 Z1;
N0060 GO1 X-1;
1 O N0070 Z0;
- P N0080 G42 X20;
N0090 7-12,
g G42 NO0080 :BLOK przetaczenia pomigdzy
s Q G41iG42
AN
. ¥ Ga1
I
= ~
I/
* )\> 2
-12
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5.22.4.3. Blok kasujacy kompensacji WRK

BLOK, w ktoérym nastgpuje przejscie z G41 na G42, nazywa si¢ BLOKIEM KASUJACYM kompensacji WRK.
BLOK KASUJACY WRK sktada sig¢ z funkcji ruchu GO0 Iub GO1, ktora jest sprzezona z G40. Na koncu BLOKU
KASUJACEGO CNC steruje znow punktem (P) narzedzia.

3o B
e) ] O
m)
Tp)
<
| X
o)
®
[Q\]
=
/ﬁ“ ~
1] I/
-40 -206 S Z

Do kasowania WRK stosuje si¢ funkcje G40 X/U Z/W I K; w tym celu narzedzie przesuwane jest z punktu
koncowego odcinka posredniego profilu do punktu wspétrzednych X/U Z/U, przy czym nalezy zwara¢ uwage na to,
by w punkcie wyjs$cia z profilu przedmiotu obrabianego promien ptyty skrawania lezal stycznie do odcinka
prostych, ktory wlasnie zostal wykonany, jak rowniez do segmentu bezposrednio nast¢pujacego.

AR

N I P 5
K-3 > N0010 GO0 G42 X10 Z5 ;
= N0020 GO1 Z0;
= N0030  X14Z-25;
A% N0040 GO0 G40 X40 Z21I3K-3;
) ol | ;
= N
2 S
3 © 7@
S ~
' Y ~ 1// X/U (koordynacja przyrostowa)
58 55 5 — K // Z/W (koordynacia przyrostowa)
- <3 : =
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5.22.5. Uwagi odnosnie kompensacji promienia narzedzia

- Nie wolno programowaé dwéch lub wigcej BLOKOW jeden po drugim, ktore nie zawieraja ruchu, by uniknaé
tego, azeby srodek narzedzia w punkcie koncowym przebiegu stanat bez ruchu pionowo przed BLOKAMI .

Nastgpujace BLOKI sa bez ruchu:
(1) M04 : wydanie kodu M;

(2) S2000  : wydanie kodu S;

(3) G04 X100 :czas utrzymywania;
(4) GO1 WO : rozstaw zero.

Przypadek (4) wystarczy, by wywotaé taki niepozadany stan.

Przekroj

A L

G42

215

-15 -3

210

- Kompensacja jest aktywna takze z cyklami G77 1 G79.

- Kompensacja w MDI nie jest aktywna.

- Jesli promien zaokraglenia kata wewngtrznego jest mniejszy anizeli promien narzgdzia (R ), nastgpuje przecigcie
z nastgpujacym po nim zatrzymaniem narzgdzia i wskazaniem btgdu P/S41.

Zaokraglenie mniejsze
niz promien narzedzia

przecigcie
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- Jesli WRK wymusza ruch $rodka narzedzia w kierunku przeciwnym do zaprogramowanego, to nastgpuje
przecigceie z nastgpujacym po tym zatrzymaniem narzg¢dzia i wskazaniem btgdu P/S41.

Kierunek narzedzia

Do kierunku programu
\ J

7/

przecigcie

- Jesli obrabiany jest odcinek prostej, ktora jest mniejsza niz (R), kompensacja jest wykonywana normalnie, nie
powodujac alarmu. Moga jednakze pozostaé nieobrobione niektdre czgsci.

R

>

Z
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5.23. Cykl // Z lub cykl stozkowy G77 X/U Z/W R F

G77 aktywizuje automatycznie kolejnos¢ polecen dla ruchdéw linearnych, ktore tworzg prostokat.

Przeciwstawne sobie punkty narozne prostokata sa identyfikowane przez:
- (PS) : pozycja narzedzia w BLOKU przed BLOKIEM z G77;
- (PA) : punkt identyfikowany przez wspotrzedne X/U Z/W.

Prostokat moze by¢ przetworzony poprzez dodanie R(+/-)w definicji G77 w prostokatny trapez..
Warto$¢ R odpowiada potowie réznicy pomigdzy $rednica minimalna i maksymalna gwintu.

Boki czworokata (prostokat, prostokatny trapez) sa wykonywane czg$ciowo w przesuwie szybkim (G00) czgsciowo

za pomoca opisanej w G77 predkosci posuwu F .
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5.23.1. Toczenie cylindryczne (ruch prostokatny)

toczenie zewnetrzne toczenie wewnetrzne
TN PA 7
(3) (1) Y
(2) /
pAaS— 2.,
A PS i PS
18
(3 4
Pa A . s| S
o o - - - _ _
i PA o<
] - (2) i
15 2 (3) (1)
) (4) ° PS
N0020 GO0 X21 Z2; NO0030 GO0 X9 Z2;
N0030 G77 X8 Z-15 FO0.15; N0040 G77 Xl14 Z-10 FO.1;
(O : GO0
() : GOl

(1) (2) 3) (4) : Kolejno$¢ wykonywania ruchu

5.23.2. Toczenie stozkowe (ruch prostokatno-trapezowy)

Toczenie zewngtrzne

(4)  PS
pg.l (2)
77 PS
PR 7 ﬁ;é??% y 4 Fo o
=g ds i kR
15 2 B T - 15 2 - __
N0020 GO0 X21 Z2,; NO0030 GO0 X21 Z2;
N0030 G77 X10 Z-15 RI1 FO0.15; N0040 G77 X10 Z-15 R-1 FO0.1;
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Toczenie wewnetrzne
10 | 19 | 2
7 PA ’ -
7 7 Z o
PA & /“&%
7 7 I
VZ PS | PS
<t WO
(" 343e = Jds
2 PA
PA (2) (3)
(3) (1) (1)
(4) PS
(4)

................... N

N0020 GO0 X9 Z2;

N0030 G77 X14 Z-10 RI FO0.15;

0 :G00
() : GOl

(1) (2) (3) (4) : Kolejnos¢ wykonania ruchu

................... N

N0030 GO0 X9 Z2;
N0040 G77 X14 Z-10 R-1 FO0.1;
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5.24. Cykl // X lub cykl stozkowy G79 X/U Z/W R F

G79 aktywizuje automatycznie kolejnos¢ polecen dla ruchdéw linearnych, ktore tworzg prostokat.

Przeciwstawne sobie punkty narozne prostokata sa identyfikowane przez:
- (PS) : pozycja narzedzia w BLOKU przed BLOKIEM z G79;
- (PA) : punkt identyfikowany przez wspotrzedne X/U Z/W.

Prostokat moze by¢ przetworzony poprzez dodanie R(+/-)w definicji G79 w prostokatny trapez..
Warto$¢ R odpowiada potowie réznicy pomigdzy $rednica minimalna i maksymalna gwintu.

Boki czworokata (prostokat prostokatny trapez) sa wykonywane czgsciowo w przesuwie szybkim (G00) czg§ciowo

za pomoca opisanej w G79 predkosci posuwu F.
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5.24.1. Planowanie (ruch prostokatny)
Planowanie
.y
| PS T
(4)
PA
PA % o &
vl w
N0020 GO0 X21 72,
NO0030 G79 X8 Z-5 F0.15;
0 : GOO
() :Gol1
(1) (2) 3) (4) : kolejnos¢ wykonywania ruchu
Instrukcja programowania 95

GD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2



GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.24.2. Toczenie stozkowe (ruch prostokatno-trapezowy)

Toczenie zewnetrzne

R+ PS féij R- : PS féf%

PS PS
(4)
PA
/ @ <
s 2] 3 & :‘ 3
N0020 GO0 X21 Z2; NO0030 GO0 X21 Z2;
N0030 G79 X10 Z-10 RI1 FO0.15; N0040 G79 X10 Z-10 R-1 FO0.1;
Toczenie wewnetrzne
8 2 ) 8 2
7 PA
PA 74 z
7 7 v
< PS
R+1
PS PS o
=
N0020 GO0 X9 Z2; N0030 GO0 X9 Z2;
NO0030 G79 X19 Z-8 RI1 F0.15; N0040 G79 X19 Z-8 R-1 FO.1;
0 : GOO
0 : GOl
(1) (2) (3) (4) : kolejnos¢ wykonywania ruchu
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5.25. Cykl gwintowania G78 X/U Z/W R F

G78 aktywizuje automatycznie kolejnos¢ polecen dla ruchow szybkich, ktére tworza prostokat.

Przeciwstawne sobie punkty narozne prostokata sg identyfikowane przez:
- (PS) : pozycja narzedzia w BLOKU przed BLOKIEM z G78;
- (PA) : punkt identyfikowany przez wspotrzedne X/U Z/.

Na jednym boku prostokata znajduje si¢ funkcja G33.

G33 moze zakonczy¢ gwint i wyj$¢ w sposdb nastepujacy:
- przy 90° (rowek koncowy), gdy programowane jest M44;
- przy 45° (wyj$cie szybkie), gdy programowane jest M45.

Prostokat moze by¢ przetworzony poprzez dodanie R(+/-)w definicji G78 w prostokatny trapez..

Wartos¢ R odpowiada potowie réznicy pomigdzy $rednica minimalng i maksymalna pierwszego gwintu i srednicy
wierzcholka ostatniego gwintu.

W przypadku gwintoéw cylindrycznych R = 0.

G78 wykonuje tylko ciag nacinania gwintu i dlatego nalezy w celu wykonania calkowitego gwintu zastosowac¢ G78
wielokrotnie.

Jako alternatywa oferowany jest cykl nacinania gwintu G76. Ta funkcja jest opisana w Instrukcji obstugi GE-Fanuc
seria 18.
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5.25.1. Cylindryczne nacinanie gwintu (ruch prostokatny)

Gwintowanie zewngtrzne Gwintowanie wewngetrzne
4 PS 16 5
(3) (1) >
PQI 2 I / 7 PA
7 be PS p 2 ps
N i 7
o <
[e0) <~ |
< \ NN
| =
- ~ 15 2 PA o—
1(3) (2) (1)I
(4) " PS
N0020 GO0 X21 Z2; N0030 GO0 X10 Z2;
NO0030 M44 (M45) ; N0040 M44 (M45)
NO0050 G78 X18 Z-15 F1 RO; NO0050 G78 X14 Z-10 FI1 RO;
(O : GO0
():G33

(1) (2) 3) (4) : Kolejnos¢ wykonywania czynnosci
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5.25.2. Stozkowe nacinanie gwintu (ruch prostokatno-trapezowy)

Gwintowanie stozkowe zewnetrzne

(3) (1)
PA (2)

R-1
215
221

15 2

................... 5

N0020 GO0 X21 Z2;
N0030 M44 (M45) ;
N0030 G78 X15 Z-15 R-1 F1.497;

Gwintowanie stozkowe wewnetrzne

15 2

R+1

V’ 7

L PS
PA
PA

(3)
(4)

%9
#15

PS

................... N

N0030 GO0 X9 Z2;
N0040 G78 X15 Z-15 Rl F1.497;

0O : GO0
(0:G33
(1) (2) 3) (4) : Kolejnos¢ wykonywania ruchow
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5.26. Przyklady gwintowania za pomocg G78 X/U Z/W R F

GWINTOWANIE CYLINDRYCZNE ZEWNETRZNE (SANKI 1)

Gewinde M18 Steigung 1

NO0100  G97 51000  MO3;
NO0110  TO0303  YO;

NO0120 GO0 X21 z2 MOS8 ;

NO0130 M44;

NO0140 G778 X18 Z-15 RO FIl;
NO0150  X17.62;

NO0160  X17.3;

GWINTOWANIE CYLINDRYCZNE WEWNETRZNE

Gwint M18 skok gwintu 1

NO0100  G97 S1000  MO3;
NO0110  TO0303  YO;

NO120 GO0 X14 72 MO8 ;
NO130 M44;
NO140 G778 X16.75  Z-10 RO F1;
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GWINTOWANIE STOZKOWE ZEWNETRZNE

gwint GAS DIN 2999 R 1/4

NO0100  G97 S1000 MO3 ;
NO0110  T0404 YO,
NO0120  GO00 X18 Z2 MOS8 ;
NO0130 M44;
NO0140  G78 X15 7-20.744 R-1.421 F1.337;
NO150  X14.58;
NO160  X14.2; (4) - PS
NO170  X13.86;
(3)
NOI80  X13.58; (1)
NO190  X13.36; PA (2)
N0200  X13.288 ; Pa . Wps
N0210  X13.288; W
N0220 M45;
N0230 M09 ; <
N0240 GO0 X50; : wl ©
...................... R - - - & S| §| stozkowosé 1:16
28.744 2
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5.27. Magazyn automatycznego ladowania pretow i kontrola
wykonania programu za pomocg skoku warunkowanego
zdarzeniami zewne¢trznymi IF[#... EQ...] GOTO...

Kazdy nowy pret zatadowany przez automatyczny magazyn tadowania pretéw musi by¢ poddany planowaniu.
Pierwszy uzyskany z pretu przedmiot obrobki wymaga wige cyklu toczenia poprzecznego i normalnego cyklu
roboczego.

Pozostale przedmioty obrabiane tego samego pretu sa poddawane tylko normalnemu cyklowi roboczemu.
Program CNC musi zawiera¢ polecenia zar6wno dla toczenia poprzecznego (zwykle w podprogramie), jak tez
polecenia dla normalnego cyklu roboczego (w programie gldownym) .

Wybdr pomigdzy obydwoma trybami pracy nastgpuje przez polecenie IF [#... EQ...] GOTO, ktére kontroluje
wykonanie programu.

Przykuad
N100....

N150 IF [# 1000..EQ "...] GOTO 200
N151 M98 P0099 (cykl toczenia poprzecznego)

N200.... (normalny cykl roboczy)

Znaczenie IF [# 1000 EQ "] GOTO 200

n__n

EQ jest operatorem stosunku
Jeuli zachodzi stosunek "==", nastapuje skok do BLOKU N0200 (P200) —normalny proces roboczy-.

, ktory porownuje wartotd "0" z treticia #1000.

Gdy stosunek "=="nie zachodzi, wykonywany jest kolejny BLOK NO151 —proces toczenia poprzecznego.
Tres$¢ #1000 zalezy od stanu mikrowtacznika, ktory obejmuje obecno$¢ preta.

Przy wystgpujacym precie #1000 zawiera warto$¢ "0".

W przypadku braku preta #1000 zawiera wartos¢ "1".
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Podprogram dla toczenia poprzecznego (00099)
Sanki 1
00099
NO0010 S50 M3
N0020 G1 X20 W60 M33 GY%4 F3000
N0030 M36
N0040 M37
NO0050 Gl W-60 (narzedzie obcinajace)
N0060 TO0101 S4000 M3 GO YO
N0070 GO X18
N0080 Gl X-1 G95  FO0.05
N0090 GO X18 WO.1
N0100 M99
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5.28. Obrobki wsteczne (wersja 4-osiowa)

Do obrobek wstecznych wymagane jest przeciwwrzeciono. Narzedzia pracujace na przeciwwrzecionie sg
zamontowane na frontalnym uchwycie sanek

PRZECIWWRZECIONO

Po obrobce na wrzecionie lewym przedmiot obrabiany jest:

- przejmowany przez urzadzenie wychwytujace synchronizacja obrotowa;
- odcinane;

- obrabiane przez narzgdzia na uchwycie frontalnym.

Warto$¢ zmiennej #1008 part-programu jest polaczona z wartoscig wylacznika zblizeniowego
sprezynowego wyrzutnika czeéci; kiedy wylacznik zblizeniowy jest czynny zmienna # 1008 jest
réwna 1.

Z instrukeja typu skok warunkowy, istnieje mozliwos¢ nie przeprowadzania obrdébki z
przeciwtrzpieniem, kiedy czg¢$¢ nie jest w nim obecna, sytuacja ta

pokrywa si¢ z przednig pozycja wyrzutnika sprezynowego.
Prz.

IF [#1008 EQ 1] GOTO 100;
... (obrébki tylne)
N1oo ;

Uwaga: sprawdzi¢  prawidlowe  funkcjonowanie = wylacznika  zblizeniowego — przed
rozpoczeciem obrébki.
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5.28.1. Obrobki wsteczne przeciwwrzecionem

OKRESLENIE PUNKTU ZERO SHIFT — PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY
Punkt zero Shift przeciwwrzeciona (0§ linearna C) jest zgodny z punktem zero SHIFT osi Z1.

Przesunigcie punktu zero przedmiot obrabiany (G54 - G59) normalnie zgadza si¢ z obecna pozycja powierzchni
frontalnych przedmiotu pozostajacego w obrobce.

KOMPENSACJA PROMIENIA NARZEDZIA G40-G41-G42

Zgodnie z procedurg standardowa patrz rozdziat 3.22.

SZYBKIE POZYCJONOWANIE GO0
INTERPOLACJA LINEARNA GO01
INTERPOLACJA KOLISTA G02 - G03

Zgodnie z procedura standardowa patrz podrozdziaty 3.8. do 3.13.
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5.28.2. Programowanie punktu zero za pomoca G52

1) W parametrach ZERO EXT moga by¢ podawane nastgpujace wymiary
(nie zmienialne):

ZERO EXT
X1=-373 Z1=-140
Cl=162
@ Ac — Zero pinza contromandrino
Punkt zero zacisku przeciwwrzeciona
Collet Counterspindle zero point
Point zero pince contrebroche
Cero mordaza contramandril
¢ T1 — Zero Portautensile slitta 1 @ M — Zero macchina
Uchwyt narzedzi punkt zero sanki 1 Punkt zero maszyny

Machine zero point
Point zero de la machine
Cero maqaina

Reference point of tool carrier slide 1
Point de reference du support d'outils chariot 1
Cero portaherramientas carro1

_¢_ R = Punto diriferimento _¢_ Mc —  Zero contromandrino

Punkt odniesienia Przeciwwrzeciono punkt
Reference point Counterspindle zero point
Point de reference Point zero contrebroche

Punto de referencia Cero contramandril

+X1 b o - +X1
PXdqg
+Z1 2 -C1
i , /
B ol - —
\\.? bel «r\'.’ \-"\-._. ’1
i vl H i
i — | i |___l |‘
R i I =
. ZlZ 235
==
260 183.5
CORSA = 160 120 CORSA =180
280 203.5
55mp0527020a_1
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Rozstaw dhugosci zacisku (warto$¢ pomiedzy Mc i Ac) jest wprowadzany na stronie uzytkownika
naci$nigcie przycisku softkey [LUNPIN].
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2)  Przesunigcie punktu zero za pomoca G52 do obrobki wrzecionem gltownym:

N20 G52 Z100
_¢_ T1 =  Zero Portautensile slitta 1
Uchwyt narzedzia punkt zero sanki 1
Reference point of tool carrier slide 1 T1
Point de reference du support d'outils chariot 1
Cero portaherramientas carro1
— —

i
i
H -
\

P Zero Pezzo
-}_n Punkt zero przedmiotu
; B M [ Zero point of workpiece
| Point zero de la piece
<:‘_". < Cero pieza

@
|

1

£}
¥
N
a
N

f i @ M =  Zero macchina

! ! Punkt zero maszyny
Machine zero point
Point zero de la machine
zero EXT Z100 Cero maquina

55mp0527020b_2

3)  Przy odcinaniu mozna sterowac strong przednia wrzeciona gtownego.

Przyktad:
N120 GO C-15

zero EXT C-15
55mp0527020c_1 { @ M

Zero macch

Punkt zerc
Machine zel

Point zero ¢
-
Cero maqui

Zero pinza (

Punkt zerc
Collet Coun

Point zero

%
y

Cero morda
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5.28.3. Okreslenie poczatku dla obrobek na przeciwwrzecionie

Okreslenie poczatku G52 przy ustawianiu

1-W MDI wpisa¢ G52 X0 Z0 C0;

2-Wezwac narzgdzie przewidziane do wykonania obrobki T1313 Y0 X0

3-Przeciwwrzeciono wprowadzi¢ z przedmiotem obrabianym do zadanej pozycji obrobki w zacisku:np. wiercenie.

4-Wymiar C odczytany na ekranie wprowadzi¢ do programu pod G52.C do obrébki na przeciwwrzecionie (znak)
(patrz rysunek ponizej).

5-Zasady programowania nie s3 zmieniane dla obrébki na przeciwwrzecionie. (C-<—(C+)

6-Zastosowany w G52 (C-), wymiar moze by¢ wprowadzany takze do przesunig¢ poczatkowych i G54-G59 moze

by¢ wezwany tymi samymi funkcjami programu.

Pc

— Zero pinza contromandrino
Punkt zero zacisk przeiwwrzecion
Collet Counterspindle zero point
Point zero pince contrebroche

Ac
Cero mordaza contramandril

Zero Pezzo contromandrino
Przeciwwrzeciono punkt zero
Counterspindle zero point of work
Point zero de la piece du contrebr
Cero pieza de contramandril

|

(RS

-

w
o

63

CZESC WYSTAJACA

wiertto
G52 C -156.5 |

55mp0527030

0O) Przyktad programowania dla wykonania wiercenia wierttem na przeciwwrzecionie
N200 G52 C-156.5 (suma wartosci widoczna na rys. A.).
N210 T1313 X0 YO M3 S7000 (pozycja narzgdzia+liczba obrotow wrzeciona).
N220 GO C-2 (pozycjonowanie przed przedmiotem obrobki)
N230 G1 C10 F0.08 (wiercenie 10mm)
N240 GO C-5 (powr6t do pozycji poza przedmiotem obrabianym)
N250 G52 CO0 (anulacja oryginat C)
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5.28.4. Rownoczesna obrobka na wrzecionie glownym i na
przeciwwrzecionie

55mp0524010_1

Zero pinza contromandrino

Punkt zero zacisku przeciwwrzeciona
Collet Counterspindle zero point
Point zero pince contrebroche

%
n

Cero mordaza contramandril

16969 L <j L

{L _[ ..... e W N | W T

Z=-12 c=10

Przyktad programowania dla wykonania 2 wiercen:

01000

|
N30 T0909 GO X0 YO (wiertto prawe na wrzecionie glownym/wiertto lewe

na przeciwwrzecionie)
N35 M3 S3000 (rotacja wrzeciona)
N40 G52 C-160 (poczatek C do obrobki na przeciwwrzecionie)

N50 GO C-1Z1 (przyblizenie)

N60 G1 C10Z-12 G95 F0.1  (obrobka)

N65 GO C-5Z5 (wyjscie obu wiertet)

N70 X30 (wyprowadzenie)

N80 G52 CO (dezaktywacja poczatek C)
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5.28.5. Obrobka narzedziem tokarskim na przeciwwrzecionie
> E @ Ac =  Zeropinza contromandrino

i Punkt zero zacisku przeciwrzeciona

i Collet Counterspindle zero point

! Point zero pince contrebroche

i Cero mordaza contramandril

Q Ac
N | B P A _€, ______ T -1-.
L2
16 | 13 [10

a) Dla obrobki na przeciwwrzecionie ruch jest powodowany przez osie X i C.
Ich wybdr do programowania nastgpuje poprzez zaprogramowanie G18 U0 HO.
b) Kolejnos¢ programu na przeciwwrzecionie w celu wykonania tuku kota dla toczenia stozkowego.
N150 G52 C-39 przesunigcie poczatkowe dla obrobki na przeciwwrzecionie
N160 G18 U0 HO wybor plaszczyzny X-C
N170 T0505 GO YO0 X12 CO wezwanie do pozycjonowania narzg¢dzia
N180 G1 X-1 G95 F0.1 planowanie
N190 G1 X0 pozycjonowanie na punkt poczatkowy kota
N200 G2 X6 C3 R3 interpolacja kolista
N210 G1 X12 C13 toczenie stozkowe
N220 G18 U0 WO Wyboér ptaszczyzny toczenia X-Z
N230 GO H-100 pozycjonowanie przyrostowe przeciwwrzeciona wstecz.
Instrukcja programowania 111

GD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2



GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.29. Obrobki wsteczne (wersje S-osiowe)

Do obrobek wstecznych wymagane jest istnienie urzadzen takich jak przeciwwrzeciono lub urzadzenie
wychwytujace.
Sa trzy narzedzia, ktdre pracuja na przeciwwrzecionie i sg one zabudowane na uchwycie narzgdzia, obok sanek .

PRZECIWWRZECIONO

Po obrobce na wrzecionie gtéwnym przedmiot obrabiany jest:

- przejmowany przez przeciwwrzeciono przez synchronizacj¢ toczenia;

-odcinane;

- 1 obrabiane przez narzedzia, ktore znajduja si¢ na uchwycie do obrobki wsteczne;j.

Warto$¢ zmiennej #1008 part-programu jest polaczona z wartoscia wylacznika zblizeniowego
sprezynowego wyrzutnika czeéci; kiedy wylacznik zblizeniowy jest czynny zmienna # 1008 jest
réwna 1.

Z instrukeja typu skok warunkowy, istnieje mozliwo$¢ nie przeprowadzania obrdébki z
przeciwtrzpieniem, kiedy czg$¢ nie jest w nim obecna, sytuacja ta

pokrywa si¢ z przednig pozycja wyrzutnika sprezynowego.

Prz.

IF [#1008 EQ 1] GOTO 100;
... (obrébki tylne)
N1oo ;

Uwaga: sprawdzi¢  prawidlowe  funkcjonowanie = wylacznika  zblizeniowego — przed
rozpoczeciem obrébki.
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5.29.1. Obrabki wsteczne z przeciwwrzecionem (sanki 2)

OKRESLENIE PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO

Przesunigcie punktu zero przedmiotu obrabianego nast¢puje w 2 fazach:

1 - przesunigeie pierwotne z G55/G56/G57 w punkcie, ktory identyfikowany jest przez punkt przecigcia
pomigdzy osig i powierzchnia stykowa przylaczenia jednego z uchwytdéw narzedzia obrobki wstecznej;

2 - przesunigcie z G52 X0 Z+...... Wartos¢ ...... Z jest rowna wymiarowi pomigdzy rozpoczgciem skrawania przez

narzedzie na przeciwwrzecionie, a krawedzia zacisku.

Kazde narzedzie wsteczne posiada swoj wlasny PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY.

@ P — Zero Pezzo

Punkt zero
Zero point of workpiece

Point zero de la piece
Cero pieza

_¢_ Mc = Zero contromandrino
przeciwwrzeciono punkt

Counterspindle zero point
Point zero contrebroche

Cero contramandril VALORI DEGLI SPOSTAMENTI ORIGINE

_¢_ T2 =  ZeroPortautensile slitta 2
Uchwyt narzedzia punkt zero sanki 2
Reference point of tool carrier slide 2
Point de reference du support d'outils chariot 2 GO03 X=-416 (*) Z=96
Cero portaherramientas carro2

G55 X=-304 (*) Z=96
G56 X=-360 (*) Z=96

(*) = valori indicativi da ottimizzare in macchina

—
!
{
B
1
E ' Ge
Eh o T
<'J
N Ge
: -msE[ :I ........ - op -
i 2
i o Ge
;5 G52 X0 220 o —
18 (v
01 al
201 (V] or Ge
8| all e - el o A e
V] or| in
al e di
orl in| ca T2
e di S—
in] ca
di
o1
| 0
P
o1 +X2
| 1
G5
—4 Ge
2
55mp0528010 2 96 +Z2
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Rozdz 5

OPIS NARZEDZI WSTECZNYCH

W tabelach KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA (sanki 2) musza by¢ zawarte wartosci X Z R T narzedzi

wstecznych.

Lustrzane odbicie PUNKTU ZERO UCHWYT NARZEDZIA w odniesieniu do poczatku systemu osi
kartezjanskich okresla znaki (+/-) i warto§ci numeryczne, ktore nalezy przydzieli¢ do adreséw X Z T tabeli

KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA.

X2 Z2 przeniesione na punkt "P" narzedzia stanowia system osi, ktore sa stosowane dla lustrzanego odbicia.

Z7+45

Richtung P=T3

(?777?7) rzeczywiste Bild
( ) lustrzane odbicie
w odniesieniu auf P

22 A L Ixs
T1111 ., .
Wprowadzi¢ do tabeli GEOMETRIA Werte
7+47
X Z R T
1 T +5.000+45.000 0.4 3
2z < = 10 - 5.000+47.000 0.4 2
T ks
-Z2 N .
B
T1212 -
Richtung P=T2
WYBOR POZYCJI PROMIENIA NARZEDZIA (T) NA STACJII WYCHWYTYWANIA
W celu obrébki na stacji wychwytywania przy uzyciu kompensacji promienia narzedzia musi by¢ prawidtowo
zaprogramowany w parametrach narzedzia adres T, ktory przyjmuje w stosunku do normalnej obrobki wartos¢
przeciwna.
Effektywny . W offsecie
promien narzedzia parametrow (T)
na stacji ,  zaprogramowany
wychwytywania ,  promien narzedzia
_____________________ )
1 | 3 4 3
2 | 4
3 | 1
4 | 2
5 | 7
6 ! 3 5 7
7 \ 5
8 \ 6
1 2
SAmMmnN&IANT A 6
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Rozdz 5

KOMPENSACJA PROMIENIA NARZEDZIA G40-G41-G42

Lustrzane odbicie G41 - G42 w odniesieniu do poczatku osi kartezjanskich okresla programowana kompensacje

promienia narzedzia.

X2 Z2 przeniesione na PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY Pn(2) stanowi system osi zastosowany dla

lustrzanego odbicia.

7

| X2

| X2

PN(2) 22 PR(2) 22
G41
G42

() wirkliches Bild

(lustrzane odbicie w odniesieniu do punktu Pn(2)

WYBOR WEASCIWEJ FUNKCJI

W celu wyboru wlasciwych funkcji (G41/G/42) trzeba si¢ porusza¢ w kierunku obrobki narzedzia.

G4l
”
7
G42
54mp052401b

G42

G41

Instrukcja programowania
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Rozdz 5

5.30. Przyklady programowania (wersja S-osiowa)przy

obrobce wstecznej

Obrdbki na stacji wychwytywania

Geometria-Nr. Wymiar Geom. X

Opis narzedzia

Wymiar Geom. Z (+)

Przesunigcie
poczatkowe w
odniesieniu do

punktu zero maszyny

punktu odniesienia G57

punktu odniesienia G57

1. narzedzie 10 (T1010) Od ostrza narzedzia do | Od ostrza narzedzia do | G55 (X-304 Z96)
punktu odniesienia G55 | punktu odniesienia G55

2. narzedzie 11 (T1111) Od ostrza narzedzia do | Od ostrza narzedzia do | G56 (X-360 Z96)
punktu odniesienia G56 | punktu odniesienia G56

3.narzedzie 12 (T1212) Od ostrza narzgdzia do | Od ostrza narzedzia do | G57 (X-416 Z96)

KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA (sanki 2)

XZRT

G10 0 54 0 O --->Position (1)
G11 0 48 0 0 --->Position (2)
G12 65 51 0 0 --->Position (3)

Rzut poziomy z pozycjami wychwytywania (1), (2)1(3)

v.\.\-|=I --------- N P
S =I| .........

Pos.1 (G55) ==

Pos.2 (G56) = I=l=l=

Pos.3 (G57)

55mn052900
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Rozdz 5

Przyklad programowania (1) dla stacji wybierania do wykonywania otworéw obrobionych, gwintowania

otworow i nacinania gwintéw zewnetrznych (patrz rys. a)

*

*

G52 X0 220

G55

T1010 X0 S3000 M3
Z3

G1Z-10 G95 F0.04
GO0 Z5

G56

T1111 X0 S800 M3
Z3

G33 Z-7F0.7

M4 73 F0.7

G0 Z10

G57

T1212 X12 S2000 M3

72 M44

G78 X9.8 Z-13.5F1
X9.5

X9.2

X9

X8.9

X8.8

X8.7

GO0 Z5 M5

*

%

(punkt zero przeciwwrzeciono do obrobki wstecznej)
(punkt zero miejsce 1 uchwyt do obrébki wstecznej)
(wiertto dla M4 /liczba obrotéw)

(przyblizenie o$ Z)

(otwor obrobiony)

(wyprowadzanie)

(punkt zero miejsce 3 uchwyt do obrobki wstecznej)
(gwintowanie otworu M4)

(wejscie)

(powro6t przetaczeniem wrzeciona)

(punkt zero miejsce 3 uchwyt do obrobki wstecznej)
(narzedzie do gwintowania otworow/ przyblizenie o$ X /

liczba obrotow)

(cykl gwintowania otworow)

(wyprowadzanie / zatrzymanie wrzeciona)

Instrukcja programowania
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Przyklad programowania (2) dla stacji wybierania do wykonywania obtaczania zewnetrznego
Program dla stacji (3)
\
55mp0529000b \\ y
[
D oo A N \
i — |
- \/
“ /
FEERESS i
\ H —\ ‘
\ \
2
|
|
G52 X0 720 (punkt zero przeciwwrzeciono do obrobki wstecznej)
G57 (punkt zero z tyhu stacji 3)
T1212 M3 S3000 (geometria narzedzia +wigksza ilo§¢ obrotow)
GO0 X0 72 G42 (przyblizenie i aktywacja korektury)
G1Z0 G95 FO.1
X6 R1
Z-4
X10 A150
Z-20
GO0 X15 G40 (wyprowadzenie i aktywacja korektury)
|
|
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Rozdz 5

Przyklad programowania (3) dla stacji wychwytywania do wykonywania sztywnego gwintowania otworéw

Za pomoca funkcji G84 mozliwe jest wykonywanie gwintowania otworéw stalym gwintownikiem, ktory jest
zamontowany na zamocowaniu do obrobki koncowej, z uchwytem narzedzia bez osiowego wyrownania i
obrotowego urzadzenia wychwytujacego.

Z1 Z-4

MANDRINO RIPRESA

” —

SUPPORTO DA RIPRESA

o)

INIZIO MASCHIATURA

O

\ — 1
54mp0527008
Program sanki 2
N120 GO Z180
N130 G52 Z8 (punkt zero dla urzadzenia wybierajacego)
N135 G56 (punkt zero dla obrobki wstecznej)
N160 T1111 X0 M3 S5000 (wybor ostrza wiertta)
N170 Z1 M8 (przyblizenie)
N180 G1 Z-5 F0.12 (otwor obrobiony)
N190 G0 210
N200 G57 (punkt zero dla obrobki wstecznej)
N210 T1212 X0 M3 S1500 (wybor gwintownika)
N20 Z1 (przyblizenie)
N25 M29 S1500 (Aktywacja gwintowanie otwordéw liczba obrotow)
N30 G84 Z-4 F0.5 (cykl gwintowania toworu: Z=wartos¢ dojscia,
P= czas pozostania w milisekundach, F= skok w mm)
N35 G&0 (koniec cyklu)
N40 G52 Z0 (skasowa¢ punkt zero)
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5.31. Obrobka narze¢dziami napedzanymi (wersja 4-osiowa)

Pozycje montazowe sg identyfikowane poprzez numeracj¢ 6-7-8.

Wartos$¢ “Geometria" w “X" przedstawia rozstaw 3 pozycji od punktu odniesienia “T" stalej ptyty uchwytu

narzedzia.
Wartos¢ “GEOMETRIA Z" jest to wartos$c¢ stata (-12).

Wartos¢ “GEOMETRIA Y" powinna by¢ przyjgta na maszynie poprzez doprowadzenie do kontaktu z przedmiotem

obrabianym.

Narzedzia zmotoryzowane moga si¢ obraca¢ z maksymalng ilo$cig obrotéw 6000 obr./min w pozycjach 61 8 i

obracaja si¢ z funkcja M3 zgodnie z ruchem wskazowek zegara.

Pozycja 7 obraca si¢ z maksymalna liczba obrotéw 3375 obr./min z funkcja M3 przeciwnie do ruchu wskazowek

zegara.

______ ar

cc EY AT I _________ -

R§ "B jpmeims

A _....! _____ ——
;5 _.‘Le_rﬁ._._._!_._._._._l_

1
6,9

= -

Zero macchina
Mmaszyna punkt
Machine zero

@
1l

Point zero de la
Cero maquina

.¢. T1 = Zero Portautensile slitta

Nosénik narzedzia nunkt
Reference point of tool carrier slide
Ppint de reference du support d'outils
Cero portaherramientas

g Xz~

55mp0530000

+Y1 -

+X1

Instrukcja programowania
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5.31.1. Przyklad obrobki narzedziami z nap¢edem

Frezowanie +wiercenie

13 16.5
" 1
4
A o5 _
° >
) ) '{P_—e'—_]/ = y 7'\’_
A = N
s"f —
5.5
2 Sez. A-A
6
18
29.5 o
\ D
[ > N a
- - - [ -t - —— - - - - - —
y — —f
— > s
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N100  To0707 X-14 Y2.5 Z-2.5 (frez trzpieniowy "6 )
N110  MI19 BO (ustawienie kata)
NI120  M73 (aktywacja narzeedzia z napaedem)
N130 M4 S3000
N140 Gl X8 G9%  F330
N150 X0
N160  Z-13.5
N170 X8
N180  X-8
N190 GO Y8
N200  T0808 X-3 7-5.5 M3 S5000 (wykonanie 2 otwory obrobione)
N210 Y35
N220 Gl Y-3
N230 GO Y3.5
N240 X3 Z-11.5
N250 Gl Y-3
N260 GO Y8
N270 M5
N280  M72 (dezaktywacja narzgdzia z napedem)
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5.31.2. Wiercenie i gwintowanie otworow narze¢dziami obrotowymi
T0606
55mp0526020
Przyktad zastosowania: (Srednica prgta 10 mm /$rednica wiertta 4.2 mm / gwintownik M5 skok gwintu 0.8 mm)
01000
|
|
N20 M19 B0 (ustawienia kata)
N25 M73 (aktywacja narzedzia obrotowe)
N30 T0606 GO X0 Z-15 (wiertlo obrotowe $rednica 4.2 mm )
N35 M3 S3000 (rotacja narzedzia obrotowe )
N40 Y6 (pozycjonowanie na osi Y)
N50 G1Y-1 G94 F200 (pierwszy proces wiercenia)
N55 GO Y6 (powrdt)
N60 M19 B90 (ustawienie kata)
N65 G1Y-1 (drugi proces wiercenia)
N70 GO Y15 (wyprowadzenie)
N80 T0808 GO X0 Z-15 (obrotowy gwintownik M5 )
N85 M3 S1500 (rotacja narzedzia obrotowe)
N90 Y6 (pozycjonowanie na osi Y)
NO95 G1Y1 G% F1200 (pierwsze gwintowanie otworu F=skok x liczba obr.)
N100 M4 (przetaczenie wrzeciona)
N105Y6 (powrot)
N110 M3
N120 M19 BO (ustawienie kata)
N125 GI1 Y1 G94 F1200 (drugie gwintowanie otworu)
N130 M4 (przetaczenie wrzeciona)
N135Y6 (powrdt)
N140 GO Y15 (wyprowadzenie)
N150 M5 (stop narzedzia obrotowe)
N160 M72 (dezaktywacja narzedzia obrotowe)
|
|
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5.31.3. Frezowanie narze¢dziami obrotowymi w celu wykonania 2
rownoleglych plaszczyzn
Y+ Y- A X+
- la—
| |
7 ‘
=@ =l
|
A} 1 L g P
SEZA:A j_>4l¢
55mp0526030 L—L‘Aﬂ

Przyktad zastosowania: ($rednica preta 10 mm / $rednica frezu 8 mm )

01000
|
|
N20 M19 B0 (ustawienie kata)
N25 M73 (aktywacja narzedzia obrotowe)

N30 T0606 GO X18 Z-15

N35 M3 S3000

N40Y3

N50 G1 X-18 G94 F300
N60 M19 B180

N65 GI1 X18

N70 GO Y15

N80 M5

N90 M72

(narzedzie do frezowania 8mm, pozycjonowanie na osi Z
ze $rodkiem frezu)
(rotacja narzgdzia dBrotowe)

(pierwszy proces frezowania)
(ustawienie kata)

(drugi proces frezowania)
(wyprowadzenie)

(stop narzedzia obrotowe)
(dezaktywacja narzedzia obrotowe)

Instrukcja programowania
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Rozdz 5

5.32. Program do obrobki osia "E"
(wersja 4-osiowa)

MOZLIWE SPRZEZENIA POMIEDZY OSIAMI LINEARNYMI I OSIA "E"

Z1+E (cylindryczna interpolacja)

PROGRAMOWANIE

OSIE Z1 + E (obrobka powierzchniowa)

FUNKCIJE "M"
M14 : aktywuje o$ E
MI15 : dezaktywuje o$ E
FUNKCIE "G"
G% F.... : F = posuw w mm/min
G0 EO : powrdt do punktu odniesienia
GI18 W0 EO : sprz¢zenie osie Z1 + E
GO7.1E. .. : Aktywuje interpolacje cylindryczna E = promien cylindra interpolacji w mm
G07.1 EO : dezaktywuje interpolacje cylindryczna
Gl Z..E.. : interpolacja linearna
Z (mm) E (stopien)
G2 Z..E..R.. : Interpolacja kolista zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
Z (mm) E (stopien) R (mm)
G3 Z..E..R.. : Interpolacja kolista przeciwnie do ruchu wskazowek zegara
Z (mm) E (stopien) R (mm)
G40 ; Dezaktywuje kompensacj¢ promienia frezu
G41 : Aktywuje kompensacj¢ promienia frezu lewa strona profilu
G42 : Aktywuje kompensacj¢ promienia frezu prawa strona profilu

UWAGA: Odnoénie dalszych informacji nalezy odnies¢ si¢ do oryginalnej instrukcji programowania. C.N.C.
FANUC Seria 18.
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PRZYKEAD PROGRAMOWANIA NA PLASZCZYZNIE Z-E

Pret o $rednicy 16 mm, frez o $rednicy 4 mm, narzedzie o $rednicy 15 mm.

M73

T0606 GO X0 M3 S3000 ;
GO0 Y9 Z-60 G944
Ml14;

GO0 EO;
GI18 WO
G1Y9;
GO07.1 E7.5;
Gl  Z-70
Gl Y75;
Gl Z-40;
G3 Z-40
Gl Z-70;
G3 Z-70
Gl Y9;
Z-40 EO
G07.1 EO;
MI15;

M5 ;

M72

EO;

E90 G4l

E166.39
E90 RS5;

G40 ;

F100 ;

RS;  -----

asse C

—
—

360°

166.39°

P1

UWAGA:

90°

= asse ¢

Po programowaniu funkcji G07.1 nie wolno programowa¢ zadnych GO00.
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Rozdz 5

5.33. Program do obrobki osig "C"
(wersja S-osiowa) (sanki 1)

MOZLIWE SPRZEZENIA POMIEDZY OSIAMI LINEARNYMI I OSIA "E"

Z1+C (cylindryczna interpolacja)
Y1+C (interpolacja czotowa)
PROGRAMOWANIE

ACHSEN Z1 + C (Mantelbearbeitung)

FUNKCIJE "M"
M14 : aktywuje o§ C
MI15 : dezaktywuje o C
FUNKCIJE "G"
G% F.... : F =posuw w mm/min
G0 HO : powrot do punktu odniesienia
G18 W0 HO : sprzezenie osi Z1 + C
GO7.1 H. .. : Aktywuje interpolacje cylindryczna H = promien cylindra interpolacji w mm
G07.1 CO : dezaktywuje interpolacjg cylindryczna
Gl Z..C.. : interpolacja linearna
Z (mm) C (stopien)
G2 Z..C..R.. : Interpolacja kolista zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara
Z (mm) C (stopien) R (mm)
G3 Z..C..R.. : Interpolacja kolista przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara
Z (mm) C (stopien) R (mm)
G40 ; Dezaktywuje kompensacj¢ promienia frezu
G41 : Aktywuje kompensacj¢ promienia frezu lewa strona profilu
G42 : Aktywuje kompensacj¢ promienia frezu prawa strona profilu

UWAGA: Odnoénie dalszych informacji nalezy odnies¢ si¢ do oryginalnej instrukcji programowania. C.N.C.
FANUC Seria 18.
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GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz 5

PRZYKEAD PROGRAMOWANIA NA PLASZCZYZNIE Z-C
Pret o $rednicy 16 mm, frez o $rednicy 4 mm, narzedzie o $rednicy 15 mm.

M73
T0606 GO X0 M3 S3000 ;
GO0 Y-9 Z-60 G9%4 F100;

M14 ;
GO HO;
G18 WO HO ;
Gl1Y-9;
G07.1 H7.5;
Gl Z-70 C90 G4l1;
Gl Y-7.5;  e---- > P1
Gl z40;,  ----- > P2
G3 Z-40 C166.39 RS;  ----- > P3
Glr z-70, e > P4
G3 ZzZ70 C90 R5;  ----- > Pl
Gl Y-9;
Z-40 EO G40 ;
G07.1 CO;
M15;
M5 ;
M72
asse C o .
A
- 70 - 40 360° o E i
T T A
P4 P3 i i
/ 166.39°
82 Rs /
e 90° i
P1 P2
N.B.:  Po programowaniu funkcji G07.1 nie wolno programowac zadnych funkcji GOO.
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

OSIE Y1 + C (interpolacja czotowa)

FUNKCIE "M"

M14
M15

FUNKCIE "G"

G% F....
GO HO
Gl12.1

G13.1

Gl Y..C.

G2 Y..C..R..

G3 Y..C..R..

G40
G41
G42

: aktywuje 0§ C
: dezaktywuje 0§ C

: F =posuw w mm/min

: Powrot do punktu odniesienia

: Aktywuje interpolacjg¢ czotowa

: dezaktywuje interpolacj¢ czolowa
. interpolacja linearna

Y (mm) C (mm)

: interpolacja kolista zgodnie z ruchem wskazowek zegara

Y (mm) C (mm) R (mm)

: interpolacja kolista przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

Y (mm) C (mm) R (mm)

: dezaktywuje kompensacj¢ promienia fresu
. aktywuje kompensacj¢ promienia frezu lewa strona profilu
: aktywuje kompensacj¢ promienia frezu prawa strona profilu

UWAGA: Odnosnie dalszych informacji nalezy odnies$¢ si¢ do oryginalnej instrukcji programowania. C.N.C.

FANUC Seria 18.
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

PRZYKEAD PROGRAMOWANIA NA PLASZCZYZNIE Z-E
Pret o $rednicy 16 mm, frez o $rednicy 6 mm

M73
T0606 GO X0 M3 S3000 ;
G00  Y-9 Z-5 G9%4 F100;
M4 ;
GO HO;
Gl12.1;
Gl Y-8 G42;
Gl co,  ----- > PO
Gl ¢, e > P1
G3 Y3 Co6 R3;  a---- > P2
Gl Y3; > P3
Gl Y6 c3: i > P4
Gl c3; e > P5
G3 Y3 C-6 R3;  ----- > P6
Gl Y3; > P7
Gl Y-6 c3; e > P8
Gl co,  aea-- > PO
Gl Y9 G40 ;
G13.1;
M15;
M5 ;
M72
Os 0s C
\ (rgdius) g ;
(] Axis . : |
P3| P2 g |
—ts E |
S ~/ I
e
+6 +3T 0 -3 (; E 3
EE oy
P5 ' i P8 (radius) |
-5 E |
P6 | P7 : |
R3 i
I Lo e e e e e J
Wartos$ci osi Y sa radialne.
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

Os Csanki 2 GD16 -5A

PRZYKEAD PROGRAMOWANIA (PLASZCZYZNA X-C) PROCESU FREZOWANIA NA
WRZECIONIE GLOWNYM SANKAMI 2

e Osia C mozliwe jest wykonywanie frezowania czotowego na ptaszczyznie X-C przy pomocy frezu obrotowego
zamontowanego na sankach 2.

e Program frezowania jest ustawiany na sankach 1, gdzie stosowane jest narzedzie pozorne; promien frezu (R...) i
kod krawedzi nacinania (T0) sq wprowadzane do geometrii sanek.

e Praca nastgpuje faktycznie frezem na sankach 2; po pozycjonowaniu jest on zabierany poprzez funkcje
nadazania osi X - (M436).

e Frez na sankach 2 zostaje ustawiony wstepnie posrodku, wyréwnanie zuzycia jest sterowane z reguly na
sankach 2.

08¢
0s
(radiuis)
i R.
P3 : P2 5
- 4
L P1
| o
-8 l ;) 8 - %ﬂ)
P4 h P5
56mp0525030
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Rozdz 5
Italiana S.p.A.
Przyklad programowania
Sanki 1 Sanki 2
00123(GD16-54 / pret §v.12) 00123
M101 (synchronizacja) M101 (synchronizacja)
70 T0303 X15 Z100 (frez D6)
G52 Z0 M102 (synchronizacja)
X300 G52 720 (poczatek /wystajqcy pret)

G52 Z45 (przesuniecie pierwotne)

T0101 Y0 Z-30 M3 S2000 (skrawanie bezpieczne)
G0 X14

Gl X-1G95 F0.05

GO X14

M5

M33

M36

G4 X0.5

G0 Z0.4 (ladowanie uzupetniajqce)

M37

T0202 X12 YO Z0 M3 S2500 (toczenie zewnetrzne)
Gl X-1G95 F0.05

Gl X9

Gl X9.6 Z-.2

Gl Z-11

GO0 X30 Z-20 M5

70404 GO Y0 X20 Z-20 (frez-D6 frez pozorny)
M102 (synchronizacja)

M103 (synchronizacja)

M14 (aktywacja osi C)

G28 HO (odniesienie os C)

M436 (aktywacja nadqzania osi X1-X2)

G12.1 (poczqtek interpolacji wspotrzedne biegunowe)
G1 X8 G94 F50 G42 (pczqtek profilu z kompensacjq

G1 CO (P0)
GICI (Pl)

G3 X2 C4 R4 (P2)
Gl X-8 (P3)

GI1 C-4 (P4)

GI1 X8 (P5)

G1 CO (P0) (koniec profilu)

G1 X20 G40 (dezaktywacja kompensacji)

G13.1 (koniec interpolacje wspotrzedne biegunowe)
M437 (dezaktywacja nadqzania osi X1-X2)

M104 (synchronizacja)

promienia frezu)

M105 (synchronizacja)
M15 (dezaktywacja os C)
Ml

M3 52000 (toczenie frezu)

G072

G1 Z-6 G95 F.1 (Pozycjonowanie Z do pracy)

G1 X20 (nachylenie do srednicy roboczej.Uwaga: Ten
wymiar musi by¢ rowny z nachyleniem osi K sanek I na
poczqtku nadqzania)

M103 (synchronizacja)

M104 (synchronizacja)

GO0 Z120 M5 (wychylenie)

M105 (synchronizacja)

Ml

M30

Instrukcja programowania
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.34. Obrobka narz¢dziami nape¢dzanymi sanki 1
(wersja S-osiowa)

Pozycje montazu sa identyfikowane poprzez numeracjg 6 - 7 - 8.

Warto$¢ “Geometrii" w “X" przedstawia rozstaw 3 pozycji od punktu odniesienia “T" stalej ptyty uchwytu
narzedzia.

Wartos¢ “GEOMETRIA Z" jest stata wartoscia (-12).

Celowe jest, t¢ wartos¢ “GEOMETRIA Y" przyja¢ na maszynie, wprowadzajac narzgdzie w kontakt z przedmiotem
obrabianym.

Narzedzia z napgdem silnikowym moga obraca¢ si¢ z maksymalna liczba obrotéw 6000 obr./min w pozycjach 61 8 i
poruszaja si¢ przy pomocy funkcji M3 zgodnie z ruchem wskazdéwek zegara.. Pozycja 7 obraca si¢ z maksymalna
liczba obrotéw 3375 obr./min z funkcja M3 przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.

33
1
T1 55mp0531000
1 1 1
Gej Gej G| Ge] Gel
o1 02 o3 o4 o5
, . . N\
] o ® -® =
L L _-— L L - H . 1
8 ] g g g 3 \
- m =<
ax
s
1 2--f4- Geos - -
25
——&&8&--f§- Geor -
25
!
_— = - - - 1
X1 Geo8 E
4@-
M rm——— -
o 135 rooy r
A . - ;
A 28 S
85 ,---,I." .
+Y1 55 &arz) - - !
v.-f I
[N oty MR
- i
She-i i
w.-r M
CORSA = 150 Licimies Ea

.¢. T1 =  Zero Portautensile slitta
Uchwyt narzedzia ponkt zero sanki
Reference point of tool carrier slide

i Bkl kT J' Vo - (AP Point de reference du support d'outils
1 IL/_;'_] 14 Cero portaherramientas
1
i

. [ i

%E% J V' == Zero macchina

punkt zero maszyny
Machine zero
Point zero de la
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.34.1.
osiowa)

Przyktad zastosowania:

Frezowanie i gwintowanie otworow narzedziami obrotowymi (wersja 5-

55mp0531020

(Srednica preta 10 mm /$Srednica wiertta 4.2 mm / gwintownik M5 skok 0.8 mm)

01000

|
N20 M19B 0

N25 M73

N30 T0606 GO X0 Z-15
N35 M3 S3000

N40 Y-6

N50 G1 Y1 G94 F200
N55 GO Y-6

N60 M19 B90
N65GlY1

N70 GO Y-15

N80 T0808 GO YO Z-15
N85 M3 S1500

N90 Y-6

N95 G1 Y-1 G94 F1200
N100 M4

NI105Y-6

N110 M3120 M19 BO
NI125G1 Y1 G94 F1200
N130 M4

NI135Y-6

N140 GO Y-15

N150 M5

N160 M72

(ustawienie kata)

(aktywacja narzgdzia obrotowe)
(wiertto obrotowe $rednica 4.2 mm)
(rotacja narzgdzia obrotowe)
(pozycjonowanie na osi Y)
(pierwsze wiercenie)

(powrot)

(ustawienie kata)

(drugie wiercenie)
(wyprowadzanie)

(gwintownik obrotowy M5)
(rotacja narzedzia obrotowe)
(pozycjonowanie na osi Y)
(pierwsze gwintowanie F= skok x liczba obr.)
(przetaczenie wrzeciona)

(powrdt)

(ustawienie kata)

(drugie gwintowanie)
(przetaczenie wrzeciona)

(powrot)

(wyprowadzanie)

(stop narzedzia obrotowe)
(dezaktywacja narzedzia obrotowe)

Instrukcja programowania
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.34.2. Frezowanie narze¢dziami obrotowymi w celu wykonania 2 réwnoleglych
plaszczyzn
X+ A Y+ Y-
A —]

— SEZA:A

Przyktad zastosowania: (Srednica preta 10 mm / $rednica frezu 8 mm )

01000
|
|
N20 M19 B0 (ustawienie kata)
N25 M73 (aktywacja narzgdzia obrotowe)

N30 T0606 GO X18 Z-15

N35 M3 S3000

N40 Y-3

N50 G1 X-18 G94 F300
N60 M19 B180

N65 Gl1 X18

N70 GO Y-15

N80 M5

N90 M72

(narzedzie frezujace 8mm, pozycjonowanie na osi Z)
ze $rodkiem frezu)
(rotacja narzgdzia obrotowe)

(pierwszy proces frezowania)
(ustawienie kata)

(drugi proces frezowania)
(wyprowadzanie)

(stop narzedzia obrotowe)
(dezaktywacja narzedzia obrotowe)

Instrukcja programowania
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.35. Obrobka narzedziami napedzanymi sanki 2

(wersja S-osiowa)

Pozycje montazowe sg identyfikowane poprzez numeracj¢ 3-4.

Wartos$¢ “Geometria" w “X" ustawia rozstaw 3 pozycji od punktu odniesienia “T" sanek 2.
Wartos¢ "GEOMETRIA Z" to rozstaw odniesiony do punktu "T" sanek 2 (krawgdz zacisku). Napedzane narzedzia

moga obraca¢ z maksymalna liczba obrotéw 8000 obr./min.

Nazwanie narzedzia

2 -70)

wprowadzi¢ (rozstaw w
odniesieniu do punktu zero sanki
2 X-95)

Opis narzedzia Geometria Wymiar geometryczny X Wymiar geometryczny Z
Nr.
Narzedzia obrotowe 2 i 3 3(T0303) |Wprowadzi¢ (rozstaw w Wprowadzi¢ (rozstaw w
4 (T0404) |odniesieniu do punktu zero sanki | odniesieniu do punktu zero sanki

2 krawedz zacisku)

+X2

+Z2

Zero contromandrino
Przeciwwrzeciono

Counterspindle zero point

Point zero contrebroche

Cero contramandril

Zero Portautensile slitta 2
Uchwyt narzedzi punkt zero szanki2

Reference point of tool carrier slide 2

Point de reference du support d'outils chariot 2

Cero portaherramientas carro2

55mp0532000

-7(

Ge
ol 7

T2

Instrukcja programowania
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GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.35.1. Przyklad programowania z narz¢dziami obrotowymi sanek 2, dla

wykonania dwoch wiercen i dwoch gwintowan otworow

(Ewentulana synchronizacja ze sankami Schlitten 1, gdzie zaprogramowana jest blokada wrzeciona przez M19  BO0)

“
|
\ L
\\ [
[ c——
4 o i
‘ 10 o~
\ | ) —
\ — — ]
P i GaE=r I
/ P <
2 = 1
1 i
G52 745 —
[' L ORIG. DI LAVORAZ. —
r
[ E—
|
55mp0532010 j
*
*
T0404 X5.5 (wiertto $rednica. 3.2 mm / pozycjonowanie na osi X)
7120 (Pozycjonowanie na soi Z)
M130
M430 (ewentualna aktywacja nadazania w celu jednoczesnej obrobki)
G52 745 (przesunigcie punktu zero/ z tulei)
G97 S3000 M3 (liczba obrotow i rotacja narzgdzia obrotowe )
GO0 22 (przyblizenie 0§ Z)

G1 Z-10 G95 F0.06
G0 73

X-5.5

Gl z-10

G0 220

M115

T0303 X5.5 S1200 M3
Z3

M29 S1200

G84 Z-6 F0.7

GO0 X-5.5 M3

G84 Z-6 F0.7

G80

GO0 Z30 M5

M431

M120

*

*

(dtugos¢ wiercenia/ 1. wiercenie)

(szybki powrot)

(pozycjonowanie na osi X)

(dtugos¢ wiercenia/ 2. wiercenie)

(szybki powr6t)

(ewentualna synchronizacja ze sankami 1)
(gwintownik r M4 / pozycjonowanie na osi X /liczba obrotow)
(przyblizenie 0§ Z)

(sztywne gwintowanie otworéw aktywacja)
(wykonanie 1. Gwintowanie otworéw)
(pozycjonowanie na osi X)

(wykonanie 2. Gwintowanie otworéw)

(wyprowadzanie o$ Z / stop narzgdzia obrotowe)

(ewentualna dezaktywacja nadazania w celu jednoczesnej obrobki)

(ewentualna synchronizacja ze sankami 1)

Instrukcja programowania
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ltaliana S.p.A.

Rozdz 5

5.35.2. Interpolacja Srub

Przykiad programowania wykonania interpolacji srub G2/G3
na wrzecionie glownym

Poprzez funkcje G2 / G3 X...Y...Z...R...(I...K...) mozna gwintowa¢ otwor, przy czym frez do gwintow jest
zamocowany w uchwycie narzedzia tokarskiego, na sankach 1 nie nast¢puje zadna kompensacja wrzeciono glowne
pozostaje w bezruchu.

Aktywowana jest kompensacja promienia narzedzia.

Zastosowany frez do gwintu Srednica 4.8 mm
nawiercany otwor Srednica 5.1 mm

skok gwintu 1 mm (M6x1)

glebokosé¢ gwintu 0.45 mm

asse X

FRESA @438 T

asse Z

D
|

a
\

[
\

|
—
|

/

Z-80.2 ( R2.65 )
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Rozdz 5
Italiana S.p.A.
Program sanki 1
N100 M19B0 (nachylenie katowe wrzeciono)
N110 M73 (aktywacja narzgdzia tokarskie)
N120 T0808 GO X0 Z-83 M3 S6000 (Wybor narzgdzia)
N125 GO Y-10 (nachylenie do wiercenia)
N130Y6 (wnikanie w otwor obrobiony 0$ Y)
N135 G1G41 X0 Z-85.5 G94F600 (nachylenie do $rednicy roboczej i aktywacja
CRU)
N140 G3 X0 Z-80.2 Y6.5 R2.65 (interpolacja urub Y2-obwodu, skok Y 1 mm)
N145 G3 X0 Z-86 Y7 R2.9 (interpolacja urub Y2-obwodu, skok Y 1 mm)
N150 G3 K3 Y8 (interpolacja $rub pelny obwdd R3)
N160 GO X0 Z-83 G40 (wychylenie i dezaktywacja CRU)
N170 GO Y-30 (wyporowadzenie 0§ Y z otworu obrobionego)
N180 M5 (stop narzedzia tokarskie)
N190 M72 (dezaktywacja narzedzia tokarskie)
Instrukcja programowania 139
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.32. Program do obrobki osia "E"
(wersja 4-osiowa)

MOZLIWE SPRZEZENIA POMIEDZY OSIAMI LINEARNYMI I OSIA "E"

Z1+E (cylindryczna interpolacja)

PROGRAMOWANIE

OSIE Z1 + E (obrobka powierzchniowa)

FUNKCIJE "M"
M14 : aktywuje o$ E
MI15 : dezaktywuje o$ E
FUNKCIE "G"
G% F.... : F = posuw w mm/min
G0 EO : powrdt do punktu odniesienia
GI18 W0 EO : sprz¢zenie osie Z1 + E
GO7.1E. .. : Aktywuje interpolacje cylindryczna E = promien cylindra interpolacji w mm
G07.1 EO : dezaktywuje interpolacje cylindryczna
Gl Z..E.. : interpolacja linearna
Z (mm) E (stopien)
G2 Z..E..R.. : Interpolacja kolista zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
Z (mm) E (stopien) R (mm)
G3 Z..E..R.. : Interpolacja kolista przeciwnie do ruchu wskazowek zegara
Z (mm) E (stopien) R (mm)
G40 ; Dezaktywuje kompensacj¢ promienia frezu
G41 : Aktywuje kompensacj¢ promienia frezu lewa strona profilu
G42 : Aktywuje kompensacj¢ promienia frezu prawa strona profilu

UWAGA: Odnoénie dalszych informacji nalezy odnies¢ si¢ do oryginalnej instrukcji programowania. C.N.C.
FANUC Seria 18.
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

PRZYKEAD PROGRAMOWANIA NA PLASZCZYZNIE Z-E

Pret o $rednicy 16 mm, frez o $rednicy 4 mm, narzedzie o $rednicy 15 mm.

M73

T0606 GO X0 M3 S3000 ;
GO0 Y9 Z-60 G944
Ml14;

GO0 EO;
GI18 WO
G1Y9;
GO07.1 E7.5;
Gl  Z-70
Gl Y75;
Gl Z-40;
G3 Z-40
Gl Z-70;
G3 Z-70
Gl Y9;
Z-40 EO
G07.1 EO;
MI15;

M5 ;

M72

EO;

E90 G4l

E166.39
E90 RS5;

G40 ;

F100 ;

RS;  -----

asse C

—
—

360°

166.39°

P1

UWAGA:

90°

= asse ¢

Po programowaniu funkcji G07.1 nie wolno programowa¢ zadnych GO00.

Instrukcja programowania
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.33. Program do obrobki osig "C"
(wersja S-osiowa) (sanki 1)

MOZLIWE SPRZEZENIA POMIEDZY OSIAMI LINEARNYMI I OSIA "E"

Z1+C (cylindryczna interpolacja)
Y1+C (interpolacja czotowa)
PROGRAMOWANIE

ACHSEN Z1 + C (Mantelbearbeitung)

FUNKCIJE "M"
M14 : aktywuje o§ C
MI15 : dezaktywuje o C
FUNKCIJE "G"
G% F.... : F =posuw w mm/min
G0 HO : powrot do punktu odniesienia
G18 W0 HO : sprzezenie osi Z1 + C
GO7.1 H. .. : Aktywuje interpolacje cylindryczna H = promien cylindra interpolacji w mm
G07.1 CO : dezaktywuje interpolacjg cylindryczna
Gl Z..C.. : interpolacja linearna
Z (mm) C (stopien)
G2 Z..C..R.. : Interpolacja kolista zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara
Z (mm) C (stopien) R (mm)
G3 Z..C..R.. : Interpolacja kolista przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara
Z (mm) C (stopien) R (mm)
G40 ; Dezaktywuje kompensacj¢ promienia frezu
G41 : Aktywuje kompensacj¢ promienia frezu lewa strona profilu
G42 : Aktywuje kompensacj¢ promienia frezu prawa strona profilu

UWAGA: Odnoénie dalszych informacji nalezy odnies¢ si¢ do oryginalnej instrukcji programowania. C.N.C.
FANUC Seria 18.
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

PRZYKEAD PROGRAMOWANIA NA PLASZCZYZNIE Z-C
Pret o $rednicy 16 mm, frez o $rednicy 4 mm, narzedzie o $rednicy 15 mm.

M73
T0606 GO X0 M3 S3000 ;
GO0 Y-9 Z-60 G9%4 F100;

M14 ;
GO HO;
G18 WO HO ;
Gl1Y-9;
G07.1 H7.5;
Gl Z-70 C90 G4l1;
Gl Y-7.5;  e---- > P1
Gl z40;,  ----- > P2
G3 Z-40 C166.39 RS;  ----- > P3
Glr z-70, e > P4
G3 ZzZ70 C90 R5;  ----- > Pl
Gl Y-9;
Z-40 EO G40 ;
G07.1 CO;
M15;
M5 ;
M72
asse C o .
A
- 70 - 40 360° o E i
T T A
P4 P3 i i
/ 166.39°
82 Rs /
e 90° i
P1 P2
N.B.:  Po programowaniu funkcji G07.1 nie wolno programowac zadnych funkcji GOO.
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

OSIE Y1 + C (interpolacja czotowa)

FUNKCIE "M"

M14
M15

FUNKCIE "G"

G% F....
GO HO
Gl12.1

G13.1

Gl Y..C.

G2 Y..C..R..

G3 Y..C..R..

G40
G41
G42

: aktywuje 0§ C
: dezaktywuje 0§ C

: F =posuw w mm/min

: Powrot do punktu odniesienia

: Aktywuje interpolacjg¢ czotowa

: dezaktywuje interpolacj¢ czolowa
. interpolacja linearna

Y (mm) C (mm)

: interpolacja kolista zgodnie z ruchem wskazowek zegara

Y (mm) C (mm) R (mm)

: interpolacja kolista przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

Y (mm) C (mm) R (mm)

: dezaktywuje kompensacj¢ promienia fresu
. aktywuje kompensacj¢ promienia frezu lewa strona profilu
: aktywuje kompensacj¢ promienia frezu prawa strona profilu

UWAGA: Odnosnie dalszych informacji nalezy odnies$¢ si¢ do oryginalnej instrukcji programowania. C.N.C.

FANUC Seria 18.
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

PRZYKEAD PROGRAMOWANIA NA PLASZCZYZNIE Z-E
Pret o $rednicy 16 mm, frez o $rednicy 6 mm

M73
T0606 GO X0 M3 S3000 ;
G00  Y-9 Z-5 G9%4 F100;
M4 ;
GO HO;
Gl12.1;
Gl Y-8 G42;
Gl co,  ----- > PO
Gl ¢, e > P1
G3 Y3 Co6 R3;  a---- > P2
Gl Y3; > P3
Gl Y6 c3: i > P4
Gl c3; e > P5
G3 Y3 C-6 R3;  ----- > P6
Gl Y3; > P7
Gl Y-6 c3; e > P8
Gl co,  aea-- > PO
Gl Y9 G40 ;
G13.1;
M15;
M5 ;
M72
Os 0s C
\ (rgdius) g ;
(] Axis . : |
P3| P2 g |
—ts E |
S ~/ I
e
+6 +3T 0 -3 (; E 3
EE oy
P5 ' i P8 (radius) |
-5 E |
P6 | P7 : |
R3 i
I Lo e e e e e J
Wartos$ci osi Y sa radialne.
Instrukcja programowania 130
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Rozdz 5

Os Csanki 2 GD16 -5A

PRZYKEAD PROGRAMOWANIA (PLASZCZYZNA X-C) PROCESU FREZOWANIA NA
WRZECIONIE GLOWNYM SANKAMI 2

e Osia C mozliwe jest wykonywanie frezowania czotowego na ptaszczyznie X-C przy pomocy frezu obrotowego
zamontowanego na sankach 2.

e Program frezowania jest ustawiany na sankach 1, gdzie stosowane jest narzedzie pozorne; promien frezu (R...) i
kod krawedzi nacinania (T0) sq wprowadzane do geometrii sanek.

e Praca nastgpuje faktycznie frezem na sankach 2; po pozycjonowaniu jest on zabierany poprzez funkcje
nadazania osi X - (M436).

e Frez na sankach 2 zostaje ustawiony wstepnie posrodku, wyréwnanie zuzycia jest sterowane z reguly na
sankach 2.

08¢
0s
(radiuis)
i R.
P3 : P2 5
- 4
L P1
| o
-8 l ;) 8 - %ﬂ)
P4 h P5
56mp0525030
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Rozdz 5
Italiana S.p.A.
Przyklad programowania
Sanki 1 Sanki 2
00123(GD16-54 / pret §v.12) 00123
M101 (synchronizacja) M101 (synchronizacja)
70 T0303 X15 Z100 (frez D6)
G52 Z0 M102 (synchronizacja)
X300 G52 720 (poczatek /wystajqcy pret)

G52 Z45 (przesuniecie pierwotne)

T0101 Y0 Z-30 M3 S2000 (skrawanie bezpieczne)
G0 X14

Gl X-1G95 F0.05

GO X14

M5

M33

M36

G4 X0.5

G0 Z0.4 (ladowanie uzupetniajqce)

M37

T0202 X12 YO Z0 M3 S2500 (toczenie zewnetrzne)
Gl X-1G95 F0.05

Gl X9

Gl X9.6 Z-.2

Gl Z-11

GO0 X30 Z-20 M5

70404 GO Y0 X20 Z-20 (frez-D6 frez pozorny)
M102 (synchronizacja)

M103 (synchronizacja)

M14 (aktywacja osi C)

G28 HO (odniesienie os C)

M436 (aktywacja nadqzania osi X1-X2)

G12.1 (poczqtek interpolacji wspotrzedne biegunowe)
G1 X8 G94 F50 G42 (pczqtek profilu z kompensacjq

G1 CO (P0)
GICI (Pl)

G3 X2 C4 R4 (P2)
Gl X-8 (P3)

GI1 C-4 (P4)

GI1 X8 (P5)

G1 CO (P0) (koniec profilu)

G1 X20 G40 (dezaktywacja kompensacji)

G13.1 (koniec interpolacje wspotrzedne biegunowe)
M437 (dezaktywacja nadqzania osi X1-X2)

M104 (synchronizacja)

promienia frezu)

M105 (synchronizacja)
M15 (dezaktywacja os C)
Ml

M3 52000 (toczenie frezu)

G072

G1 Z-6 G95 F.1 (Pozycjonowanie Z do pracy)

G1 X20 (nachylenie do srednicy roboczej.Uwaga: Ten
wymiar musi by¢ rowny z nachyleniem osi K sanek I na
poczqtku nadqzania)

M103 (synchronizacja)

M104 (synchronizacja)

GO0 Z120 M5 (wychylenie)

M105 (synchronizacja)

Ml

M30

Instrukcja programowania
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.34. Obrobka narz¢dziami nape¢dzanymi sanki 1
(wersja S-osiowa)

Pozycje montazu sa identyfikowane poprzez numeracjg 6 - 7 - 8.

Warto$¢ “Geometrii" w “X" przedstawia rozstaw 3 pozycji od punktu odniesienia “T" stalej ptyty uchwytu
narzedzia.

Wartos¢ “GEOMETRIA Z" jest stata wartoscia (-12).

Celowe jest, t¢ wartos¢ “GEOMETRIA Y" przyja¢ na maszynie, wprowadzajac narzgdzie w kontakt z przedmiotem
obrabianym.

Narzedzia z napgdem silnikowym moga obraca¢ si¢ z maksymalna liczba obrotéw 6000 obr./min w pozycjach 61 8 i
poruszaja si¢ przy pomocy funkcji M3 zgodnie z ruchem wskazdéwek zegara.. Pozycja 7 obraca si¢ z maksymalna
liczba obrotéw 3375 obr./min z funkcja M3 przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.

33
1
T1 55mp0531000
1 1 1
Gej Gej G| Ge] Gel
o1 02 o3 o4 o5
, . . N\
] o ® -® =
L L _-— L L - H . 1
8 ] g g g 3 \
- m =<
ax
s
1 2--f4- Geos - -
25
——&&8&--f§- Geor -
25
!
_— = - - - 1
X1 Geo8 E
4@-
M rm——— -
o 135 rooy r
A . - ;
A 28 S
85 ,---,I." .
+Y1 55 &arz) - - !
v.-f I
[N oty MR
- i
She-i i
w.-r M
CORSA = 150 Licimies Ea

.¢. T1 =  Zero Portautensile slitta
Uchwyt narzedzia ponkt zero sanki
Reference point of tool carrier slide

i Bkl kT J' Vo - (AP Point de reference du support d'outils
1 IL/_;'_] 14 Cero portaherramientas
1
i

. [ i

%E% J V' == Zero macchina

punkt zero maszyny
Machine zero
Point zero de la
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Rozdz 5

5.34.1.
osiowa)

Przyktad zastosowania:

Frezowanie i gwintowanie otworow narzedziami obrotowymi (wersja 5-

55mp0531020

(Srednica preta 10 mm /$Srednica wiertta 4.2 mm / gwintownik M5 skok 0.8 mm)

01000

|
N20 M19B 0

N25 M73

N30 T0606 GO X0 Z-15
N35 M3 S3000

N40 Y-6

N50 G1 Y1 G94 F200
N55 GO Y-6

N60 M19 B90
N65GlY1

N70 GO Y-15

N80 T0808 GO YO Z-15
N85 M3 S1500

N90 Y-6

N95 G1 Y-1 G94 F1200
N100 M4

NI105Y-6

N110 M3120 M19 BO
NI125G1 Y1 G94 F1200
N130 M4

NI135Y-6

N140 GO Y-15

N150 M5

N160 M72

(ustawienie kata)

(aktywacja narzgdzia obrotowe)
(wiertto obrotowe $rednica 4.2 mm)
(rotacja narzgdzia obrotowe)
(pozycjonowanie na osi Y)
(pierwsze wiercenie)

(powrot)

(ustawienie kata)

(drugie wiercenie)
(wyprowadzanie)

(gwintownik obrotowy M5)
(rotacja narzedzia obrotowe)
(pozycjonowanie na osi Y)
(pierwsze gwintowanie F= skok x liczba obr.)
(przetaczenie wrzeciona)

(powrdt)

(ustawienie kata)

(drugie gwintowanie)
(przetaczenie wrzeciona)

(powrot)

(wyprowadzanie)

(stop narzedzia obrotowe)
(dezaktywacja narzedzia obrotowe)

Instrukcja programowania
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.34.2. Frezowanie narze¢dziami obrotowymi w celu wykonania 2 réwnoleglych
plaszczyzn
X+ A Y+ Y-
A —]

— SEZA:A

Przyktad zastosowania: (Srednica preta 10 mm / $rednica frezu 8 mm )

01000
|
|
N20 M19 B0 (ustawienie kata)
N25 M73 (aktywacja narzgdzia obrotowe)

N30 T0606 GO X18 Z-15

N35 M3 S3000

N40 Y-3

N50 G1 X-18 G94 F300
N60 M19 B180

N65 Gl1 X18

N70 GO Y-15

N80 M5

N90 M72

(narzedzie frezujace 8mm, pozycjonowanie na osi Z)
ze $rodkiem frezu)
(rotacja narzgdzia obrotowe)

(pierwszy proces frezowania)
(ustawienie kata)

(drugi proces frezowania)
(wyprowadzanie)

(stop narzedzia obrotowe)
(dezaktywacja narzedzia obrotowe)

Instrukcja programowania
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Rozdz 5

5.35. Obrobka narzedziami napedzanymi sanki 2

(wersja S-osiowa)

Pozycje montazowe sg identyfikowane poprzez numeracj¢ 3-4.

Wartos$¢ “Geometria" w “X" ustawia rozstaw 3 pozycji od punktu odniesienia “T" sanek 2.
Wartos¢ "GEOMETRIA Z" to rozstaw odniesiony do punktu "T" sanek 2 (krawgdz zacisku). Napedzane narzedzia

moga obraca¢ z maksymalna liczba obrotéw 8000 obr./min.

Nazwanie narzedzia

2 -70)

wprowadzi¢ (rozstaw w
odniesieniu do punktu zero sanki
2 X-95)

Opis narzedzia Geometria Wymiar geometryczny X Wymiar geometryczny Z
Nr.
Narzedzia obrotowe 2 i 3 3(T0303) |Wprowadzi¢ (rozstaw w Wprowadzi¢ (rozstaw w
4 (T0404) |odniesieniu do punktu zero sanki | odniesieniu do punktu zero sanki

2 krawedz zacisku)

+X2

+Z2

Zero contromandrino
Przeciwwrzeciono

Counterspindle zero point

Point zero contrebroche

Cero contramandril

Zero Portautensile slitta 2
Uchwyt narzedzi punkt zero szanki2

Reference point of tool carrier slide 2

Point de reference du support d'outils chariot 2

Cero portaherramientas carro2

55mp0532000

-7(

Ge
ol 7

T2

Instrukcja programowania
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.35.1. Przyklad programowania z narz¢dziami obrotowymi sanek 2, dla

wykonania dwoch wiercen i dwoch gwintowan otworow

(Ewentulana synchronizacja ze sankami Schlitten 1, gdzie zaprogramowana jest blokada wrzeciona przez M19  BO0)

“
|
\ L
\\ [
[ c——
4 o i
‘ 10 o~
\ | ) —
\ — — ]
P i GaE=r I
/ P <
2 = 1
1 i
G52 745 —
[' L ORIG. DI LAVORAZ. —
r
[ E—
|
55mp0532010 j
*
*
T0404 X5.5 (wiertto $rednica. 3.2 mm / pozycjonowanie na osi X)
7120 (Pozycjonowanie na soi Z)
M130
M430 (ewentualna aktywacja nadazania w celu jednoczesnej obrobki)
G52 745 (przesunigcie punktu zero/ z tulei)
G97 S3000 M3 (liczba obrotow i rotacja narzgdzia obrotowe )
GO0 22 (przyblizenie 0§ Z)

G1 Z-10 G95 F0.06
G0 73

X-5.5

Gl z-10

G0 220

M115

T0303 X5.5 S1200 M3
Z3

M29 S1200

G84 Z-6 F0.7

GO0 X-5.5 M3

G84 Z-6 F0.7

G80

GO0 Z30 M5

M431

M120

*

*

(dtugos¢ wiercenia/ 1. wiercenie)

(szybki powrot)

(pozycjonowanie na osi X)

(dtugos¢ wiercenia/ 2. wiercenie)

(szybki powr6t)

(ewentualna synchronizacja ze sankami 1)
(gwintownik r M4 / pozycjonowanie na osi X /liczba obrotow)
(przyblizenie 0§ Z)

(sztywne gwintowanie otworéw aktywacja)
(wykonanie 1. Gwintowanie otworéw)
(pozycjonowanie na osi X)

(wykonanie 2. Gwintowanie otworéw)

(wyprowadzanie o$ Z / stop narzgdzia obrotowe)

(ewentualna dezaktywacja nadazania w celu jednoczesnej obrobki)

(ewentualna synchronizacja ze sankami 1)

Instrukcja programowania
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Rozdz 5

5.35.2. Interpolacja Srub

Przykiad programowania wykonania interpolacji srub G2/G3
na wrzecionie glownym

Poprzez funkcje G2 / G3 X...Y...Z...R...(I...K...) mozna gwintowa¢ otwor, przy czym frez do gwintow jest
zamocowany w uchwycie narzedzia tokarskiego, na sankach 1 nie nast¢puje zadna kompensacja wrzeciono glowne
pozostaje w bezruchu.

Aktywowana jest kompensacja promienia narzedzia.

Zastosowany frez do gwintu Srednica 4.8 mm
nawiercany otwor Srednica 5.1 mm

skok gwintu 1 mm (M6x1)

glebokosé¢ gwintu 0.45 mm

asse X

FRESA @438 T

asse Z

D
|

a
\

[
\

|
—
|

/

Z-80.2 ( R2.65 )

Instrukcja programowania 138
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Rozdz 5
Italiana S.p.A.
Program sanki 1
N100 M19B0 (nachylenie katowe wrzeciono)
N110 M73 (aktywacja narzgdzia tokarskie)
N120 T0808 GO X0 Z-83 M3 S6000 (Wybor narzgdzia)
N125 GO Y-10 (nachylenie do wiercenia)
N130Y6 (wnikanie w otwor obrobiony 0$ Y)
N135 G1G41 X0 Z-85.5 G94F600 (nachylenie do $rednicy roboczej i aktywacja
CRU)
N140 G3 X0 Z-80.2 Y6.5 R2.65 (interpolacja urub Y2-obwodu, skok Y 1 mm)
N145 G3 X0 Z-86 Y7 R2.9 (interpolacja urub Y2-obwodu, skok Y 1 mm)
N150 G3 K3 Y8 (interpolacja $rub pelny obwdd R3)
N160 GO X0 Z-83 G40 (wychylenie i dezaktywacja CRU)
N170 GO Y-30 (wyporowadzenie 0§ Y z otworu obrobionego)
N180 M5 (stop narzedzia tokarskie)
N190 M72 (dezaktywacja narzedzia tokarskie)
Instrukcja programowania 139
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.36. Makrofunkcje dla ulatwienia programowania

dla GD12-16-20 5 osi/ Ge-Fanuc 18i

5.36.1. Zamocowanie przedmiotu obrabianego ze zredukowang sila M48

(sanki 2) GD12-16-20 5 osi:

Funkcja G910 Zamocowanie przedmiotu obrobki ze zredukowana sita
A Wysokos$¢ zamocowania Z z urzadzeniem wybierajacym
B Posuw w mm/min
{ -V\ i
¢.. -Mc
iy 2 =0 {
fWr
——
I
i’_i Q (‘I
Y
-
55mp0535010

Instrukcja programowania
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Rozdz 5

Przyklad programowania: G910 A - 30 B500

G910 jest funkcja, ktora uruchamia podprogram O9010.
A-30 stanowi temat #1, ktdra zawiera wysokos¢ zamocowania z urzadzeniem wybierajacym
B500 stanowi temat #2, ktéra wyraza posuw w mm/min

09010 (Podprogram zamocowanie przedmiotu obrabianego ze zredukowana sita)
M312

M98 P9050

M98 P9020

G1 Z#1 G94 F#2 M50

M48

M98 P9021

M319

MI12

M99

Instrukcja programowania 141
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Rozdz 5

5.36.2. Zamocowanie przedmiotu obrabianego w ograniczniku M49 (sanki 2)

GD12-16-20 S5 osi:

Funkcja G911 Zamocowanie przedmiotu obrabianego w ograniczniku
A Wysokos¢ zamocowania Z z urzadzeniem wychwytujacym
B Posuw w mm/min
{ -"\ ,.i

et | s -
ot

55mp0535020

Przyklad programowania: G911 A - 31 B500

G911 jest funkcja, ktora uruchamia podprogram O9011.
A-31 stanowi temat #1, ktora zawiera wysoko$¢ zamocowania z urzadzeniem wychwytujacym
B500 stanowi temat #2, ktéra wyraza posuw w mm/min .

09011 (Podprogram z zamocowaniem przedmiotu obrabianego z ogranicznikiem)
M312

M98 P9020

G1 Z#1 G94 F#2 M50

M244

M99

Instrukcja programowania
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Rozdz 5

5.36.3. Kontrola odcig¢cia (sanki 2) GD12-16-20 5 osi

Funkcja G912 Kontrola odcigcia

C Wysoko$¢ przesunigcia Z (przyrostowo) powrotu z urzadzeniem
wychwytujacym

D Posuw w n mm/min

55mp0529030

Przyklad programowania:

..................... ¢ -Mc

G912 C1 D500

G912 jest funkcja, ktora uruchamia podprogram O9012.

C1 stanowi temat #3, ktora zawiera wymiary przesunigcia z urzadzeniem wychwytujacym

B500 stanowi temat #7, ktéra wyraza posuw w mm/min

09012 (podprogram kontroli odcigcia)
M312

M98 P9020

G1 W#3 G94 F#7

M48

M98 P9021

M319

M51

M99

Instrukcja programowania
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Rozdz 5

5.36.4. Makro dla kolejnosci roztadunku gotowego przedmiotu obrobki
(sanki 2) GD12-16-20 5 osi:

Funkcja G913 Roztadunek gotowego przedmiotu obrobki
D Absolutny wymiar X do roztadunku sztuk
E Absolutny wymiar Z dla bezpieczenstwa suwu wstecznego na
przeciwwrzeciono
F Liczba obrotow dla roztadunku sztuk
H Absolutny wymiar Z do roztadunku sztuk
M Okres czasu przebywania w sekundach

m 55mp0535040
1

.
{
—
<j:l i
Pl T
N
o
Ls—v
H
E
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Rozdz 5

Przyklad programowania: G913 D90 E350 F150 H80 MO0.5

(G913 jest to funkcja, ktéra uruchamia podprogram O9013.
D90 jest to temat #7, ktora zawiera absolutny wymiar X do roztadunku sztuk.
E350 to temat #8, ktora zawiera absolutny wymiar Z dla bezpieczenstwa suwu wstecznego na
przeciwwrzeciono
F150 to temat #9, ktora zawiera liczbe obrotow dla roztadunku sztuk
H80 to temat #11, ktora zawiera absolutny wymiar Z dla roztadunku sztuk
MOS5 to temat #13, ktdra zawiera warto$¢ czasu przebywania.

09013 (podprogram do roztadunku gotowego przedmiotu obrobki)
G52 20
G59

TO

GO Z#8
X#7

S#9 M3
GO Z#11
M13
Ml1

G4 U#13
M99

Instrukcja programowania
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Rozdz 5

5.36.5. Makro dla kolejnosci posuwu pretow (sanki 1) GD12-16-20 5 osi:

Funkcja G914 | Posuw pretow
J Wymiar posuwu pretu w odniesieniu do punktu zero przedmiotu obrobki
K Posuw w mm/min dla ruchu osi Z
M Czas przebywania w sekundach po zamknigciu zacisku
N
4
J .
|
55mp0535050
Przyklad programowania: G914 J0.5 K1500 MO0.5

G914 to funkcja, ktdra uruchamia podprogram 09014 startet.
JO,5 to temat #5, ktora zawiera kwoteg posuwu preta w odniesieniu do punktu zero przedmiotu obrabianego
K1500 to temat #6, ktora zawiera posuw w mm/min dla ruchu osi Z.
MO,5 to temat #13, ktora zawiera wartos¢ czasu przebywania.

09012 (podprogram dla posuwu pretow)
M33

/M36

G1 Z#5 G94 F#6

M37

G4 U#13

M99
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.36.6. Makro dla cofnigcia osi i bezpiecznego odcigcia
(sanki 1) GD12-16-20 5 osi:

Cofnigcie osi i odcigcie w bezpieczenstwie

Q
O
—_
)

Funkcja

Numer narzedzia nozycowego

Liczba obrotéw/min. przy odcinaniu

Posuw w mm/obr.

Wartos¢ X $rednicy surowego preta

Warto$¢ Z dhugosci odcigeia

Warto$¢ Z przesunigcia punktu zero G52

Warto$¢ Y przesunigcia ogranicznika pretow (uchwyt narzedzie Scinajace)

— < [=[~N[x[=]<]|c

Warto$¢ Z przesunigcia ogranicznika pretow (uchwyt narzedzie Scinajace))

Przyklad programowania: G915 U0101 V2500 W0.1 X20 Z-100 R65 Y1 JS

G915to funkcja,ktora uruchamia podprogram 09015 startet.
U0101 to temat #21, ktora zawiera numer narzedzia Scinacza.
V2500 to temat #22, ktora podaje liczbg obrotéw w minutach.
WO0,1 to temat #23, ktdra zawiera warto$¢ posuwu w mm/obr..
X20 to temat #24, ktoéra zawiera warto$¢ $rednicy surowego preta.
Z-100 to temat #26, ktéra zawiera wartos¢ Z dhlugosci odcigcia.
R65 to temat #18, ktora zawiera warto$¢ punktu zero G52.
Y1 to temat #25, ktora zawiera warto$¢ Y przesunigcia ogranicznika pretow
J5 to temat #5, ktora zawiera warto§¢ Z przesunigcia ogranicznika pretow.

09015 (Podprogram dla bezpiecznego odcinania)
TO

M24

G0 X350

G52 Z#18

T#21 GO YO M3 S#22

GO Z#26 M8

GO X[#24+2]

G1 X-1 G95 F#23

GO Y#25 X#5 WO.1 »
M9 U
M99 N

N |
V

. . 55mp0535060
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5.36.7. Makro w celu cofnigcia osi (sanki 2) GD12-16-20 5 osi:

Funkcja G917 Cofniecie osi sanki 2
X Absolutny wymiar pozycjonowania osi X
Z Absolutny wymiar pozycjonowania osi Z
'!_\ Z l
¢
N A
— X
y = gty - -
96
T2
¢ | o=
t [ o
55mp0535070 T:ID:'b
Przyklad programowania: G917 X20 7180

G917 jest fo funkcja, ktdra uruchamia podprogram 09017.
X20 to temat #24, ktora zawiera absolutnag warto$¢ osi X.
7180 to temat #26, ktora zawiera warto$¢ absolutng osi Z.

09017 (Podprogram do cofania osi sanek 2)
G52 70

TO M8

GO Z#26 M8

GO X#24 Z#26 M12

M99
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5.36.8. Makro do testowania koncowki preta i zmiany / toczenia poprzecznego

nowego preta (sanki 1) GD12-16-20 S osi:

Funkcja G919 Zmiana i potaczenie na styk nowego preta

Warto$¢ X $rednicy preta

Liczba obrotdéw przy zmianie preta

Posuw w mm/obr. dla toczenia poprzecznego

Posuw w mm/min dla wprowadzenia prgta do tulei

M

Q

R Liczba obrotéw/min dla toczenia poprzecznego
S

u

T

Numer narzedzia $cinajacego

Przyklad programowania: G919 M20 Q50 R2500 S0.1 U500 T0101

G919 to funkcja, ktéra uruchamia podprogram 09019.
M20 to temat #13, ktdra zawiera Srednicg preta.
Q50 to temat #17, ktora zawiera liczbg obrotdw przy zmianie preta.
R2500 to temat #18, ktora zawiera liczbg obrotdéw/min dla toczenia poprzecznego.
S0,1 to temat #19, ktora wyraza posuw w mm/obr. dla toczenia poprzecznego.
U500 to temat #21, ktory zawiera posuw w mm/min dla wprowadzenia prgta do tulei
TO0101 to temat #20, ktéry wyraza numer narzedzia odcinajacego.

09019 (Podprogram dla testu koncéwki preta / toczenie poprzeczne nowego preta)

N10 IF [#1000 EQ 0] GOTO130

N10 M3 S#17

N20 GO X[#13+5] W50

N30 M33

N40 M36

N50 M37

N60 G1 W-50 G94 F#21

N70 T#20 M3 S#18 GO YO

N80 GO X[#13+1]

N90 G1 X-1 G95 F#19 | T
N100 GO X[#13+5] N,
N130 M99

55mp0535080
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Rozdz 5
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5.36.9. Makro do odcinania z ukosowaniem krawedzi (sanki 1)
GD12-16-20 S5 osi:
Funkcja G919 Odcinanie z ukosowaniem
X Warto$¢ X $rednicy zewngtrznej
Z Warto$¢ Z dtugosci odcigeia
U Wartos¢ $rednicy dojécia odcinania
W Wartos$¢ szerokosci wykonywanego ukosowania
E Warto$¢ posuwu w mm/obr. dla ukosowania
F Warto$¢ posuwu w mm/obr. dla odcinania
H Wartos$¢ kata ukosowania
Przyklad programowania: G916 X20 U-1 Z-100 W1 E0.08 F0.1 H225
(G916 jest to funkcja, ktora uruchamia podprogram O9016.
X20 to temat #24, ktora zawiera warto$¢ X srednicy zewngtrzne;.
Z-100 to temat #26, ktéra zawiera wartos¢ Z dlugosci odcigcia.
U-1 jest to temat #21, ktora zawiera warto$¢ srednicy dojscia $cinania.
W1 jest to temat #23, ktora zawiera warto$¢ szerokosci wykonywanego ukosowania.
E0.08 jest to temat #8, ktora zawiera warto$¢ posuwu w mm/obr dla ukosowania
FO,1 jest to temat #9, ktora zawiera warto$¢ posuwu w mm/obr dla §cinania.
H225 jest to temat #11, ktora wyraza warto$¢ kata ukosowania.
09016 (Podprogram do $cinania z ukosowaniem)
GO X[#24+2]
Z#26 M8
G1 X[#24-#23*2] G95 F#9
GO X[#24+1]
GO W#23
G1 X#24
G1 W-#23 A#11 G95 F#8
G1 X#21 G95 F#9
GO X[#24+10] M9
M99
I
- \/ X
W
Z
55mp0535090
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5.36.10. Makro do nawiercen radialnych w rOwnym rozstawie na
luku kola z obracajacymi si¢ narz¢dziami (sanki 1)
GD12-16-20 S osi:

Funkcja M525 Wiercenie radialne na tuku kota
Warto$¢ w stopniach kata poczatkowego

B Liczba wierconych otworow

W Wartos$¢ rozstawu w stopniach nawiercanych otworéw

C Numer oracajacego si¢ narze¢dzia

F Wartos¢ X pozycjonowania obracajacego si¢ narzedzia

D Liczba obrot./min. obracajacego si¢ narzedzia

M Kierunek obrotu obracajacego si¢ narzedzia

E Warto$¢ posuwu w mm/min.

Y Warto$¢ promienia Y- naktdrej nawiercane sg otwory

Q Warto$¢ promienia Y- doj$cia wiercenia

H Warto$¢ Z dhugosci, na ktorej otwory sa nawiercane

X Srednica X surowego preta
w
| %0 - |
i a i
| H |

55mn0535100
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Przyklad programowania: M525 A0 B2 C606 W30 Y-7 D2000 M3 E100 FO Q-3 H-25 X16
M3525 jest to funkcja, ktéra uruchamia podprogram 09025.

AQO jest to temat #1, ktory zawiera wartos¢ w stopniach kata poczatkowego.

B2 jest to temat #2, ktory zawiera liczbg nawiercanych otworow.

C606 jest to temat #3, ktory zawiera numer obracajacego si¢ narzedzia.

W30 jest to temat #23, ktory zawiera rozstaw katowy pomigdzy otworami.

Y-7 jest to temat #25, ktory zawiera warto$¢ promienia Y preta, na ktérym nawiercane sa otwory.
D2000 jest to temat #7, ktory zawiera liczbg obrotow/min. obracajacego si¢ narzedzia.
M3 jest to temat #13, ktory zawiera kierunek obrotu obracajacego si¢ narzedzia.

E100 jest to temat #8, ktory zawiera posuw w mm/min.

FO jest to temat #9, ktory zawiera warto$¢ X pozycjonowania obracajacego si¢ narzedzia.
Q-3 jest to temat #17, ktory zawiera warto§¢ promienia Y dojscia wiercenia.

H-25 jest to temat #1 1, ktory zawiera wartos¢ Z dlugosci, na ktérej nawiercane sa otwory.
X16 jest to temat #24, ktéra zawiera Srednice X surowego preta.

09025 (Podprogram dla wiercen radialnych na tuku kota.)

M19 B#
M73
T#3 GO

1

X#9

M#13 S#7
N1000 IF[#2EQ0] GOTO2000

M19 B#

1

GO Y[#25-1] Z#11 M8
G1 Y#17 G94 F#8
GO Y[#25-1]

#2=#2-1

#1=#1+#23
GOTO1000
N2000 GO Y-[#24/2+5] M9

M5
M72
M99

Instrukcja programowania 152
GD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2



GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.36.11. Makro dla nacinania gwintow radialnych w rownym odst¢pie na luku
kola z obracajacymi si¢ narzedziami (sanki 1) GD12-16-20 S osi:

Funkcja MS526 Nacinanie gwintow radialnych na tuku kota

Warto$¢ w stopniach kata poczatkowego

Liczba nacinanych gwintow

Warto$¢ rozstawu w stopniach nacinanych gwintow

Numer obracajacego si¢ narzedzia

Warto$¢ X pozycjonowania obracajacego si¢ narzedzia

Liczba obrotéw /min. obracajacego si¢ narzedzia na wejsciu

Liczba obrotéw /min. obracajacego si¢ narzg¢dzia na wyjs$ciu

Kierunek obrotu obracajacego si¢ narzedzia na wejsciu

Kierunek obrotu obracajacego si¢ narz¢dzia na wyjsciu

Wartos$¢ rozstawu nacinania gwintu w mm/obr.

Warto$¢ promienia Y- na ktérym gwintowane sa otwory

Warto$¢ promienia Y- doj$cie gwintowania otworéw

Warto$¢ Zdhugosci, na ktdrej nacinane sa gwinty

Xz [Oo(<K[E(R[IZ|([w|(Og|T|Q|=|WTF

Srednica X surowego preta

<

XS<]|

<

ISP ]

X

55mp0535110

Instrukcja programowania 153
GD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2



GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz 5

Przyklad programowania: M526 A0 B2 C606 W30 Y-7 D2000 S2000 R4 M3 E1

F0 Q-4 H-25 X16

MS526 jest to funkcja, ktora uruchamia podprogram 09026.

AOQ jest to temat #1, ktora zawiera warto$¢ w stopniach kata poczatkowego.

B2 jest to temat #2, ktora zawiera liczbg nacinanych gwintow.

C606 jest to temat #3, ktora zawiera numer obracajacego si¢ narzedzia.

W30 jest to temat #23, ktora zawiera rozstaw katowy pomigdzy nacigciami gwintu.

Y-7 jest to temat #25, ktora zawiera warto$¢ promienia Y, na ktorej nacinane sa gwinty.

D2000 jest to temat #19, ktdra zawiera liczbe obrotow/min obracajacego si¢ narz¢dzia na wejsciu.
S2000 jest to temat #19, ktora zawiera liczbg obrotdow/min obracajacego si¢ narze¢dzia na wyjsciu.

M3 jest to temat #13, ktora zawiera kierunek obrotu obracajacego si¢ narzedzia na wejsciu.

R4 jest to temat #18, ktora zawiera kierunek obrotu obracajacego si¢ narzedzia na wyjsciu.
El jest to temat #8, ktdra zawiera warto$¢ odstgpu w mm/obrot

FO jest to temat #9, ktora zawiera warto$¢X pozycjonowania obracajacego si¢ narzedzia.
Q-4 jest to temat #17, ktora zawiera $rednicg X doj$cia nacigcia gwintu.

H-25 jest to temat #11, ktora zawiera warto$¢ Z dtugosci, na ktorej sa nawiercane otwory.
X16 jest to temat #24, ktora zawiera srednicg X pretu surowego.

09026 (Podprogram dla naci¢é¢ gwintu radialnego na tuku kota)
M19 B#1

M73

T#3 GO X#9

M#13 S#7

N1000 IF[#2EQ0] GOTO2000
M#13 S#7

G4 X0.1

M19 B#1

GO Z#11

GO Y[#25-2]

#4=#8-0.03

M34

G1 Y#17 G94 F[#4*#7]

G1 Y[#25-2] G94 F[#8*#19] M#18 S#19
M35

GO Y[#25-2]

#2=#2-1

#1=H#1+#23

GOTO1000

N2000 GO Y-[#24/2+5]

M5

M72

M99

Instrukcja programowania
GD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2

154



GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.36.12. Makro do frezowania powierzchniw rownym odstepie obracajacymi
si¢ narzedziami (sanki 1) GD12-16-20 S osi:

Funkcja

M527

Nacinanie gwintow radialnych na tuku kota

Warto$¢ w stopniach kata poczatkowego

Liczba wykonywanych frezowan

Wartos$¢ rozstawu w stopniach wykonywanych frezowan

Numer obracajacego si¢ narzedzia

- o=«

Warto$¢ X pozycjonowania obracajacego si¢ narzedzia dla poczatku frezu
(wWymiar rysunkowy)

Warto$¢ X+ koniec frezu

Liczba obrotow/min. obracajacego si¢ narzedzia

Kierunek obrotu obracajacego si¢ narzedzia

Warto$¢ promienia frezu

Posuw w mm/min

Warto$¢ promienia Y- na ptaszczyznach, na ktorych nawiercane sa frezy

T <o =]z oo

Wartos$¢ Z dtugosci, na ktérych wykonywane sa frezowania
(W odniesieniu do punktu srodkowego frezu)

e

Srednica X surowego preta

55mp0535120

<1<
i

S
1

Pl

b 14
IHI
11

=
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Rozdz 5

Przyklad programowania: M527 A0 B2 C606 W30 Y-5 D2000 M3 E100 F-7 Q7 H-25

R2 X16

M527 jest to funkcja, ktora uruchamia podprogram 09027.

A0 jest to temat #1, ktora zawiera warto$¢ w stopniach kata poczatkowego.

B2 jest to temat #2, ktora zawiera liczbg wykonywanych frezowan.

C606 jest to temat #3, ktora zawiera numer obracajacego si¢ narzedzia.

W30 jest to temat #23, ktdra zawiera rozstaw katowy pomigdzy frezowaniami.

Y-5 jest to temat #25, ktora zawiera warto$¢ promienia Y na plaszczyznach, na ktorych nawiercane sa
frezy.

Q7 jest to temat #17, ktora zawiera warto$¢ Y+ konca frezu.

R2 jest to temat #18, ktora zawiera wartos¢ promienia frezu.

D2000 jest to temat #7, ktora zawiera liczbg obrotdéw/min obracajacego si¢ narzedzia.

M3 jest to temat #13, ktora zawiera kierunek obrotu obracajacego si¢ narzedzia.

E100 jest to temat #8, ktora zawiera warto$¢ posuwu w mm/min.

F-7 jest to temat #9, ktéra zawiera warto$¢ x- pozycjonowania obracajacego si¢ narzedzia dla poczatku
frezu (wymiar rysunkowy)

H-25 jest to temat #11, ktora zawiera warto$¢ Z (z odniesieniem do punktu srodkowego frezu), gdzie
wykonywane sa frezowania.

X16 jest to temat #24, ktdra zawiera $rednicg X surowego preta.

09027 (Podprogram do frezowania powierzchni)
M19 B#1

M73

T#3 GO X[#9-#18%2-2] Y[#25-2]
M#13 S#7

N1000 IF[#2EQ0] GOTO2000
M19 B#1

GO Z#11

GO X[#9-#18%2-2] Z#11 Y#25 M8
G1 X[#17+#18*2+2] G94 F#8

#2=#2-1

#1=H1+423
IF[#2EQ0] GOTO2000
M19 B#1

G1 X[#9-#18%2-2] G94 F#8

#2=#2-1

#1=#1+#23
GOTO1000
N2000 GO Y-[#24/2+5] M9

M5

M72
M99
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Zestawienie makrofunkcji GD12-16-20 S osi
Funkcja Podprogram Opis
sanki 2
G910 09010 Wybieranie przedmiotu obrabianego ze zredukowana sita M48 (sanki 2)
(par. 6050)
G911 09011 Wybieranie przedmiotu obrabianego w ograniczniku M49 (sanki 2)
(par. 6051)
G912 09012 Kontrola odcigcia (sanki 2)
(par. 6052)
G913 09013 Kolejno$¢ roztadunku gotowej sztuki (sanki 2)
(par. 6053)
G917 09017 Cofnigcie osi na bezpieczny odstgp (sanki 2)
(par. 6057)
Sanki 1
G914 09014 Kolejno$¢ posuwu pretéw (sanki 1)
(par. 6054)
G915 09015 Cofnigcie osi i odcigcie w bezpiecznym odstgpie (sanki 1)
(par. 6055)
G919 09019 Test koncowka preta i zmiana / toczenie poprzeczne nowego preta (sanki 1)
(par. 6059)
G916 09016 Odcinanie z ukosowaniem krawedzi (sanki 1)
(par. 6056)
M525 09025 Wiercenie radialne w réwnym odstegpie na tuku kota obracajacymi sig
(par. 6085) |narzedziami (sanki 1)
M526 09026 Nacinanie gwintu radialnego w rownym odstgpie tuku kota obracajacymi sig
(par. 6086) | narzedziami (sanki 1)
M527 09027 Frezowanie powierzchni w rownym odstgpie obracajacymi si¢ narz¢dziami
(par. 6087) | (sanki 1)
Instrukcja programowania 157
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5.36.13. Przyklad programowania GD12-16-20 5 osi
Praca z sankami 1 Praca z sankami 2
Obtaczanie zewngtrzne (T0303) Roztadowaé przedmiot obrabiany
Frezowanie (T0606 frez $rednica . 6) Wybra¢ sztuke urzadzeniem wybierajacym (T0101)
Wiercenia radialne (T0707 wiertto $rednica 4,2)
Radialne gwintowanie otworéw
(T0808gwintownik MS)
Odcinanie (T0101)
% 2 %
3 B I 3
! = !
- CE |
: Al 1x45 ° :
55mp0535130
Instrukcja programowania 158

GD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2



GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz 5

a) Przyklad zastosowania makrofunkcji w programie (sanki 1) GD12-16-20 5 osi:

01900

G915 U0101 V2500 W0.1 X16 Z-23 R33

(Makro do cofnigcia osi 1 bezpiecznego odcigcia)

GO W0.1 Y-1 M5

N110 M101

G919 M16 Q50 R2500 S0.07 U500 T0101

(Makro do zmiany i toczenia poprzecznego nowego preta)

Mi02

G52 733

G914 J0.5 K1500 M0.3 (Makro posuw preta)

M24

GO W0.2 X30

T0303 YO0 Z0 S3500 M3

GO0 X17

G1 G95 X-1 FO.1

G1 X14,C2

Z-8

X15

G1 Z-30

G1 A135 X20

GO0 X30 M5

M527 A0 B4 W90 C606 Y-5 D2000 M3 E200 F-8 Q8 H-4 R2.5 X16
(Makro frezowanie powierzchni T0606)

M525 A0 B4 W90 C707 Y-7 D1500 M4 E100 FO Q0 H-4 X16 (Makro wiercenie otworow T0707)
G0 X34

M526 A0 B4 W90 C808 Y-7 Q-2 D1000 S2000 M3 R4 E1 FO H-4 X16 (Makro do gwintowania otworow T0808)
GO0 X39

T0101 GO Y0 Z-23 S2500 M3

GO0 X26

M103

M104

(Verfolgung warten)

MI105

G916 X17 U-1 Z-23 W2 E0.05 F0.08 H225 (Makro odcinanie +ukosowanie)
M106

(Kontrola przecinanie czekanie i nadazanie nieczynne)

M107

M1

M99 P110
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Rozdz 5

b) Przyklad zastosowania makrofunkcji w programie (sanki 2) GD12-16-20 5 osi:

01900

G917 X0 Z180 (Makro do cofnigcia sanek 2)
N50 M101

M102

G913 D-485 E180 F150 H110 M3 (Makro do roztadunku gotowego przedmiotu obrobki)
G0 X-30

G52 733

T0O101 X0

G0 Z50

M103

G910 A-8 B500 (Makro do wybierania przedmiotu obrabianego ze zredukowanaq sita)
M104

M430 (aktywacja nadgzania)

M105

M106

G912 C2 D500 (kontrola odcinania)

M431 (nadazanie nieczynne)

G0 Z120

M107

M1

M99 P50
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Rozdz 6

6. Tablica sterownicza operatora

Tablica sterownicza operatora dla: GD12-16-20 %4 osie ;
GD12-16-20 S osi.

6.1 OPIS FUNKCJI PRZYCISKOW I WLACZNIKA PRESELEKCYJNEGO

1 MASZYNA WL.

Po nacisénigciu tego przycisku przy zwolnionym przycisku AWARII nastgpuje wstepne ustawienie instalacji
ptynowej do uruchomienia maszyny. .

2 MASZYNA WYL.

Po nacis$nigciu tego przycisku nastepuje dezaktywacja wyzej wymienionych ustawien.

Ten przycisk moze zosta¢ uruchomiony tylko wtedy, gdy zadna czg$¢ maszyny nie jest w ruchu.

Poprzez GLD20-GLD25 nie nastgpuje otwracie wlacznika gtdwnego na szafie rozdzielczej, ani tez nie sa kasowane
punkty zerowe osi.

3 WYL. AWARYJNE

Poniewaz uruchomienie tego przycisku przerywa doptyw pradu do elementéw maszyny i CNC przechodzi w STAN
AWARII, niemozliwe staje si¢ jakiekolwiek uzytkowanie maszyny.

4 WEACZNIK PRESELEKCYJNY TRYBOW PRACY

(patrz takze Instrukcja obstugi operatora)
Rozpoczynamy od wiacznika preselekcyjnego obroconego catkowicie przeciwnie do kierunku ruchu wskazoéwek

zegara:
pos. 1-2 Edit Pisanie i zmiana programow

pos. 3-4 MDI Prowadzenie zestawu w programie r¢cznym

pos. 5-6 JOG ciagly, reczny posuw (1260 mm/1')

pos. 7 STEP X0.001 skokowy, reczny posuw skok 0.001mm

pos. 8 STEP X0.01 skokowy, reczny posuw skok 0.01mm.

pos. 9 STEP XO0.1 skokowy, reczny posuw skok 0.1 mm

pos. 10 STEP X1 skokowy, reczny posuw skok /STEP/ Imm

pos.11-12 BLOK POJEDYNCZY automatyczny blok pojedynczy

pos.13-14 AUTOMATYCZNIE

pos.15-16 PUNKT ODNIESIENIA osie "0" szukanie punktu.
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5 WLACZNIK PRESELEKCYJNY DO REGULACJI SUWU SZYBKIEGO I ROBOCZEGO

Rozpoczynamy od wiacznika preselekCyjnego obroconego catkowicie przeciwnie do kierunku ruchu wskazoéwek

zegara:
poz. % wysoka predkosc¢ % predkosé robocza Predkos¢ JOG(mm/1")
0 0 0 0
10 100 mm/Min 10 2
20 5 20 32
30 10 30 5
40 15 40 7.9
50 20 50 12.6
60 25 60 20
70 50 70 32
80 50 80 50
90 50 90 79
100 100 100 126
110 100 110 200
120 100 120 320
130 100 130 500
140 100 140 790
150 100 150 1260

Zapamigtaj: Jesli wlacznik preselekcyjny jest w pozycji 10, to przesuw szybki odpowiada wartosci zawartej w

parametrze 533.

6 PRZELACZANIE SANKI 1/2

Porzez nacisnigcie tego przycisku na ekranie wybrany zostaja sanki 2. Jesli wezesniej zostaty wybrane sanki 1 i

odwrotnie.

Recznie wybrane przesunigeie osi, szukanie punktu "0", wykonanie funkcji w MDI, wydanie programu i wydanie
tabel dla narzedzi itd. zostaja aktywowane dla wybranych w tym momencie  sanek.
Jesli ten przycisk zostanie naci$nigty razem z przyciskami do otwierania i zamykania (13) przy GD12-16-20, to

oddziatuje on na tulejg zacisku przeciwwrzeciona.

7 KIERUNEK OSI

Przyciski kierunku osi (dla wybranych sanek) sa aktywowane w JOG (5-6), STEP (7-8-9-10) i w RODZAJU

ODNIESIENIA (15-16).
W rodzaju ODNIESIENIA umozliwiaja one ustawienie punktu zerowego o$ po 0si.
Predkos¢ osiowa zalezy od ustawienia WELACZNIKA PRESELEKCYJNEGO DO REGULACII POSUWU

ROBOCZEGO.

Instrukcja programowania 2
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8 PRZESUW SZYBKI

Jesli przycisk jest naciskany réwnoczesnie z PRZYCISKIEM KIERUNKU OSI, to o§ porusza si¢ z duza
predkoscia, ktora odpowiada ustawieniu WELACZNIKA PRESELEKCYJNEGO DO REGULACII POSUWU
SZYBKIEGO.

9 USTAWIENIE/PRACA KONTROLNA (Wlacznik preselekcyjny z kluczem)

Klucz w pozycji PRACA KONTROLNA umozliwia normalng pracg maszyny.

Przy wyjsciu osi z alarmu wytacznika krancowego dla GLD20-GLD25 (alarm 1000 do 1005 i 1032 do 1035) oraz
ruchow osi 1 wrzecion przy otwartych obudowach zabezpieczenia klucz musi zosta¢ bezwarunkowo przekrgcony w
pozycje USTAWIANIE.

10 RUCH OSI PRZY OTWARTYCH DRZWIACH

Ten przycisk pozwala na nastgpujace operacje:

- zwolnienie osi wylacznik krancowy (tylko dla GLD20-GLD25)
Jest ona aktywowana, jesli drzwi ochronne sa otwarte, klucz USTAWIANIE/PRACA KONTROLNA znajduje si¢
na USTAWIANIU i wystepuje alarm wytacznika krancowego.
Proces wyjscia z alarmu wytacznika krancowego:
1 — ewentualnie cofna¢ alarm “pomocniczy"
2 —ustawi¢ klucz na "USTAWIANIE"
3 — otworzy¢ drzwi ochronne
4 —nacisnaé przycisk RUCH OSI PRZY OTWARTYCH DRZWIACH i réwnocze$nie cofna¢ ewentualny alarm
"pomocniczy"-
5 — podczas gdy przycisk RUCH OSI PRZY OTWARTYCH DRZWIACH pozostaje wcisnigty,
nacisna¢ przycisk kierunkowy osi znajdujacej si¢ w wytaczniku krancowym az do wykasowania alarmu.

— ruch osi i obrét wrzeciona dla prac nastawczych

Ten przycisk jest aktywowany, gdy drzwi ochronne sg otwarte, klucz TRWAJACE USTAWIANIE jest
pozycjonowany na ustawianie, a przycisk preselekcyjny rodzajow funkcji jest ustawiony na rodzaj funkcji JOG lub
na rodzaj funkcji NARASTAJACY.

Podczas gdy ten przycisk jest utrzymywany wcisnigty rownoczesnie z przyciskiem kierunkowym do przesuwania
zadanej osi, 0§ przesuwa si¢ posuwem ograniczonym do 1260 mm/min.

Jesli ten przycisk jest naciskany razem z przyciskami obrotu wrzeciona, wrzeciona obracaja si¢ zgodnie z
programowaniem wprowadzonym w MDI z liczbg obrotéw mozliwg do zaprogramowania w MDI na max. 100
OBROTOW/MINUTE.

Jesli programowana jest wyzsza liczba obrotow, na wyswietlaczu ukazuje si¢ alarm 2026 i rotacja zostaje
zablokowana.

Przy GD12-16-20 ten przycisk jest aktywny takze przy otwartych drzwiach bocznych, azeby osie przy dojechaniu
do punktow zerowych maszyny mogty by¢ pozycjonowane na strzatkach odniesienia.

Instrukcja programowania 3
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11 WRZECIONO/NARZEDZIA NAPEDZANE - (URZADZENIE WYBIERAJACE NA
REWOLWERZE) RUCH PRZECIWNY DO RUCHU WSKAZOWEK ZEGARA

Gdy naciskany jest ten przycisk (sanki 1 dla GLD20-GLD25) i gdy rodzaj pracy tokarki jest inny niz
AUTOMATYCZNY/POJEDYNCZO -AUTOMATYCZNY, nast¢puje uruchomienie obrotu wrzeciona na obrotach
wczesniej wprowadzonych, np. w MDI, (S........ ). Kierunek obrotu odnosi si¢ do wrzeciona widzianego z tyhu.
Poprzez GLD20-25, jesli wybrane zostaty sanki 2, uruchomiony zostaje obrdt narzgdzi obrotowych —wrzeciono
wybierajace rewolwera. Kierunek obrotu odnosi si¢ do wrzeciona widzianego z tytu.

12 WRZECIONO-STOP/NARZEDZIA NAPEDZANE - (URZADZENIE WYBIERAJACE NA
REWOLWERZE)

Jesli rodzaj pracy jest inny niz AUTOMATYCZNY/POJEDYNCZO -AUTOMATYCZNY, to wrzeciono przy
nacis$nigciu tego przycisku zatrzymuje si¢ (lub zostalo wybrane urzadzenie wychwytujace -narzedzie napg¢dzane
przez GLD20-GLD25 sanki.2).

Jesli rodzaj pracy jest AUTOMATYCZNY 1 program nie jest w ruchu lub wystepuje rodzaj pracy POJEDYNCZO-
AUTOMATYCZNY, to przy nacisnigciu tego przycisku, przy "Hold", zatrzymuje si¢ zarowno wrzeciono jak i
wrzeciono-narzedzie napgdzane (urzadzenie wychwytujace dla GLD20-GLD25).

Przy nowym starcie programu wrzeciona przechodzg automatycznie w ruch.

13 OTWIERANIE / ZAMYKANIE ZACISKU

Przyciski do otwierania i zamykania zacisku sa aktywowane, gdy zatrzymuje si¢ cykl roboczy i wrzeciono stoi w
bezruchu. W przypadku maszyny GLD20-GLD25 z 5 osiami dziataja one na zacisk wybranych sanek.

"Led" na odpowiednich przyciskach polazuje aktualny stan zacisku.

W przypadku GLDS5A przyciski te na sankach 1 dzialaja na zacisk wrzeciona gléwnego, podczas gdy na sankach 2
dziataja one na urzadzenie wychwytujace.

W przypadku GD12-16-20 przyciski te dziataja na zacisk wrzeciona gtdéwnego. Jesli natomiast nacisnie si¢ przycisk
6 (przetaczanie sanek) razem z przyciskami do otwierania i zamykania, dziala si¢ na zacisk przeciwwrzeciona.

14 PRZERWANIE DOPLYWU CIECZY CHLODZACEJ

Przez naci$nigcie tego przycisku (lampka kontrolna wylaczona) zawieszony zostaje doplyw cieczy chtodzacej. Przy
ponownym nacisnigciu tego przycisku (lampka kontrolna pali si¢) i aktywnym poleceniu dodatkowym M8 dopltyw
cieczy chtodzacej staje si¢ znow mozliwy.

Instrukcja programowania 4
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15 RODZAJ CYKLU

W trybie ODNIESIENIA przez naci$nigcie tego przycisku aktywowane zostaje automatyczne poszukiwanie
punktow “0" dla osi odpowiadajacych zadanym sankom. (dla GD12-16-20, jesli ma miejsce jeden z alarméw 310-
320-330-340, by przenies¢ osie w tryb pracy dojechania do punktow odniesienia — patrz procedura Rozdz..8).
W rodzaju pracy AUTOMATYKA POJEDYNCZA podejmowane jest wykonanie wybranego bloku programu
(obydwu sanek dla GLD20-GLD25, jezeli te drugie nie sa wylaczone przez oprogramowanie tablicy sterowniczej
CNC).

W trybie PRACY AUTOMATYCZNEJ obrabiany jest w cato§ci wybrany program (obu sanek dla GLD20-GLD25,
jesli te drugie nie sa wylaczone przez oprogramowanie tablicy sterowniczej CNC.

16 ZATRZYMANIE CYKLU

W trybie pracy ODNIESIENIA przez nacisnigcie tego przycisku przerwane zostaje automatyczne poszukiwanie
punktow “0" dla osi odpowiadajacych wybranym sankom GLD20-GLD25).

Przez naci$nigcie przycisku START CYKLU poszukiwanie jest ponownie podejmowane.

W trybie AUTOMATYKI przerwane zostaje wykonywanie wybranego programu (obu sanek - GLD20-GLD25)
przez zatrzymanie si¢ wrzeciona.

17 ZATRZYMANIE POSUWU (FEED HOLD)

Poprzez nacisnigcie tego przycisku nastgpuje zatrzymanie posuwu osi (obu sanek - GLD20-GLD25) i CNC
wstepuje w stan "FEED HOLD", a osie podejmuja ponownie pracg.

18 DODATKOWY SKOK PRZEZ BLOK

Przy naci$nigciu tego przycisku (lampka kontrolna pali si¢) odczytywane sa bloki programéw, ktoére maja by¢
wykluczone.

19 DODATKOWA TRESC PROGRAMU

Przy uruchomieniu tego przycisku (lampka kontrolna pali si¢) wywotana zostaje dodatkowa tres¢ programu MO1.

20 0$ "C" / PRZECIWWRZECIONO (jako opcja)

Ten przycisk jest dla przeciwwrzeciona (rotacyjne "C" ruch osi dla GLD 5 osi).

Instrukcja programowania 5
GD12-GD16-GD20 vers.03/2003



GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz 6

© ©

F %
0 50 100 150
| B B B B EEEEEEEEEN
Vi 2z /] W 3

A

5
(@]
& I
O
4

ROSSO

GIALLO

AZZURRO

14 18 19 —

P o[
T o) 6 @
16 17 15

NP
11/@\1110008 /

VERDE VERDE VERDE

VERDE ROSSO VERDE AZZURRO ROSSO ROSSO VERDE
— 12 - T )
oL AL &4 N Y

Q_ O OO \ /k/\

AZZURRO ROSSO VERDE

9

-

13
7
ST e — 1
— > | M| UL )
‘ ‘ 1 10 100 1000 jj 20 h

<
\ —
-

N N/ N N I
Z 4
7
V= W —
Y X C
7 / el
4 AZZURRO AZZURRO AZZURRO
@ 9 7 20 @
54mp0705030
Instrukcja programowania 6

GD12-GD16-GD20 vers.03/2003



GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz 6

6.2. NA TABBLICY STEROWNICZEJ SOFTWARE WLACZNIK PRESELKCYJNY AKTYWUJE
GD12-16-20 5 OSI

1.a SEITE

wiersz la *SKOK BLOK FUNKCJA DODATKOWA

wiersz 2a *POJEDYNCZY BLOK

wiersz 3a MASZYNA ZABLOKOWANA (OSIE ZABLOK..) !
wiersz 4a PROBA BIEGU JALOWEGO (DRY RUN) '
wiersz 5a LUCZ OCHRONY PROGRAMU '
wiersz 6a * FEED HOLD

* aktywacja mozliwa tylko przez wlacznik preselekcyjny i przez przycisk
aktywowany przez przesunigcie kursora w prawo

STRONA 2.a  SANKI 1 SANKI 2

wiersz1aWYLACZYC SANKI 'SCHL. AUSSCH. !
wiersz 2a
wiersz 3a ZABLOKOWANIE FUNKCJI POMOCNICZEJ 'BLOCK.HILFSFUNK. '
wiersz 4a NAZWY PROGRAMU SANKI 112 !
SA ZGODNE (tylko dla GLD 5 osi.)
wiersz S5a
wiersz 6a PRZENOSNIK WIOROW 'KONTROLA
POZYCJI KATOWEJ] URZADZENIE WYBIERAJACEGO
wiersz 7a AUTOMATYCZNY MAGAZYN LADUNKOWY '
wiersz 8a UCHWYT DO DLUTOWANIA PRETC)W

Aktywowane przez przesunigcie kursora w prawo.

Instrukcja programowania 7
GD12-GD16-GD20 vers.03/2003



GILDEMEISTER

Italiana S.p.A.

Rozdz 6

6.3 ZARZADZANIE HASLEM OCHRONY PARAMETROW

W celu zagwarantowania w3aceciwoceci funkcjonowania tokarki, zostaje wprowadzony system
ochrony, dostépny dzi€ki has?u, ktore jest znane personelowi firmy Gildemeister.
O ile okazatyby si¢ niezbgdne zmiany parametrow systemu, nalezy wprowadzi¢ kod

2]
odblokowujacy, strona podana ponizej, dostepny z menu sanek 1 ( ‘i ):

Q00011 NOOOOO
MENU GD32 GA

SPEGNIMENTO AUTOMATICO
RICARICA FANTINA

GESTIONE UTENSILI GEMELLI
MODIFICA TEMPORIZZAZIONI
PROTEZIONE PARAMETRI

"SERTAL NO. A@34856 ") @ L @%
MD T okokokok skokok  kokok 14:54:561 PATH_1

( ) ( ) ( ) ( ) ( )

Instrukcja programowania 8
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Naciskajac klawisz “INPUT” wchodzi si¢ na nast¢pujaca strone:

OPPO® NOOOOO
GESTIONE PARAMETRI

PASSCODE Tab2

PASSWORD 11815

ORARIO DI SCADENZA : 12, 42

S1 QL 0%

MD I kokokok m 12:40:12
(OFF ) ) ( J(MENU ]

Passcode musi bya podany personelowi firmy Gildemeister, a wartoceae musi bya
wyszczegolniona na okrecelonym polu; je;eli operacja odbédzie si€ prawid*owo ukaje si€
rozk3ad utraty wajnoceci has*a. W danej sytuacji istnieje mojliwocea zmiany parametrow z
maszyny, o ile okaza’*oby sié niezbédne ponowne uruchomienie CNC ( komputerowe sterowanie
numeryczne), procedura pozostanie wajna, a;, do kofica terminu wajnoceci.

OPIS SOFTKEYS

(OFF) : musi by¢ nacisniety na koficu zmiany parametrow
(MENU) : powr6t do glownego menu.

Instrukcja programowania 9
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W celu lepszej adaptacji maszyny do roznych sytuacji funkcjonowania, bez koniecznosci uzycia
hasta, zostala utworzona strona, na ktdrej znajduje si¢ czas charakterystyczny, dostgpna przez

2]
e |

nastepujaca pozycj¢ menu sanek 1 (-—):

Q00011 NOOOOO
MENU GD32 GA

SPEGNIMENTO AUTOMATICO
RICARICA FANTINA

GESTIONE UTENSILI GEMELLI
MODIFICA TEMPORIZZAZIONI
PROTEZIONE PARAMETRI

"SERTAL NO. A@34856 ") @ L @%
MD T okokokok skokok  kokok 14:54:36 PATH_1

( ) ( ) ( ) ( ) ( )

Instrukcja programowania 10
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Naciskajac klawisz “INPUT” wchodzi si¢ na nast¢pujaca strone:

OP@11 NOQOOO
MENU TEMPORIZZATORI

SEC.
EVACUATORE TRUCIOLI ON G@
EVACUATORE TRUCIOLI OFF 30
USCITE SUPPLEMENTARI 1@
~ > @ L D%
MD T okokokok okokok kokok 14:09:44 SLITTAI1
( ) ( ) ( ) ( J(MENU )
Instrukcja programowania 11
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W MDI (r¢czne wprowadzanie danych) przy zatrzymanych programach, czas
charakterystyczny zostaje zmieniony w nastgpujacy sposob:

OP@11 NOQOOO
MENU TEMPORIZZATORI

SEC.
EVACUATORE TRUCIOLI ON G@
EVACUATORE TRUCIOLI OFF 30
USCITE SUPPLEMENTARI 1@
nuovo VALORE : [N
~ > @ L D%
MD I okokokok  kokok  kokok 14:10: 52 SLITTAI1
( ) ( ) ( ) ( J(MENU )
OPIS SOFTKEYS
(MENU) : powrét do gtéwnego menu.
Instrukcja programowania 12
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6.5. PRZYCISK ODBLOKOWANIA POKRYWY

b

Pokrywa jest otwierana przy pomocy specjalnego przycisku, kiedy cykl, osie i wrzeciona sa
zatrzymane; zamek zostaje odblokowany, jednocze$nie zapala si¢ czerwona lampka 1 zostaje
wyemitowany komunikat odblokowanych drzwi nr 2161; w danych warunkach otwarcie drzwi
jest obowiazkowe; przy otwartych drzwiach, w trybie przygotowanie maszyny do pracy, mozna
porusza¢ osiami sterem na dwie rece.

Przy otwarciu pokrywy urzadzenie przeciwpozarowe zostaje dezaktywowane, gdyz emisje
substancji gaszacej w przypadku aktywacji stanowilyby niebezpieczenstwo dla operatora;
niniejszy stan powoduje sygnalizacj¢ anomalii.

Instrukcja programowania 13
GD12-GD16-GD20 vers.03/2003



GILDEMEISTER

Rozdz 7
ltaliana S.p.A.
7. Sterowania na: tablicy obshugi, tablicy
CNC, wlaczniku glownym
7.1. Krotki opis klawiatury Ge Fanuc
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7.2. Opis klawiszy

nazwa

Opis

Przycisk /
RESET /

Nacisna¢ ten przycisk, by cofna¢ CNC, skasowa¢ alarm itd..

faste HELP ‘ “E@“

= |
=

Nacisng¢ ten przycisk, by uzywac¢ funkcji pomocniczej, jesli nie jest doktadnie znana funkcja jednego z

przyciskow na tablicy MDI lub znaczenie alarmu CNC.

Softkeys

Przyciski softkeys maja rozne funkcje, ktore sa uzleznione od zastosowania

Funkcje tych przyciskow sa wyswietlane w dolnej czgséci ekranu.

Teclas de direccién y teclas
numéricas

N 4
o | T

Nacisnac¢ te klawisze, by wprowadzi¢ pismo liter, numerdw lub pismo specjalne.

Przycisk
SHIFT

Niektore przyciski alfanumeryczne trafiaja na dwa pisma.. Klawisz <SHIFT> umozliwia zamiang dwoch
pism..

Jesli aktywowane jest pismo na dole po prawej, na ekranie ukazuje si¢ symbol .

INPUT key
2%

Dane, ktore sa wprowadzane przez klawiaturg, sa zapamigtywane w zakresie buforowym i sa podawane.
W celu przeniesienia tresci bufora klawiatury do odpowiedniej danej, do zadanego adresu rozstawu itd.
nalezy nacisna¢ przycisk <INPUT> . Klawisz ten odpowiada przyciskowi software [ENTRAT].

Przy naci$nigciu jednego z dwoch przyciskow uzyskiwany jest ten sam rezultat.

CAN key %

Nacisnac¢ ten przycisk, by skasowac ostatnie pismo lub ostatni symbol, ktory zostat wprowadzony do bufora

klawiatury.

Jesli bufor klawiatury zawiera
>N001X1000Z

i naci$nigty zostanie przycisk <CAN>, skasowane zostanie pismo Z

i nowe
>N001X1000_
Przycisk programu edycji
-Editiertasten Te rpzyci stosowane przy edytowaniu programu przedmiotu obroébki.
& "E V4 : Anderung
-yf> Modifica
7 : Wprowa
@ - Onsredusatine
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Przyciski funkcji

Te przyciski stuza do pokazania na ekranie tresci, ktore dotycza réznych funkcji
Przyciski funkcyjne sa uzywane do wyboru ukazywanej tresci na aekranie.
Na tablicy obstugi znajduja si¢ nastepujace przyciski funkeyjne:

. Diese Taste driicken, um die  Bildschirmseite Stellung anzuzeigen.
L
(—) Naci$nij te n przycisk, by ukazaé¢ na ekranie strone z programem
\
2
— Ten przycisk nacisnaé, by ukaza¢ strone ekranu korektury/ustawienia
.
e
— Ten przycisk nacisna¢, by Ukaza¢ strone system (parametry/diagnoza)
“ “ anzuzeigen.
— Ten przycisk nacisna¢, byukazaé na ekranie strong meldunkéw
\
)
FT‘ ten przycisk nacisng¢, by Ukaza¢ strong ekranu
‘T | Przedstawienia graficzne i adaptacje klientéw (strona ekranu dialogow
L= Dialogmakros  anzuzeigen).

Przycisk ze

Przesuwanie Kursora jest sterowane przez nast. Cztery przyciski:

Ten przycisk jest uzywany do krotkich przesunig¢ w prawo lub w przod
vorwirts benutzt.

<4
— Ten przycisk jest stosowany do krétkich przesunie¢ w lewo lub w tyl
benutzt.
‘ Questo tasto si usa per lunghi spostamenti verso il basso o in avanti del cursore.
Ten przycisk jest stosowany do dlugich przesuni¢é w dét lub w przéd
benutzt.

Ten przycisk jest stosowany do dlugich przesunig¢ w gorg i w tyt
benutzt.

Przyciski By przeglada¢ strony, mozna stosowa¢ dwa nast. przyciski :
Ten przycisk stuzy do zmiany strony biezacej na nast¢pna.
% Esta tecla sustituye la pagina corriente con la anterior.
Instrukcja programowania 3
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7.3. Wlaczanie maszyny (sanki 1) i (sanki 2)
1)  Przekreci¢ wilacznik gléwny (na szafie sterowniczej) po lewej stronie tablicy obstugowe;.

2)  Podnies¢ przycisk (3) (EMERGENZA) na tablicy obshugi, obracaja¢ go zgodnie z ruchem wzkazéwek

zegara.

S¥
3) Nacisna¢ przycisk na tablicy obstugi , przez co aktywowana jest obudowa sterowania
hydraulicznego.

4)  Po kilku sekundach na ekranie CNC ukazuje sig¢ strona ekranowa.

(A) B) (©)
X1 0.000 X1 0.000 X1 0.000
Z1  0.000 Z1  0.000 Z1  0.000
Y1 0.000 Y1 0.000 Y1 0.000

Cl  0.000 X2 0.000
Z2  0.000

(A) = maszyna z 3 osiami
(B) = maszyna z 4 osiami z przeciwwrzecionem
(C) = Maszyna z 5 osiami

Instrukcja programowania 4
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7.4. Sterowanie re¢czne
7.4.1. Sterowanie reczne (sanki 1)
TRWALE RECZNE PRZESUNIECIE OSI (JOG)
[W celu wyboru sanek 1 nacisnaé przycisk na tablicy obstugi]
/\\\ / A\\\/ /A\\\

1)  Obroécic¢ whacznik preselekcyjny (4) na tablicy obstugi na tryb pracy JOG Ul
2)  Przesunaé osie w posuwie, naciskaja¢ jeden z nast¢pujacych przyciskow:

[+X1, [- X1, [+Z], [-Z], [+Y], [-Y] i ewentualnie [+C], [-C] na tablicy obstugi.
3)  Przesuna¢ osie w przesuwie szybkim naciskajac jeden z nastepujacych przyciskow :

[+X], [-XT1, [+Z], [-Z], [+Y], [-Y] i ewentualnie [+C], [-C] razem z przyciskiem na tablicy

obstugi.

UWAGA: Predkosci posuwu i przesuwu szybkiego moga by¢ zmieniane za pomoca wiacznika preselekcyjnego

(5) na tablicy obstugi w % liczb..

PRZESUWANIE PRZYROSTOWE OSI

1)  Obroéci¢ wlacznik preselekcyjny (4) na tablicy obstugi na jedna z nastgpujacych warto$ci:

[] mm/1000
[10] mm/1000
[100] mm/1000
[1000] mm/1000

Nacisna¢ jeden z nastgpujacych przyciskow:
[+X], [-XT1, [+Z], [-Z], [+Y], [-Y] i ewentualnie [+C], [-C] na tablicy obstugi.

Wybrana o§ przesuwa si¢ o warto$¢ wybrana wiacznikiem preselekcyjnym (4) wzdhiz wybranej osi..

Instrukcja programowania
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7.4.2. Re¢czne sterowanie (sanki 2)

TRWALE RECZNE PRZESUNIECIE OSI (JOG)

[W celu wyboru sanek 1 nacisnaé przycisk na tablicy obstugi]

N\
e
1)  Obroécic¢ whacznik preselekcyjny (4) na tablicy obstugi na tryb pracy JOG Uu
2)  Przesunaé osie w posuwie, naciskaja¢ jeden z nast¢pujacych przyciskow:
[+X1, [-X], [+Z], [-Z] na tablicy obstugi.

3)  Przesunaé osie w przesuwie szybkim naciskajac jeden z nastgpujacych przyciskow:

{1’

[+X], [-X1, [+Z], [-Z] razem z przyciskiem na tablicy obstugi.

UWAGA: Predkosci posuwu i przesuwu szybkiego moga by¢ zmieniane za pomoca wiacznika preselekcyjnego
(5) na tablicy obstugi w % liczb.

PRZESUWANIE PRZYROSTOWE OSI

1)  Obroci¢ wlacznik preselekcyjny (4) na tablicy obstugi na jedna z nastepujacych wartosci:

[1] mm/1000
[10] mm/1000
[100] mm/1000
[1000] mm/1000

Nacisna¢ jeden z nastgpujacych klawiszy:
[+X], [-X], [+Z], [-Z] na tablicy obstugi.
Wybrana o§ przesuwa si¢ o warto§¢ wybrang wlacznikiem preselekcyjnym (4) wzdhuz wybranej osi.

Instrukcja programowania 6
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7.5. Zapamig¢tywanie punktu zero przedmiotu obrabianego

7.5.1. Zapami¢tywanie punktu zero przedmiotu obrabianego (sanki 1)

PRZYJECIE PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO

1) Na maszynie.
2)  Poza maszyna.

[W celu wyboru sanek 1 nacisna¢ przycisk na tablicy obshugi]

Zapamietanie PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO przyjetego na maszynie

1)  Wprowadzi¢ obrabiany przedmiot do tulei tak, zeby wystawat o zadany wymiar.
2)  Wybra¢ w MDI narzgdzie, np. T0505 YO.
3)  Przedmiot obrabiany toczy¢ poprzecznie RECZNIE.

Jesli uzywane jest przesunigcie punktu zero przedmiotu obrabianego z programu, warto$¢ ta musi by¢
wprowadzona do funkcji G52 Z 0.

Zapamietanie PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO przyjetego poza maszyna

Poza maszyna okresli¢ teoretyczny wymiar wspotrzednej Z odnosnie PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU
OBRABIANEGO.

Jesli uzywane jest przesunigcie punktu zero przedmiotu obrabianego z programu, warto$¢ ta musi by¢
wprowadzona do funkcji G52 Z...

Instrukcja programowania 7
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7.5.2. Zapami¢tywanie punktu zero przedmiotu obrabianego (sanki 2)

PRZYJECIE PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO

1) Na maszynie.
2)  Poza maszyna.

[W celu wyboru sanek 2 nacisna¢ przycisk na tablicy obshugi]

Zapamietanie PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO przyjetego poza maszyna

1)  Gdy zapamigtany zostal PUNKT ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO na (sanki 1), wybra¢ w MDI

narzedzie, np. T0303.
2) W RECZNYM TRYBIE PRACY doprowadzi¢ ostrze narzgdzia od strony glowicy do kontaktu z

przedmiotem obrabianym.
3)  Odczyta¢ na monitorze wymiar wspotrzednej Z.

Jesli uzywane jest przesunigcie punktu zero przedmiotu obrabianego z programu, warto$¢ ta musi by¢
wprowadzona do funkcji G52 Z.

Zapamietanie PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO przyjetego poza maszyna

Poza maszyna okresli¢ teoretyczny wymiar wspotrzednej Z odnosnie PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU
OBRABIANEGO.

Jesli uzywane jest przesunigcie punktu zero przedmiotu obrabianego z programu, warto$¢ ta musi by¢
wprowadzona do funkcji G52 Z...

Instrukcja programowania 8
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7.6. Zapamig¢tywanie wartosci narzedzi
7.6.1. Zapamig¢tywanie wartosci narzedzi (sanki 1)
PRZYJECIE WARTOSCI NARZEDZI
1) Namaszynie .
2)  Poza maszyna.
[W celu wyboru sanek 1 nacisnaé przycisk tablicy obstugi]
Zapamietanie WARTOSCI NARZEDZI przyjetych na maszyne.
Mierzenie wartosci "Z" Mierzenie wartosci"X"
+71
=
@ T1 =
1a—
55mp0708010
[v]}
1)  Obrocié wlqcznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na MDI .
PROG | ﬁj
2)  Nacisnaé lub | .
3)  Wpisa¢ [G] [5] [4] lub G52 Z.....
EOB INSERT »E
4)  Nacisnac¢ EJi nastepnie ) Tub v
5)  Przycisk (START).
6)  Wpisa¢ [T] [0] [2] [0] [2] [Y][O].
Instrukcja programowania 9
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EOB INSERT

7)  Nacisnac  EJ i nastgpnie lub

8)  Przycisk (START).

A

9)  Wiacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi obroci¢ na sterowanie reczne MANUELLE Ul
10) Doprowadzi¢ do kontaktu ostrza narzedzia z PUNKTEM ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO (0$ Z).

M

11) Obroéci¢ whacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na MDI

12) Nacisna¢ przycisk .
13) Nacisna¢ przycisk softkey (GEOMETRIE).
14) Za pomoca przycisku CURSOR [”] [#] pozycjonuje si¢ na zadang geometri¢ (np. G2) przy adresie Z (patrz
ponizej podana tabela).
X Z R T

G2 . )
15) Wpisa¢ [Z] [0].

KOLEJNOSC DLA OSI X
16) Nacisna¢ przycisk softkey (WYMIAR).

A

N
17) Obroci¢ wlacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na sterowanie rgczne MANUELLE Ul
18) Doprowadzi¢ do kontaktu ostrza narzedzia z PUNKTEM ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO (0$ X).

M

19) Obroci¢ wilacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na MDI

20) Nacisna¢ przycisk .
21) Nacisna¢ przycisk softkey (GEOMETRIA).
22) Zapomocg przycisku CURSOR [”] [#] pozycjonuje si¢ na zadana geometri¢ (np.B. G2) przy adresie X (patrz
ponizej podana tabela).
X Z R T

G2 —— -

23) Wpisa¢ [X][..... ] aq..... ] =$rednica kontaktowa)
24) Nacisna¢ przycisk softkey (WYMIAR).

Instrukcja programowania 10
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Zapamietanic WARTOSCI NARZEDZI przyjetych poza maszyna

1)  Obroécic¢ whacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na MDI

2)  Nacisna¢ przycisk
3)  Nacisna¢ przycisk softkey (GEOMETRIA) .

4)  Zapomoca przycisku CURSOR [”] [#] pozycjonuje si¢ na zadana geometri¢ (np. G2) (patrz ponizej podana
tabela).

X Z R T
G2 ————— - - - --
5) Wpisa¢ [Z][...... ] a..... ] =Wymiar poza maszyna ).
INPUT my
6) Nacisna¢ lub lub softkey (ENTRAT).
8) Wpisa¢ [X][...... ] q..... 1= Wymiar poza maszyna).
INPUT iy
9) Nacisnaé lub softkey (ENTRAT).
8) Wpisa¢ [T][...... ] a..... ] =pozycja ostrza narzedzia).
INPUT -
9)  Nacisnac lub lub softkey (ENTRAT).
8) Wpisa¢ [R][...... ]t aqT..... ] =warto$¢ promienia narzedzia).
INPUT =)
9) Nacisna¢ lub lub softkey (ENTRAT).

Kasowanie WYMIAR GEOMETRYCZNY

W przypadku nacisnigcia przycisku migkkiego (RIPOS) zostana skasowane wszystkie wymiary geometryczne i
zuzycia.

Instrukcja programowania 11
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7.6.2. Zapamietywanie wartosci narzedzi (sanki 2)
PRZYJECIE WARTOSCI NARZEDZI
1)  Namaszynie .
2)  Poza maszyna.
[W celu wyboru sanek 1 nacisnaé przycisk tablicy obstugi]
Zapamietanie WARTOSCI NARZEDZI przyjetych na maszyne.
Mierzenie wartosci "Z"
:— r = Zer ntromandri
! 4} Me lgjzzgiowwf,r%;cior
ounterspindie zel
"\ ) Point zergcontreb
2 Cero contramandri
| @ T2 = gmreraee
trire = Reference point of
H Point de reference
\va Cero portaherrami
!
! 95|
[ — -
' 70 +X
45
Y — +Z2
55mp0504011
KOLEJNOSC DLA OSI Z
I%
1) Przekreci¢ wiacznik preselekeyjny (4) tablicy obstugi na MDI .
il M|
2)  Nacisna¢ / Tub .
3)  Wpisa¢ [G] [5] [4] lub G52 Z......
EOB INSERT »E
4)  Nacisnaé L EJj nastepnie lub v
5)  Nacisna¢ przycisk (START).
6)  Wpisac¢ [T] [0] [3] [0] [3].
Instrukcja programowania 12
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EOB INSERT

7)  Nacisnac  EJ i nastgpnie lub

8) Nacisna¢ przycisk (START).

A

9)  Wiacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi obroci¢ na sterowanie reczne MANUELLE Ul
10) Doprowadzi¢ do kontaktu ostrza narzedzia z PUNKTEM ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO (0$ Z).

M

11) Przekreci wlacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na MDI

—
=
12) Nacisna¢ przycisk lub .

13) Nacisna¢ przycisk softkey (GEOMETRIA).
14) Za pomoca przycisku CURSOR [”] [#] pozycjonuje si¢ na zadana geometri¢ (np. G3) (patrz ponizej podana
tabela).

OFFSET
SETTING

G3 —— -

15) Wpisac [Z] [0].
16) Nacisna¢ przycisk (WYMIAR).

UWAGA: Wartosci narzedzi dla osi X sa to wartosci stale wprowadzone przez Producenta (patrz rys.)

Instrukcja programowania 13
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Zapamietanie WARTOSCI NARZEDZI przyietych poza maszyna

M
Nacisna¢ wiacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na MDI :%

1y
OFFSET n
SETTING ‘
g
2)  Nacisna¢ przycisk lub .
3)  Nacisnac przycisk softkey (GEOMETRIA).
4)  Zapomoca przycisku CURSOR [”] [#] pozycjonuje si¢ na zadana geometri¢ (np. G3) (patrz ponizej podana
tabela).
X zZ R T
G3 - - - --
5) Wpisa¢ [Z][...... ] aq..... ] =wymiar poza maszyna).
INPUT »i>
6) Nacisna¢ lub lub przycisk softkey (ENTRAT).
8) [T][......]tippen aT..... ] =pozycja ostrza narz¢dzia).
INPUT @
9) Nacisna¢ lub lub przycisk softkey (ENTRAT).
8) Wpisa¢ [R][..... ] aq..... ] =warto$¢ promienia narzedzia).
INPUT »i>
9) Nacisna¢ lub lub przycisk softkey (ENTRAT).

Instrukcja programowania
GD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2

14



GILDEMEISTER

Rozdz 7
Italiana S.p.A.
7.7. Polecenia MDI (sanki 1) lub (sanki 2)
[W celu wyboru sanek nacisna¢ przycisk tablicy obstugi]
I%
1)  Przekrgcié wha(cznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na MDI .
PROG \ QJ >\
t
2)  Nacisna¢ przycisk - J Tub - \
EOB
3)  Wybra¢ (ADRES) (SLOWO DANYCH) | EJ,
INSERT =
»>
4)  Nacisna¢ lub Vo
EOB RESET
Jesli wskazywany jest bfad, gdy nacis$nigty zostat EJ | nacisnaé lub
i powtdrzy¢ kolejnos¢ od poczatku.
5) W celu wykonania polecenia nacisna¢ (START).
Przyktad: Przejsé do pozycji GO X20
EOB _Q
wybra : G0 X20 E ) inastepnie. (START).
Instrukcja programowania 15
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7.8. Edit (sanki 1) lub (sanki 2)
[W celu wyboru sanek nacisna¢ przycisk tablicy obstugi]
WPROWADZENIE PROGRAMU
<>
g—

1)  Przekreci¢ wiacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na EDIT .

PROG | ij
2)  Nacisnac lub .
3) Wpisaé z tablicy CNC adres 0.
4)  Wprowadzi¢ z tablicy CNC zadany numer programu.

INSERT -}9
5)  Nacisnaé / lub .

EOB

6)  Nacisnac EJ.

INSERT -}9
7)  Nacisna¢ lub .
WPROWADZIC SLOWO
1)  Przy aktywnej liscie programu i wiaczniku preselekcyjnym (4) tablicy obstugi na EDIT @
2)  Wyszukac hasto przed pozycja nadania.
3) (ADRES) (HASLO DANYCH).

INSERT -}9
4)  Nacisnaé ' lub .
Instrukcja programowania 16
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POSZUKIWANIE NUMERU PROGRAMU
1)  Przekreci¢ wiacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na EDIT Q
| |
2)  Nacisnaé lub .
3)  Wybra¢ adres O.
4)  Wprowadzi¢ poszukiwany numer programu.
5)  Nacisna¢ przycisk kursora softkey (RICE 0).
SZUKANIE SLOWA
&
1)  Przy aktywnej liscie programu i wiaczniku preselekcyjnym (4) tablicy obstugi na EDIT
2)  Wprowadzi¢ (ADRES) (SLOWO DANYCH).
3) Nacisna¢ przycisk softkey (RICE #) dla poszukiwania w przod.
4)  Nacisna¢ przycisk softkey (RICE #) dla poszukiwania w tyt.
PRZEDSTAWIENIE PROGRAMU OD POCZATKU
=
Przy aktywnej li$cie programu i wlaczniku preselekcyjnym (4) tablicy obstugi na EDIT .
E .
Nacisngé

ZMIANA NAZWY PROGRAMU

H\>
1) Przekreci¢ wiacznik preselekeyjny (4) tablicy obstugi na EDIT .

PROG J
2)  Nacisna¢ ’ lub
3)  Nacisna¢ odpowiedni przycisk software (LIB).
4)  Przy pomocy przycisku kursora [#] ustawi¢ go na numer programu.
5)  Wpisa¢ nowy numer programu.
ALTER

6) Nacisna¢ ' ) lub , by zmieni¢ numer programu.
Instrukcja programowania 17
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ZMIANA St OWA

<>
gG—
Przy aktywnej liscie programu i wiaczniku preselekcyjnym (4) tablicy obstugi na EDIT .

)
2)  Zapomoca przycisku kursora [’] [#] lub procedury SZUKANIE SLOWA (RICE #) poszuka¢ stowo, ktore
ma by¢ zmienione.
3) Wprowadzié nowy (adres) i nowe (stowo danych).
ALTER
4)  Nacisna¢ | ) Tub
KASOWANIE SEOWA
Q
1)  Przy aktywnej liscie programu i wiaczniku preselekcyjnym (4) tablicy obstugi na EDIT .
2)  Zapomoca przycisku kursora [”] [#] lub procedury SZUKANIE HASEA (RICE #) poszukaé stowo, ktore ma
by¢ zmienione.
DELETE /
3) Nacisnaé ' lub
KASOWANIE ZDANIA
1)  Przy aktywnej liscie programu i wiaczniku preselekcyjnym (4) tablicy obstugi na EDIT Q
2)  Zapomoca przycisku kursora [”] [#] lub procedury SZUKANIE SLOWA (RICE #) poszuka¢ stowo, ktore ma
by¢ zmienione..
3) Naciané pozycjonowanie poprzez N . . .
EOB
4) E)
DELETE /
5) Nacisna¢ ' lub , blok zostaje skasowany i kursor ustawia si¢ na bloku nastgpnym
Instrukcja programowania 18
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KASOWANIE WIEKSZEJ LICZBY BLOKOW

G—

1)  Przy aktywnej liscie programu i wtaczniku preselekcyjnym (4) tablicy obstugi na EDIT Q

2)  Zapomoca przycisku kursora [”] [#] lub procedury SZUKANIE SLOWA pozycjonowac
kursor na pierwszy blok bedacy do skasowania (np. N20).

3)  Wpisa¢ numer ostatniego bloku bedacego do skasowania (N .. .) (np. N50).

DELETE /

4)  Nacisnaé ' lub , skasowane zostaja bloki N20, N30, N40, N50 i kursor ustawia si¢ na blok
nastepny.
N10 TO101 *
> N20 M3 S900 *
N30 GO X0 Z2 *
N40 G1 X20 *
N50 X30 Z-10 *
N60 Z-80 *
W tym przyktadzie nastepuje skasowanie czgsci programu pomigdzy N20 i N50, ktorego numer zostaje

podany.

KASOWANIE PROGRAMU

<)
1) Przekreci¢ wiacznik preselekeyjny (4) tablicy obstugi na EDIT .

| D

2)  Nacisnac J lub .

3) Wpisaé nu%anego programu (O ... .).
DELETE %

4)  Nacisna¢ lub " nastgpuje skasowanie wybranego programu.

KASOWANIE WSZYSTKICH PROGRAMOW

<)
1) Przekreci¢ wiacznik preselekeyjny (4) tablicy obstugi na EDIT .

PROG | jj
2)  Nacisnac - J lub .
3)  Whpisa¢ adres (O). / :
DELETE /
4)  Whpisac (-) (9999) i nastgpnie nacisnaé ' lub
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KOPIOWANIE PROGRAMU
1) Przekreci¢ wiacznik preselekeyjny (4) tablicy obstugi na EDIT Q

| 2

2)  Nacisna¢ przycisk ! lu .
3)  Wybrac zadany numer program (O . . .. ) i wtedy nacisnac przycisk softkey (RICE 0)
4)  Wybrac¢ przyciskiem [OPRT].
5)  Wybra¢ przyciskiem [EDI-EX].
6) Wybraé przyciskiem [COPIA].
7)  Wybraé przyciskiem [TUTTO].
8)  Wpisaé nowy numer programu np. .5522, wtedy nacisnaé przycisk
9) Nacisna¢ przycisk softkey [ESEC].
10) Na ekranie ukazuje si¢ nowy numer programu.
Instrukcja programowania 20
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7.9. Pojedynczy blok polautomatyczny canki1) - (sankit) i (sanki 2)

WLACZANIE / WYLACZANIE SANEK

1) W celu wyboru sanek 1 nacisnaé przycisk tablicy obstugi.
OFFSET o
SETTING ‘i
e

2)  Nacisna¢ lub

3) Nacisna¢ przycisk softkey (PREPRA) i nastgpnie (OPR PN).

4)  Przy pomocy przyciskow CURSOR [”] [#] wybra¢ das WEACZANIE / WYLACZANIE sanek 1
(ON = sanki dezaktywowane).

5)  Powtorzy¢ 1) do 4) dla sanek 2.

Mozliwe kombinacje:
(sanki 1)  (sanki 2)

ON ON

ON OFF ON : wylacz sanki

OFF ON OFF : wlacz sanki
POJEDYNCZY BLOK

1)  Na sankach 2 wybra¢ numer programu, ktory ma by¢ wykonany (SZUKANIE NUMERU PROGRAMU,

paragraf 5.14.).
RESET /

2)  Nacisnaé lub

3) W celu wyboru sanek 1 nacisnaé przycisk tablicy obstugi..
4)  Powtorzyc 1) 2) dla sanek 1.

\
" D >
/

5)  Przekreci$c whacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi POJEDYNCZY BLOK - —

6) Nacisna¢ na tablicy obstugi przycisk (START).
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7.10. Automatycznie (sanki 1) - (sankil) i (sanki 2)

WEACZANIE / WY ACZANIE SANEK

1) W celu wyboru sanek 1 nacisnaé przycisk tablicy obstugi.

-

e

2)  Nacisna¢ lub .

3)  Nacisna¢ przycisk softkey (PREPRA) i nastgpnie (OPR PN).

4)  Przy pomocy przyciskow CURSOR [”] [#] wybra¢ WLACZANIE / WYLACZANIE sanek 1
(ON = sanki dezaktywowane).

5)  Powtorzy¢ 1) do 4) dla sanek 2.

OFFSET
SETTING

Mozliwe kombinacje:
(sanki 1)  (sanki 2)

ON ON

ON OFF ON : wylacz sanki

OFF ON OFF : wlacz sanki
AUTOMATYCZNIE

1)  Na sankach 2 wybra¢ numer programu, ktéry ma by¢ wykonany (SZUKANIE NUMERU PROGRAMU,
paragraf 5.14.).

we| [ ]

2)  Nacisnaé lub

3) W celu wyboru sanek 1 nacisna¢ przycisk tablicy obstugi..
4)  Powtorzy¢ 1) 2) dla sanek 1.

—
5)  Przekrgci¢ whacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na AUTOMATYCZNIE :%

6) Nacisna¢ na tablicy obstugi przycisk (START).

Instrukcja programowania
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7.10.1. Program edytorski w tle (rownolegly program edytorski)
1)  Podczas trybu pracy automatycznej mozecie Panstwo dotrze¢ do edytorskiego trybu pracy.
PROG \‘ Qj
2)  Nacisna¢ przycisk funkcyjny Edit ! Tub .
3) Nacisna¢ przycisk softkey (OPRT) i nastgpnie (COR_BQG)..
4)  Od tej chwili mozliwe jest normalne zarzadzanie trybem pracy edytorskie;j.
5)  Po zakonczeniu edycji danych, nacisna¢ przycisk softkeys (OPRT) (FIN_BG).
Instrukcja programowania 23
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7.11. Korekta narze¢dzi podczas pracy automatycznej i dla
bloku pojedynczego

7.11.1. Korekta narzedzi podczas pracy automatycznej i dla bloku
pojedynczego (sanki 1) lub (sanki. 2)

Zapamietanie zuzycia $ciernego dla osi X i dla osi Z

CNC wykonuje program w trybie AUTOMATYCZNYM Iub jako POJEDYNCZY BLOK.

1) W celu wyboru sanek nacisna¢ na tablicy obstugi przycisk

OFFSET
SETTING

Lo

2)  Nacisna¢ lub
3)  Nacisnaé przycisk softkey (ZUZYCIE).

4)  Przy pomocy przyciskow CURSOR [”] [#] ustawia si¢ na zadane zuzycie (np. W2) (patrz nizej podana
tabela).

5) By skorygowaé zuzycie na osi X:

5.1) Wprowadzi¢ bezposrednio wartos¢ [ ... .. 1 (..... J=warto$¢ RADIALNA zuzycie)
(Max. Wert [ .. ... 1=10.9999).
5.2) Nacisna¢ softkey [+ENTR]. a..... ]+alter[..... D.

6) By skorygowac zuzycie na osi Z:

6.1) Wprowadzi¢ bezposrednio warto$¢ [ .. ... ] (qT..... ]=warto$¢ RADIALNA zuzycie)
(Max. Wert [ ..... 1=0.9999).
6.2)  Nacisna¢ softkey [+ENTR]. a..... ]+alter[..... D.
Instrukcja programowania 24
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7.11.2. Korekta narzedzi podczas pracy automatycznej i dla pojedynczego

BLOKU (sanki 1)

Zapamietanie zuzycia $ciernego dla osi Y

CNC wykonuje program w trybie AUTOMATYCZNYM Iub jako POJEDYNCZY BLOK.

1) W celu wyboru sanek nacisna¢ na tablicy obstugi przycisk

SETTING ‘b

e
2)  Nacisna¢ lub
3)  Nacisnaé przycisk softkey (ZUZYCIE).
4)  Zapomoca przycisku pozycjonuje si¢ na strong przycisku (CORET 2).
5)  Nacisna¢ przycisk (CORET 2).
6)  Przy pomocy przyciskow CURSOR [”] [#] ustawia si¢ na zadane zuzycie (np. W2) (patrz nizej podana
tabela).
Y
w2

7) By skorygowaé zuzycie na osi Y:

7.1)  Wprowadzi¢ bezposrednio warto$¢ [ . . . . . ] aT..... ] =warto$¢ zuzycia)
(Maks. warto$¢ [ .. ... 1=10.9999).
7.2) Nacisna¢ PRZYCISK (+ENTR) aq..... J+alter[ ... .. D.

Instrukcja programowania
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7.11.3. Korekta narzedzi podczas automatycznego trybu pracy i dla
pojedynczego BLOKU- o$ C przeciwwrzeciono

Zapamietanie ZUZYCIA dla osi C

CNC wykonuje program AUTOMATYCZNIE Iub jako POJEDYNCZY BLOK.

1) W celu wyboru sanek 1 nacisna¢ przycisk (6) na tablicy obstugi.

2)  Nacisnaé
3)  Przy pomocy przyciskow CURSOR [”] [#] pozycjonuje si¢ na zadanym zuzyciu (np. W2) ( patrz podana nizej
tabela)

4) By skorygowac zuzycie na osi C:

4.1) Wpisa¢ bezposrednio wartosé¢ aqT..... ] =warto$§¢ zuzycia)

(Maks. warto$¢ [..... 1=0.9999)
4.2) Nacisnaé lub

Instrukcja programowania 26
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7.12. Dojscie do diagnozy i parameterow (sanki 1) lub
(sanki 2)
1) W celu wyboru sanek nacisna¢ przycisk . tablicy obstugi .

M
2)  Przekrgci¢ whacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na MDI

SYSTEM \@J

3) Nacisnaé lub | .
4)  Przyciskiem migkkim /softkey/ wybra¢ (PARAM) lub (DIAGNS).
5)  Wprowadzi¢ numer poszukiwanego parametru lub diagnozy.
6) Nacisna¢ przycisk (RIC NO).
Instrukcja programowania 27

GD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2



GILDEMEISTER

Rozdz 7
Italiana S.p.A.
7.13. Licznik przedmiotow obrabianych
Wskazanie i ustawienie LICZNIKA SZTUK
1)  Obroécic¢ whacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugowej na MDI
SETTING ‘ j
e
2)  Nacisnac¢ lub .
3) Nacisna¢ przycisk /softkey/ (PREPRA).
4)  Przy pomocy przyciskow PAGE [] [#] lub wybrac strong licznika sztuk
, na ktérej podane sa nastgpujace wartosci:
-EACZNA ILOSC SZTUK OBRABIANYCH : Laczna liczba wykonanych przedmiotow obrobki;
-ZADANA ILOSC SZTUK OBRABIANYCH : Ilo$¢ zadanych przedmiotéw obrobki;
-WYPRODUKOWANE SZTUKI : Ilos¢ wykonanych przedmiotéw obrabianych, jesli

WYKONANE PRZEDMIOTY OBROBKI=
ZADANE PRZEDMIOTY OBRABIANE, to wtedy
logika wyzwala alarm 2015;

ZMIANA: ZADANE PRZEDMIOTY OBROBKI, WYKONANE PRZEDMIOTY

M
1)  Obroci¢ wlacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na MDI
SETTING | || +—=
e
2)  Nacisnaé .
3) Nacisnac przycisk /softkey/ (PREPRA).
4)  Przy pomocy przyciskow PAGE [”] [#] i przyciskami CURSOR [”] [#]
wybrac:
ZADANE PRZEDMIOTY OBRABIANE lub
WYKONANE PRZEDMIOTY OBRABIANE
5)  Wprowadzi¢ numer [.......], ktory nalezy skojarzy¢ z pozycja z punktu Punkt 4).
INPUT =)
6) Nacisna¢ lub lub przycisk (ENTRAT).
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Ustawianie zera PART COUNT

M
1)  Obrocic przycisk preselekeyjny (4) der Bedienungstafel tablicy obstugi na MDI :%

ot
2)  Nacisnaé lub .
3) Nacisnaé [P].

CAN %

4)  Nacisnaé lub

Lub wprowadzi¢ warto$¢ 0 w miejscu 5) sekwencji "Zmiana: PART REQUIRED, PART COUNT, RUN TIME,
CYCLE TIME".
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7.14. Przeniesienie programu pomig¢dzy CNC i PC/
CZYTNIK-SZTANCER (sanki 1) (sanki 2)

- Seryjne miejsca podtaczen RS 232 dla PC i CNC potaczy¢ odpowiednim kablem.
— Poprzez PC aktywowac program przeniesienia danych.

— Obroci¢ whacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na EDIT O

PROG

B
— Nacisna¢ na CNC Iub

— Na CNC nacisna¢ przycisk funkcyjny [OPRT].

=

— Nacisna¢ przycisk soft

PRZENOSZENIE ROGRAMMU z PC na CNC

PC ---> CNC

1)  Wybra¢ na PC zbior danych z programem, ktory ma by¢ przeniesiony.
2)  Nacisnac softkey (leggi) nastepnie (ESEC).

3)  Poprzez PC aktywowac polecenie przeniesienia.

PRZENOSZENIE ROGRAMMU z CNC na PC

PC <--- CNC
1)  Ustawi¢ PC na ODBIOR.
2)  Na PC wybra¢ zbior danych, ktory zawiera¢ bedzie program przestany przez CNC
3) Na CNC wybra¢ O i numer programu do przestania.
Gdy zostanie wyspecyfikowane 0-9999, zostaja wystane wszystkie programy;

gdy zostana wyspecyfikowane 0XXXX,0XXXX, zostana wystane programy pomigdzy 2

interwatami.
4)  Nacisna¢ softkey (SCRIVI) i nastepnie (ESEC).
5)  Program zostaje zapamigtany w PC.

Instrukcja programowania
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7.15. Tabele przenoszenia KOREKTUR NARZEDZI
pomiedzy CNC i PC (sanki 1) lub (sanki 2)
- Seryjne miejsca podtaczen RS 232 dla PC i CNC potaczy¢ odpowiednim kablem.
— Poprzez PC aktywowac program przeniesienia programu.
— Obroci¢ wilacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na EDIT O
SETTING ‘b
e
— Nacisna¢ CNC lu
— Nacisna¢ CNC (OPRT).
— Nacisna¢ CNC przycisk
TABELE PRZENOSZENIA KOREKTY NARZEDZI (GEOMETRIA i ZUZYCIE) z
PC na CNC
PC ---> CNC
1)  Wybra¢ PC zbior z TABELAMI KOREKTY NARZEDZI do przeniesienia.
2)  Nacisna¢ na CNC PRZYCISK FUNKCYJNY (LEGGI) i nastgpnie (ESEC).
3)  Aktywowa¢ PC polecenic PRZENIESIENIA.
TABELE PRZENOSZENIA KOREKT NARZEDZI (GEOMETRIA i ZUZYCIE) z
CNCna PC
PC <--- CNC
1)  Na PC wpisac nazwg zbioru danych, ktory bedzie zawiera¢c TABELE KOREKT NARZEDZI DLA
GEOMETRII I ZUZYCIA.
2)  Ustawi¢ PC ODBIOR.
3) Na CNC nacisna¢ (SCRIVI) i nastgpnie (ESEC).
4)  Po zakonczeniu przenoszenia zbidr danych zawiera w PC TABELE KOREKT NARZEDZI DLA
GEOMETRII I ZUZYCIA SCIERNEGO.
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7.16. Protokol przeniesienia danych i schemat kabla
podlaczenia CNC <--> PC (sanki 1) lub (sanki 2)

- ZMIANA /LUB KONTROLA CZESTOTLIWOSCI ZMIAN BOD

1)  Wiaczy¢ maszyng.
M
2)  Obroci¢ wlacznik preselekcyjny (4) tablicy obstugi na MDI
SETTING ‘i:
Lo
3) Nacisna¢ lub i wtedy przycisk (PREPRA).
4)  Przyciskami [”] [#] ustawi¢ kursor na SCHRIFT PARAM..
5)  Wybraé przyciskiem (OPRT).
6) Wybraé przyciskiem (ON:1).
SYSTEM Qj

7)  Nacisnac lub | i nastepnie nacisna¢ (PARAM).
8)  Wybrac na czgstotliwo$é zmian bod [1][0][3]
9)  Wybrac przyciskiem softkey (RIC NO) i kursor ustawia si¢ przed parametrem 103.
10) Whpisac¢ liczbg z ponizszej tabeli, by wybrac¢ zadana czgstotliwo$é zmian bod.

[1] wybiera 50 bit/s

[2] wybiera 100 bit/s

[3] wybiera 110 bit/s

[4] wybiera 105 bit/s

[5] wybiera t 200 bit/s

[6] wybiera 300 bit/s

[7] wybiera 600 bit/s

[8] wybiera 1200 bit/s

[9] wybiera 2400 bit/s

[17[0] wybiera 4800 bit/s

[17[1]  wybiera 9600 bit/s -> (nadac¢ wartos¢ dla PC)

[17[2] wybiera 19200 bit/s
11) Whpisa¢ przyciskiem (ENTRAT).
12) Wprowadzi¢ ponownie wartos$¢ [100] do parametru SCRITTURA PARAM, by dezaktywowac pisanie
parametrow
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- INNE USTAWIENIA PROTOKOLU PRZENIESIENIA
Wartosci ustawione w firmie GILDEMEISTER ITALIANA:
NAPED PREDKOSC (BOD) : 9600 Bit/s
DLUGOSC SLOWA : 7 Bit.
BIT PRIORYT. : 1 Bit.
BIT STOPU : 2 Bit.
PARYTET : PROSTY
LF + EOF : ON
- UWAGA'!
PROTOKOL PRZENIESIENIA musi by¢ ustawiony:
na cze$ci CNC sanek 1 i
na cze$ci CNC sanek 2.
- KABEL POLACZENIA CNC <----> PC
25-biegunowy tacznik 9-biegunowy tacznik
(wtyczka potaczeniowa) (puszka potlaczeniowa)
strona szafa ster. Strona PC
Ground 1

RD 2 2 RD

TD 3 3 TD

RTS 4 ¢ d 8 CTS

CTS 5 ¢ b 7 RTS

SIGNAL GROUND 7 5 SIGNAL GROUND

DSR 6 ¢ d 4 DTR

+24 8 ? ? 6 DSR

DTR 20 ¢ b 1 CARRIER DETECT
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7.17. Ustawienie odniesienia osi

—t

Wymieni¢ na nowe, stare baterie umieszczone na przetwornikach osi branej pod
uwagge, w szafie elektrycznej. Niniejsza operacja moze by¢ przeprowadzona przy
wljczonej maszynie (po naci$nieciu przycisku awarii).

Po wymianie, wylaczy¢ maszyng i ponownie whaczy¢ sprawdzajgc czy alarmy 300
1 306 wljczaja sie.

3. Zostawi¢ maszyn¢ wijczong na kilka minut i nacisna¢ przycisk reset (kasowanie)
az alarm 306 zniknie, w przeciwnym razie procedura nie zostala przepro-
wadzona prawidlowo, wylaczy¢ i ponownie wljczyé maszyne.

4. Wyregulowa¢ przelacznik na MDI.

5. Ustawi¢ 1 zezwolenie pisania parametréw w nastepujacy sposéb: nacisnaé kla-
wisz ~“pochodzenie” (soft-key PREPRA), nastepnie wybra¢ lini¢ PWE
klawiszami m 1 ustawi¢ 1 naciskajac na klawisze i .

6. Alarm 100 wljcza si¢ na sankach 11 2: niniejszy alarm moze by¢ anulowany naci-
skajac przycisk reset (kasowanie) na sankach 11 2.

7. Nacisna¢ klawiwsze (PMC) (PMCPRM) (DATA).

8. Przelacznikiem w M DI ustawi¢ oo w danych nr. 6 1 7. Nastepna strona zostanie
ukazana: NR. DANE PARAMETR

001 0020 00000010
Noo6-100 00000010
Noo7-140 00000010
Noo8-160 00000010
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9.

Do ustawienia wartosci oo nalezy przedtem przenie$¢ si¢ na dane nr. 006, klawis-

zem a nastepnie, klawiszem przeniesc si¢ na parametry, ustawic
00 a nastgpnie (input).

9.bis Powtdrzy¢ dla danych nr. oo7

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Nacisng¢ klawisz (GDATA)

Klawiszem”strona w dét” p6js¢ na Gdata Address 330 1 ustawic¢ 1 .

Wylaczy¢ maszyne a nastgpnie wlaczy¢ ponownie.

Recznie przenies¢ 0§ odniesienia do alarmu 300 az do strzalek, ktdre (jedna stata
i jedna ruchoma) s3 na samej osi (patrz zdjecie).

Strzatki dotyczace sanek osi 1 mozna zobaczy¢ otwierajac lewe drzwi (patrz
zdjecie).

Strzatka osi X2 jest ponizej ostony sanek 2, widoczna dopiero po usunigciu plyty
poszycia, a strzatka osi Z2 jest widoczna w tylnej czeéci maszyny (patrz zdjecie).

Po tym jak 0§ zostata przesunigta az do strzatki, nalezy ja ming¢, a nastepnie po-
nownie przesungé¢ do tytu az strzatki zbiegng sie.

Teraz przesung¢ przelacznik do punktu odniesienia, ktdry jest ostatnig pozycja
po prawej stronie. Na ektranie, w dole po lewej stronie, musi ukaza¢ si¢ "REF”.
Jezeli ukaze si¢ "JOG” oznacza to, ze GDATA 330 nie zostal ustawiony na 1 (nale-
zy powrdci¢ do punktu 11.).

Trzyma¢ przyci$niety klawisz dotyczacy osi, do ktérej nalezy odnosic si¢ az do jej
zatrzymania (przesunie si¢ 0 mniej wigcej S mm).

Przeprowadzi¢ reset (kasowanie) i skontrolowa¢ czy alarm 330 zniknat.
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20. Przefacznikiem w MDI nalezy:
— (PMC) — (PMCPRM) —>— (DATA) — (GDATA) — klawiszem

% przenie$¢ si¢ na adres GDATA 330 i ponownie ustawi¢ warto$¢ o, na-

stepnie .

21. Przywréci¢ PWE na o (patrz punkt s.)

#2? UWAGA:

Przed przysta$pieniem do pracy sprawdzic< czy os< (lub osie) jest/sa$
odpowiednie ustawione.

WAZéENE: jezeeli zostaje przeprowadzona b\e$dna pozycja zerowania,
0s< mogaby uderzac<!
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8. Sygnaly alarmowe i meldunki

Opis

GD12
GD16
3/4 osie

GD12
GD16
5 osi

1000 [ Wylacznik krancowy o$ X(1)+

1001 [ Wylacznik krancowy o$ X(1)-

1002 | Wylacznik krancowy o$ Y(1)+

1003 | Wylacznik krancowy o$ Y(1)-

1004 | Wyltacznik krancowy o$ Z(1)+

1005 | Wylacznik krancowy o$ Z(1)-

1006 | Wyl. awaryjny

1007 |Maszyna wytaczona

1008 |[Przekaznik termiczny silniki

1009 |Naped wrzeciona nie jest w porzadku

1010 | Otwarte drzwi

1011 |Dojecha¢ do punktu odniesienia

1012 | Drzwi boczne otwarte

1013 |[Sanki (1) nie sa w poz. lub w posuwie ze zreduk. sita

ST I I T o T - T L I

=S I T o T T - T - T T

1014 |Sanki (2) nie sa w poz. lub w posuwie ze zreduk. sita

1015 | O$ Z2/przeciwwrzeciono nie jest w pozycji przyjecia
przedmiotu obrabianego - ogranicznik

1016 | Wylacznik krancowy o$§ C+

1017 | Wylacznik krancowy o$ C-

1018 |[Btad przy przenoszeniu osi w czasie poszukiwania
punktow zerowych

1019 | Dojezdzanie do punktu odniesienia osi przerwane

1020 |Niebezpieczenstwo kolizji osie Y 1 C

1021 |Pgknigty pasek przeciwwrzeciona

1022 | Przesunigcie osi podczas przebiegu M79

1023 |Liczba obr. gldownego wrzeciona nie jest w porzadku

1024 | Pilot przeciwwrzeciona nie jest w porzadku

Pilot urzadzenia wybierajacego nie jest w porzadku

1025 | Alarm Tool Monitor

1026

1027 [Ilo$¢ sztuk >7

1028 | Alarm kolizyjny ze strony Montronix

1029

1030

1031

1032 | Wylacznik krancowy o$ X2+

1033 | Wylacznik krancowy o$ X2-

1034 | Wylacznik krancowy o$ Z2+

1035 | Wylacznik krancowy o$ Z2-
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1036

Naped urzadzenie wychwytujace nie jest w porzadku

1037 |Dojechanie do punktu odniesienia sanki 2
1038
1039
1040 [Nie dhutujaca o$ (sanki 1) F F
1041 | Nie dlutujaca o$ sanki 2
1042
1043 | Numery programéw sanki 1 2 nie zgadzajg si¢
1044 | Skok wstecz do poczatku programu nie nastapit
1045 | Zaopatrzenie sitownikow F F
1046 |Sprawdzi¢ przesunigcie faz katowych zacisku urzadzenia F
wychwytujacego
1047 | O$ X2 nie jest pozycji roboczej dla urzadzenia do F F
roztadunku watkow
1048 |[Niebezpieczenstwo :zderzenie pomigdzy osia Y i F F
urzadzenie do roztadunku watkow
1049 | Sprawdzi¢ gniazdko wtykowe X2911 F F
1050 |Naped zmotoryzowanych narzadzi rewolwera nie jest OK
1051 | O$ Z3 nie jest w poz.przyjgcia przedmiotu obrabianego w
ograniczniku
1052 | Sanki 3 nie sg na pozycji lub w posuwie ze zredukowana
silg
1053 | O$ sanki 3 nie naciska
1054 | Niebezpieczenstwo: zderzenie pomigdzy osia Y F F
1055 | O$ X1 nie jest w ograniczniku
1056 |Odtworzy¢ z powrotem geometrig sanek 2 F F
1057 |Zmienna #535 sanki 2 ustawi¢ na zero F F
1058 | Zaktécenie Middex F F
1059 [O$ C wlaczona: NO M3/M4 F F
1060 [O$ C wilaczona: NO M303/M304
1069 |[Hamulec g\owicy rewolwerowej nie wy\a$czony
1070 | Hamulec g\owicy rewolwerowej wy\a$czony
1071 |Hamulec g\owicy rewolwerowej aktywowany podczas
obrotu
2000 [Odblokowanie wyltacznika krancowego
2001 | Cisnienie hydrauliczne
2002 [ Ci$nienie oleju smarowniczego F F
2003 | Poziom oleju smarowniczego F F
2004 | Brak smarowania F F
2005 |Liczba stopni wrzeciono F F
2006 | Potozenie wrzeciona nie jest w porzadku F F
2007 |Hamulec wrzeciona
2008 |[Btad( Stangehler przy Venlader)? F F
2009 |Proces zmiany pretow F F
2010 |Zacisk nie zamyka sig F F
2011 |Zacisk nie otwiera sie F F
2012 F F

Zacisk otwarty
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2013 | Zaktécone otwieranie zacisku F F
2014 |Bateria zuzyta F F
2015 |Licznik ilo$ci przedmiotow obrabianych stan koficowy F F
2016 |Przerwane nacinanie gwintu turbo F F
2017 | Urzadzenie roztadunku przemiotow obrobki nie wraca F F
2018 | Urzadzenie roztadunku przemiotoéw obrobki nie F F
przechodzi do przodu
2019 | Cisnienie eksploatacyjne nie jest wystarczajace F F
2020 |Przenosnik widrdéw nie jest w porzadku F F
2021 |[Urzadzenie wychwytujace nie otwiera si¢ F F
2022 | Urzadaznie wychwytujace nie zamyka sig F F
2023 |[Otwarcie urzadzenia wychwytujacego nie jest mozliwe F F
2024 | Szafa sterownicza przegrzanie F F
2025 [ Synchronizacja faz nie jest w porzadku
2026 |Liczba obrotow wrzeciona > 100 obr./min F F
2027 |Brak zgody z zewnatrz na start cyklu
2028 | Przeciazenie przenosnika wiorow F F
2029 |Synchronizacja nie jest w porzadku
2030 [Niebezpieczenstwo kolizji przy roztadunku przedmiotu F
obrabianego
2031 [Maszyna na stop
2032 | Ustawi¢ rewolwer
2033 |Indeksacja rewolwera nie jest w porzadku
2034 | Niewlasciwa pozycja rewolwera
2035 |Blokowanie rewolwera nie jest OK.
2036 |Zaktocenie mikroblokowania rewolwera
2037 | Urzadzenie zabezpieczenia termicznego silnika rewolwera
2038 | Wrzeciono M3-M4?
2039 [Pozycja wrzeciona wybierajacego nie jest w porzadku
2040 |[Urzadzenie wychwytujace nie otwiera si¢
2041 | Zaktocenie zacisku urzadzenia wybierajacego
2042 | Urzadzenie wychwytujace jest otwarte
2043 [Urzadzenie wychwytujace jest zamknigte
2044 | Blad programowy T
2045 [M21 nie jest mozliwe: przedmiot obrabiany nie jest F F
wyrzucany
2046 |Urzadzenie do roztadunku watkow nie wraca F F
2047 |Btad podfunkcji
2048 | Podajnik impulsu rewolweranie jest w porzadku
2049 | Nie jest osiagana pozycja rewolwera
2050 |Brak roztadunku sztuk (MIDDEX)
2051 | Punkt odniesienia o$ (1) w porzadku F F
2052 [Punkt odniesienia 0$ 2 w porzadku
2053 | Przenosnik §lizgowy roztadunku przemiotu obrobki nie
otwiera si¢
2054 | Przenosnik $lizgowy roztadunku przemiotu obrobki nie
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zamyka si¢

2055

Przenosnik §lizgowy roztadunku przemiotu obrobki
otwarty

2056 |[Urzadzenie do roztadunku falowegi nie jest w przedniej F F
pozycji
2057 |Brudne filtry tulei F F
2058 [M22 mozliwe tylko na TS
2059 | Cykl roztadunku przedmiotow obrobki nie mozliwy F F
2060 | Osie pozycjonowac odpowiednio do strzatek oznakowan F F
2061 |Resetowanie D330.0 F F
2062 | Nacisna¢ przycisk startu cyklu F F
2063 | Cykl punkt odniesienia osi w porzadku F F
2064 | Zbiornik pomocniczy: poziom minimalny/ koniec filtra
2065 |Magazyn przedmiotoéw obrabianych peten
2066 |Ztamanie narzedzia F F
2067
2068 | Brak zgody na dodatkowe 1/0 F F
2069 | Przerwanie obrobki powierzchniowej przedmiotu F F
obrabianego za pomocg M19
2070 | Synchronizacja predkosci nie jest w porzadku
2071
2072 |Poszukaé punkt odniesienia rewolwera
2073 |Za duzy blad propagowany silnika rewolwera
2074 |Przenoszenie kodu pozycji rewolwera nie jest OK.
Przenoszenie danych do egzekutora makro nie jest OK.
2075 |Rewolwer nie jest na pozycji
2076 |[Naped rewolwera nie jest gotowy
2077 |Cykl rewolwera nie jest w porzadku
2078 | Offset rewolwera poza granica
2079 | Zaprogramowac¢ M98 P9050 F F
2080 [Maksymalny poziom zbiornika widrow
2081 | Napetnic¢ $rodek chtodniczy / sprawdzi¢ wanny F F
2082 | Detektor: ztamanie ktow 1 F F
2083 | Detektor: ztamanie ktow 2 F F
2084 | Detektor: ztamanie ktow 3 F F
2085 |[Zuzycie cierne narze¢dzia F F
2086 | Obroty wrzeciona > 5000 F F
2087 | Wyrzutnik przedmiotu obrabianego nie jest w porzadku F F
2088 | Wymieni¢ filtr agregatu hydraulicznego F F
2089 | Sztuka nie wyrzucona z przeciwwrzeciona F
2090 |Przesadzona redukcja momentu obrotowego os N1 F F
2091 | Pozycja przeniesienia btad CNC NSK
2092 |[Pozycja btad przyjecia NSK
2093 | Alarm magazynu zwojow (UNOAERRE)
2094 F F

Zaklocenie przeptywu srodka chtodniczego

2095

Skrzynka roztadunku przedmiotu obrabianego nie jest
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otwarta
2096 | Skrzynka roztadunku przedmiotu obrabianego nie

zamknigcta
2097 | Ramig nie w pozycji roztadunku
2098 | Ramig nie w pozycji tadowania
2099
2100 | Urzadzenie Montronix nie aktywowane F F
2101
2102 | Wsadzony klucz - zdjac¢ przedmiot obrabiany
2103 |Zabezpieczenia sa wylaczone
2104 |Zaktocenie systemu przeciwpozarowego
2105 | Roztadunek przedmiotéw obrabianych przenies¢ do tyty F
2106 |Blad przy przyjgciu korektur F F
2107
2108
2109 | Wymiana pretéw chybiona F F
2110 |Brak przyjegcia pozycji suwaka pretow F F
2111 |Btad na przewodzie RS232 magazynu pretow F F
2112 |Program jest tadowany (METALWORK)
2113 | Middex: ztamanie ktow F F
2114
2115 | Wyrzutnik nie wraca F
2116 |Zaktocenie chtodzenia HP na wrzecionie gtownym F F
2117 |Zakloécenie chtodzenia HP na wrzecionie wychwytujacym F F
2158 |Nie mozna wznowi¢ predkosci trzpieni
2161 | Drzwi odblokowane F F
3003 | Zaprogramowane narzedzie jest blende
3004 | M461 nie zaprogramowana san. 3
3013 |Powtdrne zaladowanie Z z czynng M28 F
3014 |Powtdrne zaladowanie Z1 z czynng M430 F
3015 | Overrun osi Z1 F F
3016 |Narzedzie nie do dyspozycji F F
3017
3018 |Korektor juz istnieje F F
3019
3020 |Narzedzie Too programowane F F
3021 |Korektor T nieaktywny (przy\a$czone do funkcji G998) F F
3022 [Zmienna A b\e$dna (przy\a$czone do funkcji G998) F F
3023 |Zmienna D b\e$dna (przy\a$czone do funkcji G998) F F
3024 |Zmienna E b\e$dna (przy\a$czone do funkcji G998) F F
3025 |Zmienna F b\e$dna (przy\aSczone do funkcji G998) F F
3026 |Zmienna Q b\e$dna (przy\a$czone do funkcji G998) F F
3027 |Zmienna Z nie zaprogramowana (przy\a$czone do funkcji G998) F F
3028 |Kod G niewazény (przy\a$czone do funkcji G998) F F
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Opis alarméw 1 meldunkéw interfejsowych dla operator

Alarmy, ktore nie sa oznakowane liczbami kardynalnymi 1000 (alarmy odnoszace si¢ do logiki interfejsu)
12000 (meldunki odnoszace si¢ do logiki interfejsu), znajdziecie Panstwo w “Instrukcji Konserwacji”
FANUC.
Alarmy CNC Typu P/S dotycza bledow programowania, zgloszenie alarmu P/S008 nastgpuje w
szczegoOlnosci wtedy, gdy wykonywany jest programm, ktéremu brak nastepujacych danych:

- znak dla konca bloku EOB (;);

- Funkcja M30 lub M99;

- wybOr programu na aktywowanych sankach.

Alarmy dotyczqce interfejsu rozpoznaje sie po liczbie kardynalnej 1000.
Rozniq sie one od meldunkow 7 liczbq kardynalng 2000 o tyle,ze przenoszq one sterowanie w stan alarmu
i powodujq natychmiastowe zatrzymanie ruchow przesuwu osi i obrotéw wrzeciona.

Wylacznik krancowy o$ X(1)+ 1000
Wylacznik krancowy X(1)-

Wylacznik krancowy Y(1)+ 1001
Wylaceznik krancowy Y(1)- 1002
Wylacznik krancowy Z(1)+

Wylacznik krancowy Z(1)- 1003
Zglasza przekroczenie dopuszczalnego maksymalnego skoku pokazanej osi (1 dla GLD 5 osi).Wiacza sig, gdy 1004
gdy wytaczniki krancowe”’Software”sa blgdne lub sa skasowane.

W celu wyjscia z alarméw wylacznika krancowego nalezy przeczyta¢ opis tablicy sterowniczej dla operatora. 1005
Wyl. awaryjny 1006

Zglasza zwolnienie “przycisku grzybkowego” stanu awarii. Jesli przycisk znajduje sigwe wlasciwej pozycji, to
nalezy sprawdzi¢ polaczenia na wyjsciach do CNC X8.4.

Maszyna wylaczona 1007
Zglasza wylaczenie maszyny lub biedne wiaczenie obudowy sterowania dla zaopatrzenia ptynowego maszyny.

Jezeli alarm utrzymuje sig, chociaz uruchomiony zostat przycisk MASZYNA WL., nalezy sprawdzi¢ wejscie
do CNC X2.0.

Przekaznik termiczny silniki 1008
Zglasza zadzialanie co najmniej jednego przekaznika termicznego dla silnikow hydraulicznej pompy glownej i
pompy $rodka chtodzenia, magazynu tadowania pretéw, napgdzanego narzedzia stalego szafy rozdzielczej
elektrycznej i przenosnika (jesli takowy jest przewidziany).

W przypadku niezadziatania termomagnesow, nalezy sprawdzi¢ wejscie do CNC X2.4.

Naped wrzeciona nie jest w porzadku 1009
Zgloszenie przejsciowego biedu lub zakldcenia napedu wrzeciona lub wrzecion ruchomych sanek 1.
Odczyta¢ wskazany kod btedu na wyswietlaczu napedu (np..: AL 0042).

Otworzy¢ drzwi 1010
Defekt ryglowania drzwi. Sprawdzi¢ wejscie sterowania CNC do CNC X3.3.

Dojechanie do punktu odniesienia 1011
Zglasza konieczno$¢ powtorzenia szukania punktu ”0” osi (sanki 1 dla GLD/GD 5/6 0si) po probie
programowej z blokowaniem osi”.

Alarm kasuje si¢ automatycznie, gdy cykl poszukiwania punktu “0” jest zakonczony.

Drzwi boczne otwarte 1012
Zglasza, ze drzwi boczne obudowy maszyny sa otwarte. Drzwi boczne zapewniaja dostgp do ruchomych czesci
maszyny, zgloszenie alarmu stanowi §rodek zabezpieczenia.

Gdy drzwi boczne s jednak zamknigte, konieczne jest sprawdzenie wejscia X2.5 sterowania CNC.

Sanki (1) nie sa w pozycji lub w posuwie ze zredu_kowanq silg 1013
Alarm 1013 zglasza, Ze osie (sanek 1 dla GLD 5 osi) znajduja si¢ poza pozycja lub ze przy wyjsciu z automatyki
nastgpuje posuw sanek ze zredukowang sita.

W celu cofnigcia sanek (1) na posuw z sita nominalna nalezy wybraé¢ w MDI funkcje M248.

Sanki (2) nie sa w pozycji lub w posuwie ze zredukowang sila 1014
Alarm 1014 zglasza, Ze osie sanek 2 znajduja si¢ poza pozycja lub ze przy wyjéciu z automatyki nastgpuje
posuw sanek ze zredukowana sita.

W celu cofhnigcia sanek (1) na posuw z sita nominalna nalezy wybra¢ w MDI funkcje M248.
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O$ Z2/przeciwwrzeciono nie jest w pozycji przyj@cia narzedzia ogranicznik 1015
Alarm 1015 przerywa cykl (sanki 2 dla GLD 5 osi) po wprowadzeniu funkcji M49, jesli o Z2
(przeciwwrzeciono dla GD12-GD16) znajduje si¢ poza zakresem ogranicznika.

By przeciwwrzeciono osi /Z2 ponownie wprowadzi¢ na sil¢ nominalna, nalezy nacisnaé przycisk Reset.

Wylacznik krancowy o$ C+ (3-a opcja of linearna) 1016
Wylacznik krancowy o§ C- (3-a opcja of linearna)
Zglasza przekroczenie dopuszczalnego maksymalnego skoku pokazanej osi. 1017

Wiacza sig, gdy gdy wytaczniki krancowe”Software’sa bledne lub sa skasowane.
W celu wyjscia z alarmow wylacznika krancowego nalezy przeczyta¢ opis tablicy sterowniczej dla operatora.

Bledy przy prowadzeniu osi w czasie poszukiwania punktu zero 1018
Wskazuje, ze bit D 330.0 zostat resetowany bez wczesniejszego przeprowadzenia osi bez punktu odniesienia
do trybu pracy JOG.

Przerwane dojechanie do punktu odniesienia osi 1019
Wskazuje, ze po wstawieniu bitu D330.0, by umozliwi¢ dojechanie do punktu odniesienia, nastapita
niedopuszczalna w tej fazie komenda:

- wlacznik preselekcyjny zostat pozycjonowany w tej fazie w niedopuszczalnym trybie pracy;

- naci$nigty zostal wytacznik awaryjny.

Nibezpieczenstwo kolizji osie Y i C 1020
0$ C 108 Y moga kolidowac.

By skasowa¢ alarm, osie C 1 Y musza by¢ wprowadzone w tryb pracy "JOG”, przy tym nalezy uwzglednié
zapotrzebowanie na miejsce uchwytu narzgdziowego do zwrotnych obrobek na osi Y.

Jesli uchwyt narzgdziowy do obrobki wewngtrznej nie jest zamontowany, azeby odlaczy¢ alarm, nalezy
wylaczy¢ wiersz 4 drugiej strony aktywowanego wiacznika preselekcyjnego (patrz rozdz. 6).

Pekniety pasek przeciwwrzeciona 1021
Wskazuje w maszynach z przeciwwrzecionem uszkodzenie paska trybow pomiedzy wrzecionem glownym i
przeciwwrzecionem.

Jesli pasek nie jest uszkodzony, nalezy sprawdzi¢ wejscie do CNC X5.0.

przesuwanie osi podczas przebiegu M79 1022
Nie jest mozliwe programowanie przesuwania osi C podczas fadowania przedmiotéw obrabianych
przeciwwrzecionem (Makro M79).

Przesuwanie osi w C programowac tylko po przebiegu M79.

Liczba obrotéw wrzeciona gléwnego nie jest OK 1023
Liczba obrotow wrzeciona gldwnego przekroczyta ustawiona przy pomocy funkcji G26 warto$¢ tolerancji
(opisanej w “Instrukcji obstugi”).

Pilot przeciwwrzeciona nie jest w porzadku 1024
Pilot urzadzenia wybierajacego nie jest w porzadku
Zglasza, ze:
1- minat najwyzszy ustalony czas dla zakonczenia funkcji M403 lub M404; sprawdzi¢ mikrowlacznik
pilota.
2- Pilot blokuje wrzeciono i wykonane zostato sterowanie obrotu lub nowego pozycjonowania;
wprowadzi¢ M404, by zwolni¢ wrzeciono.
3- podejmowana jest proba, by wprowadzi¢ pilota podczas rotacji wrzeciona: zatrzymac, zanim uzyty zostanie
M403

Alarm Tool Monitor 1025
Alarm wskazuje, jesli kontrola ztamania/zuzycia $ciernego Tool Monitor zgtasza ztamania i tym samym
powoduje natychmiastowe zatrzymanie maszyny.

1026

Liczba sztuk > 7 1027
Montronix moze rownoczesnie zapamigtywac do 7 przedmiotow obrabianych. Jesli wybranych zostanie wigcej
przedmiotéw obrabianych, powoduje to wywotanie alarmu.

Alarm kolizji ze strony Montronix 1028
Urzadzenie do monitorowania narzedzi wskazato kolizjg. W innym przypadku sprawdzi¢ odpowiednie wejscie
PLC.

1029

1030

1031

Wylacznik krancowy X2+ 1032
Wylaceznik krancowy X2- 1033
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Wylacznik krancowy Z2+ 1034
Wylacznik krancowy Z2- 1035
Naped urzadzenie wychwytujace nie jest OK 1036

Zglasza chwilowy defekt lub zaktocenie w napedzie urzadzenia wychwytujacego narze¢dzi napgdzanych.
Odczyta¢ kod bledu, ktory jest wskazywany na stronie napedu (przyktad AL 0042).

Dojechaé¢ do punktu odniesienia sanki 2
Jak 1011 sanki 1. 1037

1038

1039

OS$ nie dlutujaca (sanki 1) 1040
Alarm 1040 zgtasza, Ze zaprogramowana o$ (na sanki 1 dla GLD/GD 5/6 0si) nie dhutuje, tzn. nie zebrata btgdu
programowego.

By sanki (1) cofna¢ z powrotem na posuw z sita nominalna, wybiera si¢ w MDI funkcje M248.

Of$ nie dlutujaca (sanki 2) 1041
Alarm 1041 zglasza, ze zaprogramowana o$ na sanki 2 nie dtutuje, tzn. nie zebrata btgdu programowego.
By sanki (1) cofha¢ z powrotem na posuw z sita nominalna, wybiera si¢ w MDI funkcjg M248.

1042

Numer programu sanki 1 i2 nie zgadzaja si¢ 1043
Wskazuje, ze przy starcie cyklu numer programu na sankach 1 nie zgadza si¢ z numerem programu na sankach
2.

Przeskok do tylu do poczatku programu nie nastepuje. 1044
Wskazuje, ze program przedmiotu obrabianego po uruchomieniu gatki “reset” lub przy wyborze
automatycznego trybu pracy nie przeskakuje na poczatek programu.

Nacisna¢ ponownie gatke “reset” i sprawdzic, czy przebieg programow przedmiotu obrabianego sanki 1+ 2
rozpoczyna si¢ od pierwszego zdania programu.

Zasilanie sitlownikow (silnikow servo) 1045
Wskazuje btad zasilacza A2831 lub A2131 , ktéry zasila modutly osi i wrzecion. Odczyta¢ kod bledow, ktory
wsazuje na wy$wietlaczu zasilacza.

Sprawdzi¢ przesunigcie fazy katowej zacisku urzadzenia wychwytujacego. 1046
Alarm zada przebadania przesunigcia fazy katowej zacisku urzadzenia wybierajacego,ktore moze wystapi¢ w
nastgpujacych warunkach:

- rewolwer zostat obrocony rgcznie przy konserwacji maszyny;

- przycisk awaryjny zostal naci$nigty przy obracajacym si¢ rewolwerze;

- pokrywa lub boczna klapa zostaly otwarte przy obracajacym si¢ rewolwerze.

Uwaga.: Przy wywolaniu tego alarmu operator musi bezwarunkowo sprawdzié,czy urzadzenie
wybierajace znajduje si¢ w réwnych fazach, przy czym nalezy trzymac si¢ procedury wyréwnania faz
katowych.

O$ X2 nie jest w pozycji roboczej dla urzadzenia do roztadunku waltkéw 1047
Niebezpieczenstwo: Zderzenie pomie¢dzy osiq Y i urzadzeniem do rozladunku waltkow 1048
Sprawdzi¢ gniazdo wtykowe X2911 1049

Ten alarm wskazuje na nie wykonane podtaczenie jednostki toczacej sanki 1 lub zatyczki zastgpczej; w innym
razie sprawdzi¢ wejscia X17.2 przy GLD za pomoca 0-T/TT, lub X4.1 przy GLD/GD osie 3-4-5 za pomoca
Fanuc 18i-TA, lub X8.7 przy 6-osiowej GD.

Naped narzedzi rewolwera nie jest w porzadku 1050
Wskazuje chwilowy btad lub zakldcenie w napedzie narzedzi napgdzanych na rewolwerze. Sprawdzi¢ kod
bledow, ktory jest wyswietlany na przedniej stronie napgdu..

O$ Z3 nie znajduje si¢ w ograniczniku z przyjeciem przedmiotu obrabianego 1051
Alarm 1051 przerywa cykl po funkcji M49, jesli 0§ Z3 znajduje si¢ poza progiem ogranicznika.
By 0$ Z3 cofnac¢ ponownie do napedu z sita nominalna, nacisna¢ po prostu reset.

Sanki 3 nie sa na pozycji lub w posuwie ze zredukowang silg 1052
Alarm1052 wskazuje na to, ze osie sanek 3 znajduja si¢ poza pozycja lub ze sanki znajduja si¢ przy wyjsciu
automatycznego trybu pracy w posuwie ze zredukowang sita.

By cofnaé sanki 3 do posuwu z sita nominalna, nalezy w MDI wprowadzi¢ funkcj¢ M248.

Of$ sanki 3 nie naciska 1053
Alarm 1053 wskazuje, ze zaprogramowana na sankach 3 0§ nie jest pod ci$nieniem, tzn. nie wystgpuje btad
nadazny.

By cofna¢ sanki 3 do posuwu z sitag nominalna, nalezy w MDI wprowadzi¢ funkcjg M248.
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Niebezpieczenstwo: Zderzenie pomiedzy osia Y 1054
O$ X1 nie znajduje si¢ w ograniczniku 1055

Alarm 1055 przerywa cykl po Makro M471, jesli o§ X1 znajduje si¢ poza progiem ogranicznika, ktory jest
wyspecyfikowany w parametrach “U” und “D”.

Odtworzy¢ ponownie geometrie sanek 2 1056
Ten alarm wystepuje, jesli w rodzaju pracy M460 cykl w czasie zmiany korektora narzg¢dzi zostaje ustawiony z
powrotem na $ciezce 2.

W tej sytuacji musi nastapi¢ ponowne odtworzenie kompensacji narzgdzi (strona
KOMPENSACJA/GEOMETRIA na sankach 2), ktéra znajdowata si¢ w fazie przydzielania z polecenie TO0
Uwaga.: Wymieniony wyzej alarm moze zosta¢ skasowany tylko w trybie impulsowym.

Zmienng #535 sanki 2 ustawi¢ na zero 1057
Ten alarm wystgpuje przy resetowaniu w czasie cyklu w rodzaju pracy M460.

W tej sytuacji o$ X jest przenoszona na pierwotna $ciezke bez ustawiania wymienionej zmiennej na 0, jak to si¢
robi w procedurze standardowe;.

Uwaga: Wymieniony wyzej alarm moze zosta¢ skasowany tylko w trybie impulsowym.

Zaklécenie Middex 1058
Agregat napgdowy MIDDEX jest uszkodzony.
W przypadku negatywnym nalezy skontrolowaé wejscie oznakowane MIDDEX FAULT.

Wilaczona o§ C: NO M3/M4 1059
Byta dokonywana proba programowania gtdéwnego wrzeciona, chociaz aktywowany jest rodzaj pracy
konturowanie (M14 sanek 1).

O$ C wlaczona: NO M303/M304 1060
Byta dokonywana proba programowania gtdéwnego wrzeciona, chociaz aktywowany jest rodzaj pracy
konturowanie (M14 sanek 3).

Hamulec glowicy rewolwerowej nie wylaczony 1069
Wiadomo$¢ powstaje w przypadku, kiedy presostat do kontroli ci$nienia hydraulicznego, odblokowujacego
glowicg rewolwerows, nie osiggnie prawidtowego ci$nienia do odblokowania.

Hamulec glowicy rewolwerowej wylaczony 1070
Wiadomo§¢ powstaje w przypadku, kiedy presostat do kontroli ci$nienia hydraulicznego, odblokowujacego
glowice rewolwerowa, osiagnie prawidlowe ci$nienie potrzebne do odblokowania, pomimo ze jest ustawiona
blokada glowicy rewolwerowe;.

Hamulec glowicy rewolwerowej aktywowany podczas obrotu 1071
Wiadomo$é¢ powstaje w przypadku, kiedy podczas obrotu glowicy rewolwerowej presostat do kontroli
ci$nienia hydraulicznego odblokowujacego nie osiagnie prawidtowego ci$nienia potrzebnego do
odblokowania, powodujjc zatrzymanie glowicy w pozycji innej od zaprogramowane;j

Meldunki interfejsowe rozpoznawane sq po liczbie podstawowej 2000. Rozni si¢ ona od alarmow poprzez
to, Ze sterowanie CNC nie jest przenoszone w stan alarmu, lecz nastepuje wylqczenie biezqcego programu
przy koncu cyklu obrébki bloku.

Odblokowanie wylacznika krancowego 2000
Jest wyswietlane, gdy oS jest w stanie alarmu wytacznika krancowego, by zglosi¢ operatorowi, ze musi on
otworzy¢ w celu aktywowania wyjsécia z alarmu wytacznika krancowego drzwi zabezpieczajace, przetaczy¢ na
tryb pracy recznej i przekrecic klucz tryb pracy USTAWIANIE/KONTROLA na USTAWIANIE.

Gdy spetniony jest ten warunek, meldunek kasuje sig¢ automatycznie..

Ci$nienie hydrauliczne 2001
Zglasza, ze poziom ci$nienia jest nizszy, niz dopuszczalne minimum dla prawidtowego napgdu elementow
olejodynamicznych maszyny (32 bar).

Jesli ci$nienie jest w porzadku, nalezy skontrolowa¢ wejscie do CNC X2.6.

Cisnienie oleju smarowniczego 2002
Zglasza spadek ci$nienia w obiegu chtodzenia, ktéry musi nastgpowa¢ pomigdzy dwoma impulsami smarowania
lub defekt na wytaczniku cisnienia (wejscie do CNC sterowanie X2.7), ktory sprawdza ciSnienie w obiegu oleju
smarowania.

Stan oleju smarowania 2003
Wskazuje, ze poziom oleju smarowania opad! ponizej minimum.
Jesli poziom oleju jest wystarczajacy, to nalezy sprawdzi¢ wejscie do CNC X3.0.

Brak smarowania 2004
Zglasza niewystarczajace cisnienie oleju w obiegu w czasie impulsu smarowania.
Jesli cisnienie jest prawidtowe (30 bar), musi zosta¢ sprawdzone wejscie do sterowania X2.7 CNC.

L iczba stopni wrzeciona 2005
Zglasza operatorowi, ze pozycjonowanie wrzeciona glownego lub urzadzenia wychwytujacego funkcji M19
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nastapito bez podania liczby stopni kata (Bxxx.x).

Ustawienie wrzecion nie w porzadku
W trakcie przebiegu funkcji M19 wrzeciono nie zostato cofnigte w zadanym czasie i w ramach tolerancji
precyzji na sterowana pozycjg..

2006

Hamulec wrzeciona
Zglasza zaktocenie hamulca wrzeciona: zwalnia sig, gdy hamulec ma zosta¢ zaciagnigty lub odwrotnie.
Sprawdzi¢ wskazanie czujnika ci$nienia blokowanie/odryglowywanie oraz wejscie do CNC X20.7.

2007

Blad ladowarka pretéw
Najprawdopodobniej przerwane zostato potaczenie z tadowarka pretéw lub nie pracuje ona bez zakldocen. Jesli to
nie to, nalezy sprawdzi¢ wejscie do sterowania X3.6 CNC.

2008

Czynnos$¢ zmiana pretow
Zglasza operatorowi, ze cykl pracy tokarki zostal zatrzymany, az nie nastg¢pi zmiana pretow.
Gdy nastapi zmiana pr¢tow, meldunek jest automatycznie kasowany.

2009

Zacisk nie zamyka si¢

Zglasza, ze zacisk pomimo wprowadzenia polecenia nie zamknat si¢ w ciagu zadanych (3 sek.). Jesli jest on
zamknigty, to nalezy sprawdzi¢ ustawienie i funkcjonowanie mikrowytacznika przy wejsciu do sterowania X3.1
CNC.

2010

Zacisk nie otwiera si¢

Zglasza, ze zacisk pomimo wprowadzenia polecenia nie otworzyt si¢ w ciagu zadanych (3 sek.). Jesli jest on
zamknigty, to nalezy sprawdzi¢ ustawienie i funkcjonowanie mikrowylacznika przy wejsciu do sterowania X3.1
CNC.

2011

Zacisk otwarty
Przy przejsciu z trybu pracy r¢cznej na automatyczny przy otwartym zacisku wrzeciona zglaszany jest alarm.
By go skasowad, przechodzi sig na reczny tryb pracy i zamyka zacisk.

2012

Wystepuje zakldcenie otwierania zacisku

Zglasza operatorowi, ze nie sa spetnione nastgpujace warunki do otwarcia zacisku wrzeciona gldwnego:

- wrzeciono stoi w bezruchu;

- M33 aktywne;

- przy wlaczonej synchronizacji zamknigty musi by¢ zacisk urzadzenia wychwytujacego (GLD/GD 5/6 osi)

2013

Zuzyta bateria
Bateria buforowa, ktéra zasila pami¢¢ CNC przy wylaczonej maszynie, jest zuzyta: wymienic ja przy wiaczonej
maszynie, azeby nie przepadly zapamigtane dane.

2014

Licznik ilo$ci przedmiotéw obrabianych stan koncowy
Osiagnigta zsotata zaprogramowana liczba przedmiotéw obrabianych..

2015

Przerwane nacinanie gwintu turbo

2016

Urzadzenie do rozladunku przedmiotu obrabianego nie powraca

Urzadzenie do roztadunku przedmiotu obrabianego z glowicy wrzeciona przy poleceniu M21 lub przy przejsciu
maszyny do pracy w trybie automatycznym nie jest w stanie spoczynku, w innym przypadku nalezy sprawdzié
wejscie X8.6 dla GD12 4 osie lub X5.3 dla GLD20 3 osie.

2017

Urzadzenie do roztadunku przedmiotu obrabianego nie jest w przodzie.

Przy wprowadzeniu polecenia M20 urzadzenie do roztadunku przedmiotu obrabianego nie znajduje si¢ w
przedniej pozycji. Jesli jednakze tak jest, to nalezy sprawdzi¢ wejscie X8.5 dla GD12 4 osie lub X5.4 dla
GLD20 3 osie.

2018

Cisnienie eksploatacyjne nie jest wystarczajace
Jesli mimo wszystko jest prawidlowe ci$nienie, to nalezy sprawdzi¢ ustawienie czujnika ci$nienia, ktoremu
odpowiada wejsécie sterowania CNC X3.5.

2019

Przeno$nik wiérow nie jest OK

Zglasza operatorowi, ze nie ma polaczenia pomigdzy przenosnikiem wioréw i szafa sterownicza, chociaz jego
istnienie jest podawane na tablicy sterowniczej oprogramowania CNC.

W innym przypadku nalezy sprawdzi¢ wejscie do CNC X20.1.

2020

Urzadzenie wychwytujace nie otwiera si¢

Zglasza, ze zacisk przeciwwrzeciona pomimo wprowadzenia polecenia nie otworzyt si¢ w ciagu zadanych (3
sek.). Jesli jest on zamknigty, to nalezy sprawdzi¢ ustawienie i funkcjonowanie mikrowytacznika przy wejsciu
do sterowania X8.2 CNC.

2021

Urzadzenie wychwytujace nie zamyka si¢

Zglasza, ze zacisk przeciwwrzeciona pomimo wprowadzenia polecenia nie zamknat si¢ w ciagu zadanych (3
sek.). Jesli jest on zamknigty, to nalezy sprawdzi¢ ustawienie i funkcjonowanie mikrowytacznika przy wejsciu
do sterowania CNC.X8.2 dla GD 6 osi lub X2.6 dla GD12 4/50si.

2022

Nie jest mozliwe otwarcie urzadzenia wybierajacego

Zglasza operatorowi, ze nie sa spelnione nastgpujace warunki do otwarcia przeciwwrzeciona:
- przeciwwrzeciono stoi w bezruchu;

- M 13 aktywne

2023
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Szafa sterownicza Przegrzanie
Temperatura w szafie sterowniczej jest za wysoka. Nalezy sprawdzi¢ funkcjonowanie regulatora temperatury.
Nalezy sprawdzi¢ wejscie do sterowania CNC X8.0.

2024

Synchronizacja faz nie jest OK
Zglasza, ze nie zostala osiagnigta synchronizacja faz pomigdzy wrzecionem i urzadzeniem wychwytujacym w
ramach tolerncji precyzji (wg Paragrafu 4810 sanki 1 sanki 2).

2025

Liczba obrotéw wrzeciona > 100 obr./min
Ten meldunek wskazuje, ze przy otwartych drzwiach maksymalna liczba obrotéw moze wynosi¢ 100 obr. / min..

2026

Brak zgody z zewnatrz dla startu cyklu
Zglasza, ze brak zgody z zewnatrz dla startu cyklu w automatycznym trybie pracy.
Sprawdzié, czy tasma przenosnika urzadzenia zewngtrznego znajduje si¢ na wlasciwej pozycji.

2027

Przeciazenie przenosnika widréow.

Alarm 2028 wskazuje, ze przeno$nik widréw jest przeciazony. By uwolni¢ przeno$nik wiérow, nalezy
pozycjonowaé wylacznik dzwigniowy S1321 do tylu w pozycji .

By skasowac alarm, nalezy nacisnaé przycisk reset..

2028

Synchronizacja nie jest w porzadku

2029

Niebezpieczenstwo Kkolizji przy roztadunku przedmiotu obrabianego.

Zglasza, ze nie jest mozliwe dziatanie urzadzenia do roztadunku przedmiotu obrabianego w pozycji roboczej,
gdyz wystepuje niebezpieczenstwo kolizji z osia narzedziowa.

Sprawdzi¢ przed wprowadzenie funkcji M20 pozycjg osi Y i przeciwwrzeciona. Jesli nie ma zamontowanego
uchwytu narzgdziowego do obrobki wewngtrznej, by wylaczy¢ alarm, nalezy wytaczy¢ wiersz 4 na drugiej
stronie uruchomionego wytacznika preselekcyjnego.

2030

Maszyna na stop.

Maszyna po otrzymaniu sygnatu zwloki z urzadzenia zewngtrznego wykonata obrobke przedmiotu i znajduje si¢
W pozycji stop, przy czym jednostka hydrauliczna oraz magazyn tadowania pr¢tow sa wytaczone.

Po ponownie podjaé pracg, nalezy nacisna¢ i zwolni¢ przycisk do wlaczania maszyny.

2031

Ustawienie rewolwera

Przy wlaczaniu maszyny wskazuje, ze rewolwer znajduje si¢ w pozycji mechanicznie nieprawidtowe;j:

- jest w pozycji posredniej;

- jest w pozycji, lecz nie zablokowany (sygnat na CNC X8.6);

-jest zablokowany w pozycji, ale jednoczes$nie wystgpuje sygnatl przycisku wstgpnego indeksowania
(sygnat na CNC X0.5).

2032

Rewolwer - indeksowanie nie jest OK.
Wskazuje, ze przycisk sygnalizacji sworznia ogranicznika pozycji wrzeciona nie sygnalizuje. Podczas indeksacji
rewolwera sprawdzi¢ wejscie do CNC XO0.5.

2033

Bledna pozycja rewolwera
Wskazuje, ze kontrola po indeksacji dotyczacej programowanej pozycji rewolwera i rzeczywiscie majacej
miejsce wypadta negatywnie. Skontrolowac enkoder.

2034

Rewolwer — blokowanie nie jestw porzadku.
Zglasza, ze nie nastapito blokowanie rewolwera.
Sprawdzi¢ przycisk blokowania (sygnat do CNC X8.6).

2035

Zaklécenie blokowania mikro rewolwera
Wskazuje, ze wystepuje zwarcie blokowania mikro rewolwera (sygnat do CNC X 8.6).
By cofnaé alarm musi zosta¢ zaprogramowana funkcja T.

2036

Urzadzenie do ochrony termicznej rewolwera.
Pokazuje wlaczenie urzadzenia do ochrony termicznej rewolwera (sygnat do CNC X0.7).

2037

M3-M4 wrzeciono?
Zglasza operatorowi, ze zostata aktywowana funkcja M50 odnosnie synchronizacji pomig¢dzy wrzecionem i
urzadzeniem wychwytujacym nie wlaczajac wczesniej obrotu wrzeciona.

2038

Pozycja wrzeciona wybierajacego nie jest w porzadku
Urzadzenie wybierajace nie osiagngto w czasie funkcji M 19 zasterowanej pozycji w granicach tolerancji
precyzji oraz w zadanym czasie

2039

Urzadzenie wychwytujace nie otwiera si¢
Brak sygnalizacji czujnika ci$nienia na linii sterowania otwierania zacisku urzadzenia wybierajacego. Sprawdzi¢
ci$nienie, czujnik ci$nienia i wejscie do CNC X4.3.

2040

Zaklocenie zacisku urzadzenia wychwytujacego

Zglasza zaktocenie czujnika ci$nienia na linii sterowania zacisku urzadzenia wybierajacego:czujnik ci$nienia
sygnalizuje tez, jesli brak sterowania otwieraniem. .

Sprawdzi¢ ci$nienie, czujnik ci$nienia i wejscie do CNC X4.3..

2041

Urzadzenie wybierajace jest otwarte
Wskazuje na to, Ze nie sa spetnione warunki dla rotacji urzadzenia wybierajacego przy otwartym zacisku.

2042
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Urzadzenie wybierajace jest zamknigte.
Wybrane zostato polecenie M90, przy czym nie zostatl wczeéniej otwarty zacisk urzadzenia wybierajacego
(M11).

2043

Program wskazan bledu T
Powiadamia operatora o tym, Ze zaprogramowany zostat kod narzgdziowy wynoszacy wigcej niz 8..

2044

M21 jest niemozliwe: przedmiot obrabiany nie zostal wyrzucony

Podaje, ze czynno$¢ urzadzenia roztadunku przedmiotu obrabianego do pozycji tylnej nie jest mozliwa,
poniewaz przedmiot obrabiany nie zostat wyrzucony z przeciwwrzeciona.

Przy obrobce diuzszych przedmiotéw obrabianych (przeciwwrzeciono przejmuje roztadunek) mozliwe jest
obejscie meldunku alarmowego przez wykluczenie 5-go wiersza 2-iej strony ekranu.*

2045

Urzadzenie roztadunku walkéw nie wraca

Urzadzenie do roztadunku falowego przy poleceniu M68 lub przy przej$ciu maszyny do automatycznego trybu
pracy nie znajduje si¢ w pozycji roztadunku. W innym przypadku musi by¢ sprawdzone wejscie X10.1 GD26 6
assi.

2046

Blad podfunkcja 6
Funkcja CNC, ktora oblicza dana pozycj¢ przed wjazdem rewolwera, podaje jako rezultat zero.

2047

Podajnik impulsu rewolwera nie jestw porzadku
Podajnik impulsu nie wysyta kodu; sprawdzi¢ wejscia do CNC X0.0, X0.1, X0.2, X0.3.

2048

Pozycja rewolwera nie zostala osiagnieta.
Chociaz wlasciwy jest kod T sterowania, rewolwer nie osiaga pozycji w zadanym czasie. Sprawdzi¢ kod
podajnika impulséw na wejsciach CNC-Eingéngen X0.0, X0.1, X0.2, X0.3.....

2049

Brak roziadunku na sztuki (MIDDEX)
Urzadzenie kontrolne MIDDEX, ktore wskazuje obecnos¢ przedmiotu obrabianego, sygnalizuje brak
roztadowania przedmiotu obrabianego z urzadzenia wybierajacego.

2050

Punkt odniesienia o$ (1) w porzadku

Punkt odniesienia o$ 2 w porzadku

Zglasza operatorowi, ze poszukiwanie punktu odniesienia osi nie jest wykonywane, poniewaz wszystkie osie
(wybranych sanek) juz znajduja si¢ w punktach odniesienia.

2051
2052

Przeno$nik slizgowy roztadunku przedmiotu obrabianego nie otwiera si¢
Przeno$nik §lizgowy, pomimo polecenia, nie otwiera sig.
W innym przypadku nalezy sprawdzi¢ wejscie do CNC X21.7 dla GLD20 5 osi z rewolwerem Duplomatic.

2053

Przenos$nik §lizgowy rozladunku przedmiotu obrabianego nie zamyka si¢

Przenos$nik s$lizgowy, pomimo polecenia, nie zamyka sig..

Przedmiot obrabiany nie zostal odebrany z wrzeciona wybierajacego.

W innym przypadku nalezy sprawdzi¢ wejscie do CNC X22.3 dla GLD20 5 osi z rewolwerem Duplomatic.

2054

Przeno$nik $lizgowy roztadunku przedmiotu obrabianego otwarty

Zglasza operatorowi przy przej$ciu na automatyczny tryb pracy CNC, ze przenos$nik $lizgowy roztadunku
przedmiotu obrabianego nie jest zamknigty.

W innym przypadku nalezy sprawdzi¢ wejscie do CNC X22.3 GLD20 5 osi z rewolwerem Duplomatic.

2055

Urzadzenie rozladunku walkow nie jest w przedniej pozycji

Urzadzenie roztadunku watkow musi by¢ w pozycji zaladowanej, gdy programowany jest M67. Jesli ten
warunek nie jest spelniony i ten meldunek alarmowy zgtasza si¢ pomimo to, to nalezy sprawdzi¢ wejscie X10.0
GD26 6 osi.

2056

Brudne filtry tulei
Zabrudzone filtry olejowe dla tulei prowadnic. Przy zgloszeniu btedu pomimo czystego filtra nalezy sprawdzié¢
ustawienie czujnika ci$nienia (wejscie X17.2 dla GLD i X20.7 dla GD12-GD16-GD26-GD32)

2057

M22 mozliwe tylko na TS
Otwarcie przeno$nika §lizgowego (M22) moze by¢ sterowane w czasie automatycznego trybu pracy tylko wtedy,
gdy rewolwer juz znajduje si¢ w pozycji 5.

2058

Cykl roztadunku przedmiotu obrabianego nie jest mozliwy

Brak warunkéw do roztadowania przedmiotu obrabianego.

Sprawdzié, czy urzadzenie do roztadunku przedmiotu obrabianego jest w stanie spoczynku oraz czy zacisk
przeciwwrzeciona jest zamknigty.

Funkcja M79 jest dopuszczalna tylko w automatycznym trybie pracy.

2059

Osie zgodnie ze strzalkami oznakowan

2060

Resetowanie D330.0

2061

Nacisna¢ przycisk startu cyklu

2062

Cykl punkt odniesienia osi w porzadku

2063

Zbiornik pomocniczy: poziom minimalny/ koniec filtra

2064
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Poziom plynu chlodniczego opadl ponizej stanu minimalnego.lub konczy sig tasma filtra.

Magazyn przedmiotéw obrabianych jest pelen

Zglasza, ze na tadmie przeno$nika zebrala si¢ maksymalnie dopuszczalna ilo$¢ przedmiotdw obrabianych.
Maszyna zatrzymuje cykl roboczy, gdy dojdzie do M01. Operator roztadowuje przedmioty obrabiane z taSmy
przenos$nika i przez nacisnigcie przycisku “reset” zndw podejmowany jest cykl roboczy.

2065

Zlamanie narzedzia
Ten meldunek jest podawany po przebiegu M97 w przypadku ztamania narzgdzia.

2066

2067

Brak zgody na dodatkowe 1/O
Alarm zglasza, ze minat czas na przejgcie zgody na dodatkowe 1/O. Dane zostaja natychmiast zatrzymane,
podczas gdy wrzeciona zostaja zatrzymane po 10 sek..

2068

Przerwanie obrobki powierzchniowej na przedmiocie obrabianym przez M19

Meldunek ukazuje si¢ w przypadku przerwania obrobki powierzchniowej na przedmiocie obrabianym przez
M19 z powodu zatrzymania cyklu, alarmu obracajacych si¢ wrzecion sanek 1 Iub z powodu resetowania.
Tokarka cofnaé na start programu do obrobki nowego przedmiotu obrabianego.

2069

Synchronizacja predkosci nie jest OK.

2070

2071

Poszukiwanie punktu odniesienia rewolwera
Alarm zglasza, ze konieczne jest poszukanie punktu odniesienia rewolwera.
Zaprogramowac¢ funkcje M255 na sankach 2.

2072

Za duzy blad propagowany silnika rewolwera
Melduje, ze btad pozycyjny silnika rewolwera podczas ruchu przekracza wprowadzona granicg. Sprawdzic¢
zwolnienie hydraulicznego hamulca.

2073

Przenoszenie kodu pozycji rewolwera nie jest OK
Melduje zakldcenie przenoszenia kodu pozycji B~ dla pozycji rewolwera od sterowania NC do napgdu.

Przenoszenie danych do egzekutora makro nie jest OK
Wskazuje zaktocenie przenoszenia wartosci pozycji lub zakresu predkosci do egzekutora makro.

2074

Rewolwer nie znajduje si¢ na pozycji
Alarm zglasza, ze rewolwer znajduje si¢ poza granicami “prawidtowej pozycji”.
Sprawdzi¢ instalacj¢ hydraulicznego hamulca.

2075

Naped rewolwera nie jest gotowy

Alarm zglasza zaklocenie w napgdzie rewolwera.

W celu doktadniejszej diagnozy nalezy odczytac na przedniej stronie napedu wys$wietlenia LED dotyczace
sygnalizacji zaktdcen.

2076

Cykl rewolwera nie jest OK.
Po poleceniu pozycjonowania rewolwer nie osiagna zaprogramowana pozycje w ramach wyznaczonego czasu

2077

Offset rewolwera poza granica
Alarm wskazuje, ze zaprogramowana zostata niedopuszczalna warto$¢ w zmiennych PMC D100 + D132
odniesiona do warto$ci offsetowych rewolwera.

2078

Zaprogramowa¢ M98 P9050

Funkcja synchronizacji M50 zostata zaprogramowana bez zaprogramowania we wczesniejszym zdaniu funkcji
M98 P9050.

Aalarm jest wywotywany tylko wtedy, gdy wiacznik preselekcyjny tablicy obslugowej jest odpowiednio
aktywowany wg strony 2, wiersz 6, sanki 2 dla obrobek, przy ktorych urzadzenie wychwytujace ustawia si¢ pod
katem do wrzeciona gldwnego.

2079

Maksymalny poziom zbiornik na widry
Srodek chtodniczy w zbiorniku na widry osiagnat maksymalny poziom i poziom i nie jest przeprowadzany do
zbiornika filtrujacego. Sprawdzi¢ sprawno$¢ funkcjonowania pompy.

2080

Napeki¢ Srodek chlodniczy / sprawdzi¢ wanny

Specjalne zastosowanie tam, gdzie ustawiona zostala wanna, ktora jest w stanie filtrowa¢ srodek chtodniczy,
zanim zostanie on wpuszczony do instalacji.

Alarm ten podaje, stan wanien, maszyny lub wanny dodatkowej nie jest regularny.

2081

Detektor: peknigcie kly 1
Funkcia M413 wykryla ztamanie narzedzia wraz ze zwiazanym z tym zatrzymaniem maszyny.
W przypadku negatywnym sprawdzi¢ cechowanie czujnika ci$nienia.

2082

Detektor: Ztamanie kléw 2
Funkcia M414 wykryta ztamanie narzedzia wraz ze zwigzanym z tym zatrzymaniem maszyny.
W przypadku negatywnym sprawdzi¢ cechowanie czujnika ci$nienia

2083

Detektor: Ztamanie klow 3
Funkcia M415 wykryta ztamanie narzedzia wraz ze zwiazanym z tym zatrzymaniem maszyny.

2084
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W przypadku negatywnym sprawdzi¢ cechowanie czujnika ci$nienia.

Narzedzie zuzyte
Meldunek wskazuje po zakonczeniu cyklu, jesli kontrola ztamania / zuzycia $ciernego Kadigo na PMC zglasza
starcie narzedzi.

2085

Obroty wrzeciona >5000

2086

Wyrzutnik przedmioty obrabianego jest w porzadku

2087

Wymieni¢ filtr agregatu hydraulicznego
Wyzej wym. wiadomos$¢ zglasza zatkanie filtra na agregacie hydraulicznym; jezeli jest on sprawny, nalezy
sprawdzi¢ cechowanie czujnika ci$nienia (wejscie X8.1).

2088

Sztuka obrabiana nie jest wyrzucana z przeciwwrzeciona
Sztuka obrabiana nie zostata wyrzucona z przeciwwrzeciona po otwarciu zaciskun; w innym przypadku wejscie
X8.3 dla GD16 5 osi (X9.0 dla GD26-32 60si).

2089

Przesadzona redukcja momentu obrotowego o$ X1
Zaprogramowana zostata przesadzona redukcja momentu obrotowego dla osi X1 (M301, M302, M303 lub
M304), ktora spowodowata spadek uchwytu narzgdzi sanek 1.

2090

Przeniesienie pozycji blad CNC po NSK
CNC przeniosta na rewolwer NSK inny zaprogramowany kat pozycjonowania ; sprawdzi¢ oprogramowanie
podstawowe dla CNC.

2091

Pozycja blad przyjecia NSK
Przy objgciu aktualnej pozycja rewolwera poprzez przewow seryjny RS232C wystapit btad; sprawdzic¢ kabel
W3372.

2092

Alarm magazynu kregéw (UNOAERRE)

2093

Zaklécenie przeplyw plynu chlodniczego
Ten alarm jest aktywowany, gdy urzadzenie do kontroli przeptywu $rodka chtodniczego jest w stanie spoczynku,
chociaz odno$na pompa dziata.

2094

Skrzynka rozladunku przedmiotu obrabianego nie jest otwarta
Cykl roboczy zostaje zatrzymany, poniewaz skrzynka roztadunku przedmiotu obrabianego nie otworzyla sig; w
innym wypadku sprawdzi¢ mikrowtacznik, ktory jest podtaczony przy wejsciu X8.3.

2095

Skrzynka roztadunku przedmiotu obrabianego nie jest zamknigta
Cykl roboczy zostaje zatrzymany, poniewaz skrzynka roztadunku przedmiotu obrabianego nie zamkneta si¢; w
innym wypadku sprawdzi¢ mikrowtacznik, ktory jest podtaczony przy wejsciu X8.3.

2096

Ramig nie jest w pozycji roztadunku
Cykl roboczy zostaje zatrzymany, poniewaz skrzynka zbiorcza sztuk obrabianych nie osiagngta pozycji
roztadunku; w innym wypadku sprawdzi¢ mikrowtacznik, ktory jest podtaczony przy wejsciu X8.6.

2097

Ramig nie jest w pozycji zaladunku
Cykl roboczy zostaje zatrzymany, poniewaz skrzynka zbiorcza sztuk obrabianych nie osiagneta pozycji
zatadunku; w innym wypadku sprawdzi¢ mikrowlacznik, ktory jest podtaczony przy wejsciu X8.5.

2098

2099

Urzadzenie Montronix nie aktywowane
Urzadzenie do monitorowania narzedzi nie funkcjonuje. W innym przypadku nalezy sprawdzi¢ wejscie PLC.

2100

2101

Wilozony klucz — zdjaé przedmiot obrabiany
(patrz specyfikacje dodatkowe BOSCH)

2102

Wylaczone zabezpieczenia
(patrz specyfikacje dodatkowe BOSCH))

2103

Zaklécenie system ochrony przeciwpozarowej
(patrz specyfikacje dodatkowe BOSCH)

2104

Przenies¢ rozladowanie przedmiotu obrabianego do tylu
Wykonana zostata proba startu cyklu automatycznego maszyny ze skrzynka zbiorcza sztuk obrabianych w
pozycji zatadunku. By przesuna¢ skrzynke do tytu, nalezy zaprogramowa¢ M21 w MDI.

2105

Blad przy odbiorze korekt

2106

2107

2108

2109
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Brak przyjecia pozycji suwaka pretéw
Magazyn pretdw nie przekazat w ciagu 5 sek pozycji. Sprawdzi¢ tryb pracy.

2110

Blad na przewodzie RS232 magazynu pretow
Przy objgciu pozycji suwaka pretow RS232C wystapit btad. Skontrolowac seryjne podtaczenie.

2111

Program jest ladowany (METALWORK)

2112

Middex: ztamanie klow
Funkcia M27 wykryta ztamanie narz¢dzia wraz ze zwiazanym z tym zatrzymaniem maszyny.
W przypadku negatywnym sprawdzi¢ agregat napgdowy MIDEX.

2113

2114

Wyrzutnik nie wraca z powrotem

2115

Zaklécenie chlodzenia HP na wrzecionie gléwnym
Pomimo zapotrzebowania chtodzenia wysokocisnieniowego pompa nie pracuje. Sprawdzi¢ agregat dodatkowy.

2116

Zaklécenie chlodzenia HP na wrzecionie wybierajacym
Pomimo zapotrzebowania chtodzenia wysokocisnieniowego pompa nie pracuje. Sprawdzi¢ agregat dodatkowy.

2117

Nie mozna wznowi¢ predkoéci trzpieni

Zatrzymanie cyklu spowodowalo unieruchomienie osi i trzpieni, pomimo to przy ponownym uruchomieniu
sposobu M460, CNC zweryfikowalo niewykonalno$¢ wznowienia poprzedniego stanu funkcjonowania; w
takiej sytuacji nalezy przeprowadzi¢ program od poczatku.

2158

Drzwi odblokowane

Zezwolenie na odblokowanie zamka.

Zakaz uruchomienia cyklu i obowigzek otworzenia pokrywy.

Otwarcie drzwiczek oraz inspekcja; przy nastepnym zamknieciu funkcja uruchomienia cyklu zostanie przywrécona.

2161

Zaprogramowane narzedzie jest bledne
Alarm zostaje wyemitowany z proba programowania glowicy rewolwerowej z sanek 2, po przelaczeniu funkgji z
sanek 3 za pomoca kodu M460. Usunac problem modyfikujac program czesci.

3003

Mj461 nie zaprogramowana san. 3

Alarm zostaje wyemitowany w przypadku blednego zaprogramowania funkeji My61.

Uzyc funkeji M do synchronizacji (M100-M199), w taki sposob aby kod zostal przprowadzony na 3 a nastepnie
na 2 sankach.

3004

Powtdrne zatadowanie Z z czynng M28
Jezeli zostatoby przeprowadzone powtdrne zatadowanie wrzeciennika w czasie zamaskowanym (M474) z osig C
polaczong z osia Z, 0§ C moglaby wejs¢ w kolizje.

3013

Powtdrne zaladowanie Z1 z czynng M430
Jezeli zostaloby przeprowadzone powtdrne zaladowanie wrzeciennika w czasie zamaskowanym (M474) z osia
72 polaczong z osig Z1, 0§ Z2 moglaby wejs¢ w kolizje.

3014

Overrun osi Z1
Jezeli zostatoby przeprowadzone powtdrne zaladowanie w czasie zamaskovanym (M474) 0§ Z1 przesztaby w
overrun.

3015

Narzedzie nie do dyspozycji

Zestawiony z funkejg narzedzi blizniaczych, zostaje utworzony w momencie, gdy dotrze do zera odliczanie
czgéci obrabianych przez wszystkie narzedzia nalezace do jednego zespotu (wlacznie z pierwszym). Zostaje
stworzony w korelacji z blokiem Mo1.

3016

3017

Korektor juz istnieje
Zostaje stworzony przy prébie wprowadzenia, na stronie macroexecutor dotyczacej aplikacji narzedzi
blizniczych, narzedzia posiadajacego taki sam korektor, jak narzedzie juz obecne.

3018

3019

Narzedzie Too programowane
Zestawiony z aplikacja narzedzi blizniczych, zostaje utworzony jezeli zostanie wezwany przez narz¢dzie
blizniacze Toooo.

3020

Korektor T nieaktywny (przy\a$czone do funkcji G998)
Nie zosta\ wybrany zéaden korektor (wybrane TO)

3021

Zmienna A b\e$dna (przy\a$czone do funkcji G998)
Nie zosta\a wybrana wartos<c< zawarta pomie$dzy 0 i 75 stopni dla zmiennej A.

3022

Zmienna D b\e$dna (przy\a$czone do funkcji G998)
Nie zosta\a wybrana wartos<c< wie$ksza od 0 dla zmiennej D.

3023
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Zmienna E b\e$dna (przy\a$czone do funkcji G998)

Nie zosta\a wybrana wartos<c< wie$ksza niz¢ 0 i mniejsza nizé 400 dla zmiennej E.

3024

Zmienna F b\e$dna (przy\a$czone do funkcji G998)

Nie zosta\a wybrana wartos<c< wie$ksza niz¢ 0 i mniejsza nizé 400 dla zmienne;j F.

3025

Zmienna Q b\e$dna (przy\a$czone do funkcji G998)
Nie zosta\a wybrana zéadna z wartos<ci 1, 2, 3, 4, 5 lub 6 dla zmiennej Q.

3026

Zmienna Z nie zaprogramowana (przy\a$czone do funkcji G998)
Nie zosta\a wskazana zmienna Z.

3027

Kod G niewazény (przy\a$czone do funkcji G998)
Kod G998 zosta\ wybrany na z\ych sankach

3028
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Procedura dla wyrownania faz katowych urzadzenia
wybierajacego

1- ustawi¢ wlacznik preselekcyjny na MDI;
2- wejs¢ w PARAMETRY;
3- nacisna¢ nastgpujace klawisze (softkeys):
- PMC
- PMC PRM
- DANE
- przejs¢ do ADDRESS D0140 i wprowadzi¢ 0;
- Dane G

4- przyciskiem STRONA wejs¢ do  ADDRESS D357 i wprowadzi¢ warto$¢ 64 za pomoca
INPUT.

5- nacisna¢ przycisk RESET.
6- do ADDRESS D357 wprowadzi¢ wartos¢ 0 za pomoca INPUT.
7- wroci¢ do DATA w ADDRESS DO0140 i wprowadzi¢ 10.

8- na stronie MDI wprowadzi M255, by ustawi¢ rewolwer ponownie we fazie.

UWAGA: PRZY WYWOLANIU ALARMU 1046 MUSI ZOSTAC WYKONANA
BEZWARUNKOWO PROCEDURA WYROWNANIA FAZ KATOWYCH
URZADZENIA WYCHWYTUJACEGO, BY ALARM COFNAC I WYKONAC
WYROWNANIE FAZ.

COFNIECIA ALARMU NP. PRZEZ WYELACZENIE TOKARKI POPRZEZ
WYLACZNIK GLOWNY MOZE DOPROWADZIC PRZY PONOWNYM
WLACZENIU DO PRZESUNIECIA FAZ KATOWYCH URZADZENIA
WYCHWYTUJACEGO Z NIEBEZPIECZENSTWEM KOLIZJI W CZASIE
PRZYJMOWANIA LUB OBROBKI PRZEDMIOTU OBRABIANEGO.

UWAGA: PROCEDURE WYROWNANIA FAZ KATOWYCH NALEZY
PRZEPROWADZIC TAKZE WTEDY, GDY REWOLWER JEST OBRACANY
RECZNIE PRZY WYLACZONEJ MASZYNIE, JAK TO NP. MOZE MIEC MIEJSCE
W CZASIE KONSERWACJI MASZYNY.
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Rozdz 9

WYKAZ KOMUNIKATOW ALARMOW

1) Btedy programu (alarm P/S)

Numer Komunikat Tresé

000 PROSZE WYLACZYC ZASILANIE Wprowadzony byt parametr wymagajacy wytaczonego zasilania;
wytacz zasilanie.

001 ALARM PARZYSTOSCI TH Alarm TH (wpowadzono znak o nieprawidtowej parzystosci). Popraw
tasme dziurkowana.

002 ALARM PARZYSTOSCI TV Alarm TV (liczba znakow w bloku jest nieparzysta). Alarm ten wystapi
tylko wtedy, gdy aktywna jest kontrola TV.

003 ZA DUZO CYFR Wprowadzono dane przekraczajace maks. dopuszczalng liczbe cyfr
(zobacz pozycje dotyczaca maks. programowalnych wymiarow).

004 ADRESU NIE ZNALEZIONO Wprowadzono numer lub znak “ — " bez adresu na poczatku bloku.
Zmien program.

005 BRAK DANEJ PO ADRESIE Po adresie nie bylo prawidtowych danych; wprowadzono po nim inny
adres lub kod EOB. Zmien program.

006 NIEDOZWOLONE UZYCIE ZN. Btad wprowadzenia znaku “ - " (znak “ — " wprowadzono po

UJEMNEGO adresie, z ktérym nie wolno go uzywa¢, albo wprowadzono dwa lub
wigcej znakéw “ — 7). Zmien program.

007 NIEDOZW. UZYC. PRZEC. Btad wprowadzenia przecinka dziesietnego * . " (przecinek dziesietny

DZIESIETNEGO wprowadzono po adresie, z ktorym nie wolno go uzywaé, albo
wprowadzono dwa przecinki dziesietne). Zmien program.

009 NIEDOZWOLONY ZNAK ADRESU W istotny obszar wprowadzono niewtasciwy znak. Zmien program.

010 NIEWLASCIWY KOD G Okreslono nieuzywany kod G lub odpowiadajacy nie istniejacej
funkcji. Zmien program.

011 BRAK POLECENIA POSUWU Nie wydano polecenia szybkosci posuwu dla posuwu skrawania lub
byto ono nieprawidtowe. Zmier program.

014 NIEDOZWOL. POLECENIE SKOKU | Podczas gwintowania zmiennego skoku przyrost skoku i ubytek
wyprowadzony za pomoca adresu K przekracza maks. wartos¢
zadawania lub wydano polecenie, aby skok przyjat warto$¢ ujemna.
Zmiery program.

020 PROMIEN POZA TOLERANCJA W interpolacji kotowej (G02 lub G(3), roznica odlegtosci pomiedzy
punktem startu a punktem srodkowym fuku oraz pomiedzy punktem
docelowym a punktem $rodkowym tuku przekraczyta wartos¢ zadana
w parametrze Nr 3410.

021 WYD. POLEC. NIEDOZWOL.OSI W interpolacji kotowej zaprogramowano o$ nie znajdujaca sie w

PLASZCZ. wybranej ptaszyczyznie (przy uzyciu G17, G18, G19). Zmien program.

022 INTERPOLACJA KOLOWA W interpolacji kotowej nie podano promienia R lub odlegtosci
pomigdzy punktem startu a punktem srodkowym tuku, |, J lub K.

020 BRAK PROMIENIA KOLA G W interpolacii kotowej, nie podano R (okreslajacego promien fuku),
ani |, J oraz K (okreslajacych odlegto$é od punktu startu do $rodka).

023 NIEDOZWOL. DEKLARACJA W interpolacji kotowej za pomoca wyznaczenia promienia,

PROMIENIA zaprogramowano warto$¢ ujemna dla adresu R. Dokonaj poprawek
W programie.
028 WYBRANO W poleceniu wyboru ptaszczyzny zaprogramowano dwie lub wigcej
NIEDOZWOL. PLASZCZYZNE osi w tym samym kierunku. Zmien program. -
029 NIEDOZWOL. WARTOSC Warto$c kompensacji zadana zapomoca kodu T jest za duza. Zmien
KOMPENSACJI program. ]
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030 NIEDOZWOL. NUMER Numer kompensaciji narzedzia w funkcji T zadany dla kompensadji
KOMPENSACJI narzedzia jest za duzy. Zmien program.

031 NIEDOZWOL. POLECENIE P W G10 | Podczas ustawiania wielkosci korekcji za pomocg G10 numer
kompensacji narzedzia nastepujacy po adresie P byt za duzy lub nie
zostat podany. Zmien program.

032 NIEDOZWOL. WART. Podczas ustawiania wielkosci kompensacii za pomocg G10 lub

KOMPENSACJI W G10 zapisywania wielkodé kompensacji za pomocg zmiennych
parametrow uktadu wielko$¢ kompensacji byta za duza.

033 BRAK ROZWIAZANIAW Nie mozna okresli¢ punktu przeciecia dla kompensacji promienia

K. PR. NARZ. narzedzia. Zmien program.
034 I. KOLOWA NIEDOZ. W BL. Rozruch lub zakonczenie miato by¢ wykonane w trybie GO2 lub GO3
WYWOL /f ODWOL w kompensacji promienia narzedzia. Zmieri program.

035 NIE MOZNA ZLECIC G31 W trybie kompensacji promienia narzedzia zadano obrobke z
pominigciem pozostatej drogi (G31). Zmier program.

037 N-MOZNA ZM. PLASZCZ. W Ptaszczyzna kompensacji zmienia sig w kompensacji promienia

K. PR. NARZ. narzedzia. Zmien program.
038 INTRFEREN.W BLOKU Z powodu zbieznodci srodka tuku z punktem startu lub punktem
INT. KOLOWEJ docelowym fuku wystapi wciecie w kompensaciji promienia narzedzia
. Zmien program.
039 FAZ.  KRAWR. NIEDOZWOL. W Podczas rozruchu zadano fazowanie lub promien zaokraglenia oraz
K. PR. NARZ. anulowanie lub przetagczanie pomiedzy G41 i G42 w kompensacii
promienia narzedzia. Program moze spowodowac wcigcie w
fazowaniu lub promieniu zaokraglenia. Dokonaj poprawek w
programie.
040 INTERFERENCJA W BLOKU Wciecie wystapi w kompensagji promienia narzgdzia w statym cykiu
G90/G94 obrébki GO0 lub G94. Zmien program.
041 INTERFERENCJA W K.PR.NARZ. Wociecie wystapi w kompensacji promienia narzedzia. Zmieri program.
046 NIEDOZWOL. POLEC. POWROTU Zaprogramowano P inne niz P2, P3 i P4 dla 2—-ego, 3—ego i 4—go
DO P REF polecenia powrotu do punktu referencyjnego.
050 FAZA/PROMR.NIEDOZWOL. W W bloku gwintowania zaprogramowano fazowanie lub promier
BL. GWINT. zaokraglenia. Zmien program.
051 BRAK RUCHU PO W bloku nastepnym wzgledem bloku fazowania lub promienia
FAZIE/PROMIENIU R zaokraglenia okreslono niewtasciwy ruch lub odlegtos¢
przemieszczenia. Zmien program.
052 PO FAZ. | PROMR. KODEM NIE Blok nastepny wzgledem bloku fazowania lub promienia zaokraglenia
JEST GOt jest inny niz GO1. Zmie program.

053 ZA DUZO ADRESOW W poleceniach fazowania i promienia zaokraglenia podano dwa lub
wiecej adresow |, Ki R, albo znak po przecinku (*,") jest inny niz C
lub R w programowaniu wymiaréw bezposredniego rysowania.
Zmien program.

054 STOZEK NIEDOZWOL. Blok, w ktorym zadano fazowanie o okreslonym kacie lub promien

PO. FAZ. | PROMR. zaokraglenia, zawiera polecenie stozka. Zmien program.

055 BRAK WIELK. PRZES. W W bloku fazowania lub promienia zaokraglenia odlegto$é¢

BL. FAZ { PROMR przemieszczenia jest mniejsza niz wielko$¢ fazy lub promien
zaokraglenia.

056 BRAK P KONCA | KATAW W poleceniu dla bloku nastepnego wzgledem tego, dla ktdrego

FAZ. /| PROMR zadano jedynie kat (A), nie zadano ani punktu docelowego ani kata.
We wspoinym fazowaniu, zaprogramowano 1(K) dia osi X(2).
057 BRAK ROZWIAZANIA W Nieprawidtowo obliczono pozycie na konicu bloku w bezposrednim
BLO. KONCOWYM programowaniu obszaru rysowania.
058 P KONCOWY NIE ZOSTAL Nie znaleziono pozycji na koricu bloku w bezposrednim
ZNALEZIONY programowaniu obszaru rysowania.
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059 NR PROG. NIE ZOSTAL Podczas zewnetrznego szukania numeru programu lub zewngtrznego
ZNALEZIONY szukania numeru przedmiotu obrabianego nie znaleziono podanego
numeru programu, albo program podany do szukania jest edytowany
w obrébce drugoplanowej. Sprawdz numer programu i sygnat
zewnetrzny lub przerwij edycije drugoplanowa.
060 NR BLOKU NIE ZOSTAL Podczas szukania numeru bloku nie znaleziono zaprogramowanego
ZNALEZIONY numeru bloku. Sprawdz numer bloku.
061 ADRESU P/Q NIE ZNALEZ. W W poleceniu G70, G71, G72 lub G73 nie podano adresu P ani Q.
G70-G73 Zmien program.
062 NIEDOZWOL. POLECENIE W 1 Glebokosé skrawania w G71 lubr G72 wynosi zero lub ma warto$é
G71-G76 ujemna.
2 Liczba powtdrzen w G73 wynosi zero lub ma wartos¢ ujemna.
3 Warto$é ujemna zadana dla A lub Ak wynosi zero w G74 lub G75.
4 Dla adresu U lub W okreslono inng warto$é niz zero, chociaz Ai
lub Ak wynosi zero w G74 lub G75.
5 Okreslono warto$¢ ujemna dla Ad, chociaz zadano kierunek
przytozenia w G74 lub G75.
6 Dia wysokoséci gwintu lub gtebokosci skrawania zadano po raz
pierwszy w G76 zero lub warto$¢ ujemna.
7 Zadana minimalna gtebokos¢é skrawania w G76 jest wigksza niz
wysokosé gwintu.
8 W G76 zadano niewtaéciwy kat ostrza noza.
Zmien program.
063 NR BLOKU NIE ZOSTAL Nie mozna znalez¢ numeru bloku zadanego w adresie P w poleceniu
_ ZNALEZIONY G70, G71, G72 lub G73. Zmier program.
064 KSZTALT NIEJEDNOSTAJNIE W powtarzajacym sig statym cyklu obrobki (G71 lub G72) okreslono
ROSNACY ksztatt docelowy, ktory nie zwieksza ani zmniejsza sig jednostajnie.
065 NIEDOZWOL. POLECENIE W 1 W bloku o numerze podanym w adresie P w poleceniu G71, G72
G71-G73 lub G73 nie zaprogramowano G00 ani GO1.
2 W bloku o numerze podanym w adresie P odpowiednio w
poleceniu G71 lub G72 zaprogramowano adres Z(W) lub X(U).
Zmien program.
066 NIEWLASCIWY KOD-G W Pomiedzy dwoma blokami zadanymi z adresie P w poleceniu G71,
G71-G73 G72 lub G73 zaprogramowano niedozwolony kod G. Zmien program.

067 NIE MOZNA WYKONAC W MDI W adresie P i Q zadano polecenie G70, G71, G72 lub G73. Zmien
program.

069 BLAD FORMATU W G70-G73 Koricowe polecenie przesuniecia ruchu (jazdy) w blokach zadanych
przez P i Q w poleceniu G70, G71, G72 lub G73 zakonczyto sig
fazowaniemn lub promieniem zaokraglenia.

070 W PAMIECI BRAK MIEJS.NA Obszar pamigci jest niewystarczajacy. Usun niepotrzebne programy,

PROGRAM a nastepnie ponow polecenie.

o7 DANE NIE ZOSTALY ZNALEZIONE Nie znaleziono szukanego adresu lub podczas szukania numeru
programu nie znaleziono programu o podanym numerze. Sprawdz
dane.

072 ZA DUZO PROGRAMOW Liczba programéw wprowadzonych do pamieci przekroczyta 63
(podst.), 125 (opcja), 200 (opcja), 400 (opcja) lub 1000 (opcja). Usun
niepotrzebne programy i ponownie wykonaj rejestracje programow.

073 NR PROGRAMU JEST JUZ UZYTY Uzyto juz zaprogramowany numer programu. Zmien numer programu
lub usun niepotrzebne programy i ponownie wykonaj rejestracje
programu.

074 NIEDOZWOL. NUMER PROGRAMU | Numer programu jest inny niz 1 do 9999. Zmief numer programu.
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075 ZABEZPIECZONY Podjeto probe rejestracii programu, ktorego numer jest
zabezpieczony.

076 ADRES P NIEZDEFINIOWANY W bloku zawierajacym polecenie M98, GE5 lub G66 nie
zaprogramowano adresu P (numer programu). Zmien program.

o77 BLAD ZAGNIEZDZENIA Podprogram wywotano w pigciu etapach. Zmien program.

PODPROGRAMU

078 NUMERU NIE ZNALEZIONO Nie znaleziono numeru programu lub bloku podanego w adresie P w
bloku zawierajacym M98, M99, M65 lub G66. Nie znaleziono numeru
bloku zadanego w instrukcji GOTO. Albo wywotany program jest
edytowany w obrébce drugoplanowej. Popraw program lub przerwij
edycje drugoplanowa.

079 BLAD WERYFIKACJI PROGRAMU W pamieci lub podczas poréwnywania programéw, program w
pamieci nie zgadza sie z programem wczytanym z zewnetrznego
urzadzenia wejscia/wyjscia. Sprawdz oba programy w pamieci oraz
wczytane z urzadzenia zewnetrznego.

080 W G37 BRAK POTW.OSIAGNIECIA | W automatycznej funkcji kompensaciji narzedzia (G36, G37) sygnatu

POZ. osiggniecia punktu pomiarowego (XAE lub ZAE) nie zataczono w
obszarze zadanym w parametrze 6254 (warto$¢ £). Jest to wynik
nastawy lub btad operatora.

081 W G37 NIE ZNALEZ. NR Automatyczng kompensacje dtugosci narzedzia (G36, G37) okreslono

KOMPENSACJI bez kodu T (automatyczna funkcja kompensaciji narzedzia). Dokonaj
poprawek w programie.

082 KOD-T NIEDOZWOLONY W G37 Kod T i automatyczna kompensacja dtugosci narzedzia (G36, G37)
zostata okreslona w tym samym bloku (automatyczna funkcja
kompensacji narzedzia). Dokonaj poprawek w programie.

083 NIEDOZW.POLECENIE OSIW G37 | W automatycznej kompensacji dtugosci narzedzia (G36, G37)
okreslono nieaktywna os lub polecenie przyrostu drogi.

Zmien program.

085 BLAD KOMUNIKACJI Podczas wpisywania danych do pamigci za pomocs interfejsu
czytnika/dziurkarki wystapit blad wyjechania, parzystosci lub
ramkowania. Nieprawidtowa liczba bitow danych wejsciowych lub
ustawienie predkosci transmisji, albo numeru specyfikacji zespotu
wejscia/wyjscia.

086 WYLACZENIE SYGNALU DR Podczas wpisywania danych do pamieci za pomoca interfejsu
czytnika/dziurkarki sygnat gotowosci (DR) czytnika/dziurkarki byt
wylaczony. Zasilacz zespotu wejscia/wyjscia jest wytaczony lub nie
podtgczony jest kabel, albo wystepuje usterka PC.B.

087 PRZEPELNIENIE BUFORA Podczas wpisywania danych do pamigci za pomoca interfejsu
czytnika/dziurkarki, mimo zadania polecenia zakoriczenia czytania,
zadawanie nie zostato przerwane po wczytaniu 10 znakow.
Uszkodzony zespdt wejscia/wyjscia lub piyty drukowanej

088 LAN BLAD TRANS. PLIKU Przerwano przesytanie danych pliku w OSI-Ethemet na skutek biedu

(KANAL-1) przesytania.
089 LAN BLAD TRANS. PLIKU Przerwano przesytanie danych pliku w OSI-Ethemet na skutek btedu
(KANAL-2) przesytania.
090 NAJAZD NA P. REF. Nie mozna normalnie wykonac¢ operacji powrotu do punktu
NIEDOKONCZONY referencyjnego, poniewaz punkt startu powrotu do punktu
referencyjnego jest za blisko potozenia odniesienia lub predkosc jest
za mata. Odsun punkt startu na odpowiednig odlegto$¢ od potozenia
odniesienia lub podaj odpowiednio duza predkosé dla operacii
powrotu do punktu referencyjnego. Sprawdz zawarto$¢ programu.
091 NAJAZD NA P REF. W stanie zatrzymania operacji automatycznej nie mozna wykonac
NIEDOKONCZONY recznego dojazdu do punktu referencyjnego.
092 OS NIE NA PUNKCIE O$ zaprogramowana w G27 (kontrola powrotu do punktu
REFERENCYJNYM referencyjnego) nie wrécita do potozenia odniesienia.
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094 TYP P NIEDOZWOL. (ZMIANA Nie mozna okresli¢ typu P po ponownym uruchomieniu programu
WSPOL.) (po przerwaniu operacji automatycznej wykonywana byta operacja
definiowania uktadu wspdlrzednych). Wykonaj prawidtowa operacje
zgodnie z podrecznikiem obstugi.

095 TYP P NIEDOZWOL. Nie mozna okresli¢ typu P po ponownym uruchomieniu programu

(ZMIA. ZEW. KOMF) (po przerwaniu operacji automatycznej zmienita sig wielkosé
kompensacji zewnetrznej przedmiotu obrabianego). Wykonaj
prawidtowg operacje zgodnie z podrecznikiem obstugi.

096 TYP P NIEDOZWOL. Nie mozna okresli¢ typu P po ponownym uruchomieniu programu

(ZMIA. WSP. DETAL) (po przerwaniu operacji automatycznej zmienia sig wielkos$¢
kompensacji przedmiotu obrabianego). Wykonaj prawidtowa
operacje zgodnie z podrecznikiern obstugi.

097 TYP P NIEDOZWOL. Nie mozna okresli¢ typu P po ponownym uruchomieniu programu

(AUTO. WYKON.) (po wiaczeniu zasilania | wyzerowaniu stopu awaryjnego lub alarmu
P/S 94 do 97 nie wykonano Zzadnej operacji automatycznej). Wykonaj
operacjg automatyczna.

098 G28 ZNALEZIONO PODCZAS Wydano polecenie ponownego startu programu bez operacji powrotu

SZUKANIA do punktu referencyjnego po wigczeniu zasilania lub po stopie
awaryjnym i podczas szukania znaleziono G28. Wykonaj operacje
powrotu do punktu referencyjnego.

099 WYK.W MDI NIEDOZWOL. PO Po zakoriczeniu szukania w ponownym starcie programu, z MDI

SZUKANIU wydano polecenie przesuniecia ruchu (jazdy).

100 ZAPIS PARAMETRU DOZWOLONY | Na ekranie PARAMETR (NASTAWA), parametr ZPD (zapisywanie
parametréw dozwolone) ustawiony jest na 1. Ustaw gona 0, a
nastepnie wyzeruj system.

101 PROSZE WYZEROWAC PAMIEC Zasilanie wytgczone podczas przepisywania pamigci przez operacje
edycji programu. Jezeli wystapit ten alarm, nacisnij <RESET >
naciskajgc réwnoczesnie <PROG>; zostanie usuniety tylko
edytowany program. Zarejestruj usuniety program.

109 P/S ALARM Po P w kodzie GO8 zadano warto$¢ inng niz 0 lub 1 lub nie zadano
zadnej wartosci.

111 PRZEPELNIENIE OBLICZONEJ Wynik obliczenia jest poza dopuszczalnym zakresem

DANEJ (—10% do —10-28, 0i 10-29 do 10%7).

112 DZIELENIE PRZEZ ZERO Zadano dzielenie przez zero (tacznie z tan 90°).
Dokonaj poprawek w programie.

113 NIEWLASCIWE POLECENIE Zaprogramowano funkcje, ktorej nie mozna zastosowac w
makropoleceniu uzytkownika. Zmien program.

114 BLAD FORMATU W MAKRO Wystapit blad w formatach innych niz <Formula>. Zmien program.
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115 NIEDOZWOL. NR ZMIENNEJ W makropoleceniu uzytkownika lub w obrébce w szybkim cyklu
wpisano wartos¢ nie zdefiniowang jako numer zmiennej. Tres¢
poczatkowej czesci programu jest niewtasciwa w obrébee w szybkim
cyklu. Alarm ten wystepuje w nastepujacych przypadkach:
1. Nie znaleziono poczatkowej czesci programu odpowiadajgcej
wywotanemu zadanemu numerowi cyklu obrébki.
2. Wartos$¢ danych potaczen cykli jest poza dopuszczalnym
zakresem (0 — 999).
3. Liczba danych w poczatkowej czgsci programu jest poza
dopuszczalnym zakresem (0 — 32767).
4. Numer zmiennej danych startu wykonywanych danych formatu
jest poza dopuszczalnym zakresem (#20000 — #85535).
5. Numer zmiennej zapisywanych danych, wykonywanych danych
formatu jest poza dopuszczalnym zakresem (#85535).
6. Numer zmiennej zapisywanych danych startu wykonywanych
danych formatu pokrywa sie z numerem zmiennej uzytym w
poczatkowej czesci programu.
Zmien program.
116 ZMIENNA ZABEZ. PRZED ZAPISEM | Lewa strona wskazowki zastepczej jest zmienna, ktorej zastepowanie
jest niedopuszczalne. Zmier\ program.
118 BLAD NAWIASOW ZAGNIEZDZENIA | Zagniezdzenie nawiasu przekracza goma granice (pigciokrotnie).
Zmien program.
119 NIEDOZWOLONY ARGUMENT Argument SQRT lub BCD jest ujemny, albo inne wartosci inne niz 0
do 9 wystepuja w kazdej linii argumentu BIN. Zmien program.
122 CZTERO -TNE MODALNE WYWOL. |Zagniezdzone sg cztery wywotania makroprogramu i modaine
MAKRO wywotania makropolecenia. Zmien program.
123 NIE MOZNA UZYC POLEC. MAKRO | Polecenie sterowania makro jest uzywane podczas operacji DNC.
W DNC Zmien program.
124 BRAKUJE INSTRUKCJI KONCA llosci DO i END nie sa sobie rowne. Zmien program.
125 BLAD FORMATU W MAKRO Format <Formula> jest btedny. Zmien program.
126 NIEDOZWOL. NR PETLI W DOn, nie zachowano 1= n =3. Zmien program.
127 INSTR. NC | MAKRO W TYM SAMYM | Wspdtistniejg makropolecenia uzytkownika i NC. Zmieri program.
BLO
128 NIEDOZWOL.NR BLOKU MAKRO Numer bloku podany w poleceniu odgatezienia nie miesci sie w
zakresie 0 do 9999 lub nie mozna go bylo znale$é. Zmien program.
129 NIEDOZWOL. ADRES ARGUMENTU | Uzyto adresu niedozwolonego w <Argument Designation >.
Zmien program.
130 NIEDOZWOL. POLECENIE OSI PMC wydat polecenie sterowania osi sterowanej przez CNC lub CNC
wydat polecenie sterowania osi sterowanej przez PMC.
Zmien program.
131 ZA DUZO ZEWNETRZNYCH W zewnetrznym komunikacie alarméw pojawito sie piec lub wiecej
ALARMOW alarmow. Zobacz schemat drabinkowy PMC, aby znalezé przyczyne.
132 NR ALARMU NIE ZOSTAL W zewnetrznym komunikacie alarméw nie ma alarmu o podanym
ZNALEZIONY numerze. Zobacz schemat drabinkowy PMC.
133 NIEDOZWOL.DANE W ZEWN. KOM. | Btedne sa dane niewielkiej czesci programu w zewnetrznym
ALARMU komunikacie alarmoéw lub zewnetrznym komunikacie operatora.
Zobacz schemat drabinkowy PMC.
135 PROSZE WYKONAC ORIENT. Podjeto prébe indeksowania wrzeciona bez ustawienia wrzeciona.
WRZECIONA Wykonaj ustawienie wrzeciona.
136 KOD-C/H | POL. RUCHU W JED. Polecenie przesuniecia ruchu (jazdy) innych osi podano dla tego
BLOKU samego bloku, co adresy indeksowania wrzeciona C, H. Dokonaj
poprawek w programie.
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137 KOD—-M | POL. RUCHU W JEDNYM | Polecenie przesunigcia ruchu (jazdy) innych osi podano dla tego
BLOKU samego bloku, co kod M zwiazany z indeksowaniem wrzeciona.
Zmien program.
138 PRZEPELNIENIE NALOZONYCH W sterowaniu osi PMC przyrost drogi dla podziatu impulséw po
DANYCH stronie CNC i PMC jest za duzy podczas stosowania rozszerzonej
funkcji natozonego sterowania.
139 NIE MOZNA ZMIENIC OSI STER. Wybrano o$ w programowaniu za pomoca sterowania osi PMC.
PMC Zmien program.
145 NIEDOZWOL. POLECENIE Nieprawidtowe warunki podczas startu lub anulowania interpolacji
G112/G113 uktadu wspdirzednych biegunowych.
1) Zadano 1 w trybach innych niz G40, G12.1/G13.
2) Znaleziono btad w wyborze ptaszczyzny. Parametry Nr 5460 i
5461 sa zadane nieprawidtowo.
Zmien wartos¢ programu lub parametru.

146 NIEWLASCIWY KOD G Podano kody G, ktérych nie mozna okredlic w trybie interpolacji
uktadu wspdtrzednych biegunowych. Zobacz Rozdziat I1-4.4 i
dokonaj poprawek w programie.

150 NIEDOZWOL. NR GRUPY NARZEDZI | Nr grupy narzedziowej przekracza maks. dopuszczalng wartosc.
Zmien program.

151 NR. GR. NARZEDZI NIE Nie ustawiono grupy narzedziowej zaprogramowanej w programie

ZNALEZIONO obrébki. Zmieri wartosé programu lub parametru.
152 BRAK MIEJSCA NA WPROW. Liczba narzedzi w jednej grupie przekracza wartos¢ maksymalng
NARZEDZIA mozliwa do rejestracji. Zmien liczbg narzedzi.
153 KODU T NIE ZNALEZIONO Podczas rejestracji danych okresow trwatosci narzedzia nie podano
kodu T tam, gdzie powinien sie znajdowac. Dokonaj poprawek w
programie.
155 NIEDOZWOLONY KOD-T W M06 W programie obrébki MO8 i kod T w tym samym bloku nie
odpowiadajg uzywanej grupie. Dokonaj poprawek w programie.
156 POLECENIA P/L NIE ZNALEZIONO | Brakuje polecenia P i L w gtéwnej czgsci programu, w ktdrym
ustawiono grupe narzedziowa. Dokonaj poprawek w programie.
157 ZA DUZO GRUP NARZEDZ Liczba grup narzedziowych, kidre maja by¢ ustawione, przekracza
maks. dopuszczalng warto$¢ (zobacz parametr Nr 6800 bit 01 1).
Dokonaj poprawek w programie.
158 NIEDOZWOL. DANE TRWALOSCI Trwatos¢ narzedzia, ktora ma byc¢ ustawiona jest za duza.
NARZED. Zmien warto$¢ nastawienia.

159 DANE TRWALOSCI NARZ. Wytaczono zasilanie podczas wykonywania programu nastawiania
NIEKOMPLETNE danych trwatosci. Nastaw je ponownie.’

160 NIEDOPASOWANIE CZEKAJ. Zaprogramowano inny kod M w czesci gtdwnej 1 i 2 jako oczekujgey
KODOW-M (jedynie w przypadku kod M. Zmien program.
sterowania dwutorowego)

161 ZLEC GB8/GB9 NIEZALEZNIE (G568 | GBI nie sg niezaleznie zaprogramowane w skrawaniu
(jedynie w przypadku sterowania wyréwnujacym. Zmien program.
dwutorowego)

169 NIEDOZWOL. DANE GEOMETR. Nieprawidtowe dane toru narzedzia w kontroli interferencii.
NARZEDZ. (jedynie w przypadku
sterowania dwutorowego)

175 NIEDOZWOL. POLECENIE G107 Nieprawidtowe warunki podczas wykonywania startu lub anulowania
interpolacji kotowej. Aby zmieni¢ tryb interpolacji cylindrycznej,
okresl polecenie w formacie “G07.1 promien cylindra osi obrotowej”.
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Rozdz 9

Numer Komunikat Tresc
176 NIEWLASCIWY KOD G W G107 Okreslono jeden z nastgpujacych kodéw G, ktérych nie mozna zadaé
w trybie interpolacji cylindryczne;j.
1) Kody G stuzace do pozycjonowania, tj. G28, G76, G81 — G89,
tacznie z kodami okeslajgcymi cykl szybkiegu posuwu
2) Kody G stuzace do ustawiania uktadu wspdtrzednych: G50, G52
3) Kod stuzacy G do wyboru uktadu wspotrzednych: G53 G54-G59
Zmien program.
177 BLAD SUMY KONTROLNEJ (TRYB | Btad sumy kontrolnej. Zmien program.
GO5)
178 GO5 NIEDOZWOL. W TRYBIE W trybie G41/G42 zaprogramowano G05. Dokonaj poprawek w
G41/G42 programie.
179 PARAM. NASTAWY PARAMETRU Liczba osi sterowalnych ustawionych w parametrze 7510 przekracza
(NR 7510) maks. liczbg. Zmien wartos¢ parametru.
180 BLAD KOMUNIKACJI (ZDALNY Woystapit alarm podtaczenia zdalnej pamieci posredniej. Potwierdz
BUFOR) liczbe kabli, parametréw i urzadzenia wejscia/wyjscia.
194 POLEC. DLA WRZEC. W TRYBIE Okreslono tryb sterowania konturu, tryb pozycjonowania wrzeciona
SYNCHRO ’ (sterowanie osi Cs) lub tryb gwintowania sztywnego podczas trybu
sterowania synchronicznego wrzecionami szeregowymi. Popraw
program, aby z géry wytaczy¢ tryb sterowania synchronicznego
wrzecionami szeregowymi.
197 POLEC. DLA OSI-C W TRYB. Program okreslit ruch wzdtuz osi Cf kiedy sygnat
WRZECIONO CON(DGN=G027#7) byt wylaczony. Popraw program lub zobacz
schemat drabinkowy PMC, aby znaleZ¢ przyczyne niezataczenia
sygnatu.
199 SLOWO MAKRO Uzyto niezdefiniowanego stowa makropolecenia.
NIEZDEFINIOWANE Zmieri makropolecenie uzytkownika.
200 NIEDOZWOLONE POLECENIE W gwintowaniu sztywnym warto$¢ S jest poza zakresem lub nie
KODU-S zostata podana. Wartoéci maksymalne dia S, ktére moga byé
okreslone w gwintowaniu sztywnym s3 ustawione w parametrach
5241 do 5243. Zmier nastawienia w parametrze lub dokonaj
poprawek w programie.
201 BRAK POSUWU W SZTYWNYM W gwintowaniu sztywnym nie okreslono zadnej wartosci F. Dokonaj
GWINTOW. poprawek w programie.
202 PRZEPELNIENIE POZ. WRZECIONA | W gwintowaniu sztywnym warto$é rozktadu wrzeciona jest za duza.
203 BLAD PROGRAMU SZTYW. W gwintowaniu sztywnym nieprawidtowe jest potozenie sztywnego
GWINTOWANIA kodu M (M29) lub polecenia S. Zmien program.
204 NIEDOZWOL. POLECENIE OSI W gwintowaniu sztywnym okreslono przesuniecie w osi pomiedzy
sztywnym kodem M bloku (M29) i G84 (G88). Zmien program.
205 WYL. SYGNAL SZTYW. Sygnat gwintowania sztywnego (DGNG061 #1) jest rozny od 1
GWINTOWANIA podczas wykonywania G84 (G88), chociaz okresiono sztywny kod M
(M29). Zobacz schemat drabinkowy PMC, aby znalez¢ przyczyne
niezataczenia sygnatu.
210 NIE MOZNA ZLECIC M198/M029 1 M198i M199 sg wykonywane w operacji planowania, Albo M198
wykonywany jest w operacji DNC. Zmien program.
2 W wielokrotnie powtarzanym kieszeniowym statym cyklu obrébki
okreslono przerwanie makropolecenia i wykonano M99.
211 G31 (SZYB. POMIN.) NIEDOZWOL. | G31 zaprogramowano w poleceniu na obrét w opcji szybkiego
W G99 pominigcia. Zmiert program.
212 WYBRANO NIEDOZWOL. Bezposrednie programowanie obszaru rysowania zaprogramowano
PLASZCZYZNE dla ptaszczyzny innej niz ptaszczyzna ZX. Dokonaj poprawek w
programie.
213 NIEDOZ. POLEC. W TRYBIE Ruch zaprogramowano dia osi, ktéra ma by¢ sterowana
SYNCHRO. synchronicznie.
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Numer Komunikat Tresé
214 NIEDOZ. POLEC. W TRYBIE Ustawiony uktad wspdirzednych lub kompensacja dtugosci narzedzia
SYNCHRO. typu przesunigcia wykonywana jest w sterowaniu synchronicznym.
Dokonaj poprawek w programie.

217 POWIELENIE POLECEN G251 G51.2 lub G251 jest dalej programowany w trybie obrobki wielokatow.
Zmieri program.

218 NIE ZNALEZ. POLECEN P/QW W bloku G251 nie zaprogramowano P lub Q, albo warto$é zadawania

G251 jest poza zakresem. Zmien program.

219 ZLEC G250/G251 NIEZALEZNIE G251 i G250 nie s3 niezaleznymi blokami.

220 NIEDOZ. POLEC.W TRYBIE W operagji synchronicznej, zaprogramowano ruch za pomoca
SYNCHRO. programu NC lub interfejsu sterowania osi PMC dla osi
synchronicznej.

221 NIEDOZ. POLEC.W TRYBIE Wykonywana jest operacja obrobki synchronicznej wielokatow i

SYNCHRO. sterowanie osi albo rownowazenie skrawania. Zmien program.

224 POWROT DO PUNKTU Nie wraca do potozenia odniesienia przed startem cykiu.

REFERENCYJNEGO
225 BLAD STER. Alarm ten wystgpuje w nastepujacych okolicznosciach (szukany
SYNCHRONICZ./MIESZAN. podczas polecenia sterowania synchronicznego i mieszanego) .
(tylko w przypadku sterowania 1 Kiedy wystepuje btad ustawienia numeru parametru osi.
dwutorowego) X . X
2 Kiedy wystepuje blad w zaprogramowanym sterowaniu.
Dokonaj poprawek w programie lub parametrze.
226 NIEDOZ.POLEC.W TRYBIE Wydano polecenie ruchu dla osi synchronizowanej w trybie
SYNCHRO. synchronicznym. Dokonaj poprawek w programie lub parametrze.
(tylko w przypadku sterowania
dwutorowego)
229 N-MOZNA UTRZYM.STANU Alarm ten wystepuje w nastepujacych okolicznosciach
SYNCHRO. . ; : e i :
. 1 Kiedy stan synchro/mieszany nie moze sie utrzymac z powodu
(tylko w przypadku sterowania przeciqzeniayzystemu‘ Y
dwutorowego) . .
2 Powyzszy warunek wystapit w urzadzeniach CNC (sprzet) i nie
mogt utrzymany stan synchro
(alarm nie wystepuje w normalnych warunkach).

231 BLAD FORMATU W G10 LUB L50 W podanym formacie w programowalnym zadawaniu parametrow

wystapit jeden z ponizszych bledéw.

1 Nie wpisano adresu N ani R.

2 Wpisano numer nie okreslony dia parametru.

3 Numer osi byt za duzy.

4 Numer osi nie zostat okreslony w parametrze osi.

5 Numer osi okreslono w parametrze, ktory nie jest typu osiowego.

6 Podjeto probe zerowania bitu 4 parametru 3202 (NE9) lub zmiany
parametru 3210 (PSSWD) podczas zabezpieczenia hastem.
Dokonaj poprawek w programie.

232 NIEDOZ. POLEC. OSI W INT. Okreslono trzy lub wigcej osi jako osie $rubowe w trybie interpolacii
SRUBOWEJ $rubowej.

233 URZADZENIE ZAJETE Podjeto probg zastosowania zespotu, np. podtaczonego za
posrednictwem interfejsu RS232C, uzywanego przez innych
uzytkownikow.

239 P/S ALARM Podczas wykonywania wysylania za pomoca funkcji sterowania
zewngtrznymi zespotami wejscia/wyjscia wykonywano edycje
drugoplanowa.

240 P/S ALARM Podczas operacji MDI wykonywano edycje drugoplanowa.
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Numer Komunikat Tresé
244 P/S ALARM W funkcji pominiecia (pozOstatego ruchu/drogi) aktywowanej przez
sygnat ograniczenia momentu obrotowego, liczba zgromadzonych
btednych impulsow przekroczyta 32767 przed wprowadzeniem
sygnatu. Dlatego impulséw nie mozna poprawiac dla jednego
roziozenia. Zmien warunki, tj. szybko$¢ posuwu wzdtuz osi i
ograniczenie momentu obrotowego, i pondw operacjg.
245 KOD-T NIEDOZWOLONY W TYM Za pomoca kodu T okreslono jeden z koddw G, G50, G10i G04,
BLOKU ktérego nie mozna okreslic w tym samym bloku.
5010 KONIEC ZAPISU Zadano koniec zapisu (%).
5016 NIEDOZWOL. KOMBINACJA W bloku podano kody M nalezace do tej samej grupy. Albo z innymi
KODOW-M kodami M okreslono w bloku kod M, ktéry musi by¢ podany bez
innych kodéw M w bloku.
5018 TOCZ. WIELOKAT. BLAD PRED. 0S| | W trybie G51.2 nie mozna utrzymac zadanej wartosci predkosci
: obrotowej, poniewaz predkos¢ wrzeciona lub osi synchronicznej
toczenia wielokatnego przekracza wartos¢ ograniczong lub jest za
mata.
5020 BLAD PARAM. PON. STARTU Okreslono btedny parametr dla ponownego startu programu.
PROGRAMU
5030 NIEDOZWOLONE POLECENIE Polecenie konica (G110) podano przed poleceniem rejestracii
(G100) polecenia startu (G101, G102 lub G103) dla osi B.
5031 NIEDOZWOLONE POLECENIE Podczas wykonywania rejestracji polecenia startu (G101, G102 lub
(G100, G102, G103) G103) zadano inng rejestracje polecenia startu dla osi B.
5032 REJESTR. NOW. PROG.W RUCHU Przy operacji wokét osi B, podjeto probe rejestracji innego polecenia
0OSI-B przesuniecia ruchu (jazdy).
5033 BRAK MIEJSCA W PAMIECI OSI-B | Nie zarejestrowano polecen ruchu wokét osi B z powodu
niewystarczajgcej pamieci programu.
5034 PODWOJNE POLECENIE W G110 Zadano ruchy wielokrotne za pomocg kodu G110 dla osi B.
5035 BRAK POLECENIA POSUWU 0OS1-B | Dia posuwu skrawania wokot osi B nie podano szybkosci posuwu.
5036 ADRES R NIEZDEFIN. W G81—G86 | Nie okreslono punktu R dia statego cyklu obrébki dia osi B.
5037 ADRES Q NIEZDEFINIOWANY W Nie okreslono gtebokosci skrawania Q dla kodu G83 (cyki wiercenia
G83 gtebokich otworéw), albo zadano 0w Q dla osi B.
5038 ZA DUZO POLECEN Okreslono ponad szeéé kodow M dia rozpoczecia ruchu wokot osi B.
STARTU-KODOW M
5039 START NIEZAREJESTR. PROG. Podijeto probe wykonania programu dla osi B, ktdra nie byta
osl|-B zarejestrowana.
5040 N—MOZE ZLECIC WYK. RUCHUW | Brak mozliwoéci ruchu wokét osi B, poniewaz nieprawidtowo
0S1-B okreslono parametr Nr 8250 lub nie mozna byto zastosowac systemu
osi PMC.
5041 NIE MOZNA ZLECIC WYK. BLOKU Bloki zawierajace kody G110 byly podawane po kolei w kompensagji
G110 promienia ostrza narzadzia dia osi B.
5046 NIEDOZ. PARAMETR Nieprawidtowo podano parametry dotyczace kompensagiji
(KOMP. PROSTOLIN.) prostoliniowosci. Mozliwe przyczyny sg nastepujace:

1 Ruchowi lub kompensacji osi przypisano niedostgpne numery osi.

2 Liczba punktéw kompensaciji bledu skoku pomigdzy maks.
dodatnimi i ujemnymi punktami przekracza 128.

3 Liczby punktéw kompensacji prostoliniowosci przypisano w innej
kolejnosci niz narastajaca.

4 Nie mozna byto umiesci¢ punktow kompensaciji prostoliniowosci
pomiedzy maks. dodatnimi i ujemnymi punktami kompensacji
btedu skoku.

5 Wielko$¢ kompensacji na punkt kompensacji jest za duza lub za
mata.
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Numer Komunikat Tresé

5051 SIEC—M BLAD KODU Przyjecie nieprawidtowego znaku (do transmisji zastosowano znaki
bez koddw).

5052 SIEC—M BLAD CODU ETX Kod “ETX" jest nieprawidtowy.

5053 SIEC-M PRZEKRO.CZAS Btad nadzoru czasu potaczenia (parametr Nr 175)

LACZENIA
5054 SIEC—-M PRZEKROCZONY CZAS Bitad nadzoru czasu rozwiercania (parametr Nr 176)
ODBIORU
5055 SIEC—-M BLAD PARZYST./RAMKI Wykrycie bledu parzystosci pionowej lub ramkowania
5056 SIEC—M BLAD PLYTY SYSTEMU Blad przekroczenia czasu transmisji (parametr Nr 177)
Btad parzystosci ROM
Wykrycie przerwania CPU nie wymienione powyzej
5058 BLAD FORMATU G35/G36 Podczas gwintowania kotlowego wydano polecenie zmiany osi
gtownej, albo diugosé osi gidwnej ustawiona byta na 0.
5059 PROMIEN JEST POZA ZAKRESEM | Podczas interpolacji kotowej punkt Srodkowy tuku okreslony za
pomoca |, J i K spowodowal, ze warto$¢ promienia przekroczyta
dziewiet cyfr.
5073 NIE MA PRZECINKA Nie zadano przecinka dziesietnego dla polecenia, dla ktérego
DZIESIETNEGO przecinek dziesietny musi by¢ zadany.

5074 BLAD PODWOJNEGO Ten sam adres pojawia sie w bloku wiecej niz jeden raz. Albo blok
ADRESOWANIA zawiera dwa lub wiecej kody G nalezace do tej samej grupy.

5082 BLAD SERWERA Szczegoly wyswietlone sa na ekranie komunikatow danych serwera.

Instrukcja programowania

GD12 - GD16 - GD20

55MP9PL2001/0.2

12



Rozdz 9

2) Alarm edycji drugoplanowej

Numer Komunikat Tresc
070 do 074 Alarm BP/S Alarm BP/S wystepuje w tyrm samym numerze, co alarm P/S
085 do 087 wystepujacy w zwyklej edycji programu.
140 Alarm BP/S Podjeto prébe wyboru lub usuniecia w edydji drugoplanowej
programu wybranego w edycji pierwszoplanowe|. (Uwaga)
Prawidtowo uzywaj edycji drugoplanowej.
ADNOTACJA
Alarm w edycji drugoplanowej wyswietlany jest w wierszu (linii) wprowadzania ekranu
edytowania drugoplanowego zamiast na normalnym ekranie alarméw i moga by¢ usunigte za
pomocg dowolnej operacji klawiszami MDI.

3) Alarmy przetwornika impulséw bezwzglednych (APC)

Numer Komunikat Tresé
300 0S n WYMAGA ZRN Reczny dojazd do punktu referencyjnego wymagany jest dla n—tej osi
(n=1-8).
301 ALARM APC: Btad komunikacji n—tej osi przetwornka impulséw bezwzglednych (APC)
KOMUNIKACJA OSin (n=1 - 8).
Btad w transmisji danych.
Mozliwe przyczyny obejmujg wadliwy APC, kabel lub modut interfejsu serwo.
302 ALARM APC: OS n Blad przekroczenia czasu n—tej osi APC (n=1 - 8).
PRZEKR. CZAS Btad w transmisji danych.
Mozliwe przyczyny obejmujg wadliwy APC, kabel lub modut interfejsu serwo.
303 ALARM APC: Btad ramkowania n—tej osi APC (n=1 — 8). Btad w transmisji danych.
RAMKOWANIE OSI n Mozliwe przyczyny obejmujg wadliwy APC, kabel lub modut interfejsu serwo.
304 ALARM APC: Btad parzystosci n—tej osi APC (n=1 — 8).
PARZYSTOSC OSIn Btad w transmisji danych. Mozliwe przyczyny obejmujg wadliwy APC, kabel lub
modut interfejsu serwo.
305 ALARM APC: BRAK Alarm btedu impulsu APC n—tej osi (n=1 — 8).
IMPULSU OSIn Alarm APC. Mozliwe uszkodzenie APC lub kabla.
306 ALARM APC: BATERIA Napiecie baterii APC n—tej osi (n=1 — 8) spadto, wiec nie mozna podtrzymac
ZERO OSlIn danych.
Alarm APC. Mozliwe uszkodzenie baterii lub kabla.
307 ALARM APC: 1NISKI Napiecie baterii APC n—tej osi (n=1 — 8) osiagneto poziom, w ktorym nalezy
ST.BATOSIn zregenerowac baterig.
Alarm APC. Wymien baterie.
308 ALARM APC: 2NISKI Napiecie baterii APC n—tej osi (n=1 — 8) osiggneto poziom, w ktorym nalezy
ST. BAT OSIn zregenerowac baterie (podczas wylgczonego zasilania).
Alarm APC. Wymien baterig.
309 ALARM APC: NAJ.REF Podjeto probe wykonania operacji powrotu do punktu referencyjnego bez obrotu
N-MOZDLA OSIn silnika o jedno lub dwa skrecenia. Obroc silnik o jedno lub dwa skrecenia,
ponownie wylacz zasilanie, a nastgpnie wykonaj operacjg powrotu do punktu
referencyjnego.
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Rozdz 9

4) Alarmy przetwornika szeregowego (SPC)

*

Numer Komunikat Tresc
-——1-—-—-2~=--3-2

360 Btad sumy kontroinej wystapit we wbudowanym przetwomiku impulsow.

361 Btad danych fazowych wystapit we wbudowanym przetworniku impulsow.

462 Btad obliczania predkosci obrotowej wystapit we wbudowanym przetwomiku
impulsow.

363 Btad zegara wystapit we wbudowanym przetworniku impulsow.

364 Btad oprogramowania dotyczacy danych fazowych wystapit we wbudowanym
przetwomiku impulsow.

365 Btad LED wystapit we wbudowanym przetwomiku impulsow.

366 Btad sprzezenia zwrotnego wystapit we wbudowanym przetwomiku impulséw.

367 Biad liczbowy wystapit we wbudowanym przetworniku impulsow.

368 Btad danych wystapit we wbudowanym przetwomiku impulsow.

369 Btad CRC lub bitu stopu wystapit we wbudowanym przetwomniku impulséw.

380 Btad LED wystapit w oddzielnym przetworniku impulsow.

381 Btad danych fazowych wystapit w oddzielnym skalowaniu liniowym.

382 Btad liczbowy wystapit w oddzielnym przetwomiku impulsow.

383 Biad sprzezenia zwrotnego wystapit w oddzielnym przetworniku impulsow.

384 Btad oprogramowania dotyczacy danych fazowych wystapit w oddzielnym
przetwomniku impulsow.

385 Btad danych wystapit w oddzielnym przetwomiku impulsow.

386 Btad CRC lub bitu stopu wystapit w oddzieinym przetwomiku impulsow.
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5) Alarmy serwosystemu

Rozdz 9

Numer

Komunikat

Tresé

401

ALARM SERWO: VRDY OSI n WYL.

Wytaczyt sie sygnat gotowosci serwowzmacniacza (DRDY) osi
n-tej (05 1-8).

404

ALARM SERWO: VRDY OSI n ZAL.

Chociaz wytaczyt si¢ sygnat gotowosci (MCON) osi n—tej

(o$ 1-8), nadal zataczony jest sygnat gotowosci
serwowzmacniacza (DRDY), albo podczas zataczonego zasilania
zataczyt sie¢ DRDY, chociaz MCON byt wytaczony. Sprawdz, czy
modut serwo—interfejsu i serwowzmacniacza sg potgczone.

ALARM SERWO: (NIEWLASCIWY ZRN)

Btad systemu sterowania potozeniem. Z powodu usterki NC lub
serwosystemu w operacji powrotu do punktu referencyjnego
istnieje mozliwosc nieprawidtowego wykonania tej operacji.
Ponéw prébe z recznego dojazdu do punktu referencyjnego.

ALARM SERWO: NADMIER.BLAD

Roéznica w odchyice potozenia synchronicznego osi przekroczyta
ustawiong wartosé.

ALARM SERWO: NADMIER.BLAD

Wykyto nadmieme obciazenie na serwomotorze. Albo nadmieme
obcigzenie wykryto na silniku wrzeciona w trybie Cs.

410

ALARM SERWO: NADMIER.BLAD OSI n

Warto$¢ odchytki potozenia podczas zatrzymania osi n—tej
(08 1-8) jest wigksza niz ustawiona wartos¢. Uwaga) Wartosé
graniczna musi by¢ ustawiona dia kazdej osi w parametrze Nr
1829.

411

ALARM SERWO: NADMIER. BLAD OSi n

Warto$¢ odchytki potozenia podczas ruchu osi n—tej (05 1-8) jest
wigksza niz ustawiona warto$¢. Uwaga) Warto$é graniczna musi
by¢ ustawiona dla kazdej osi w parametrze Nr 1828.

413

ALARM SERWO: PRZEKR. LSI OSI n

Zawarto$¢ rejestracii btedu dla osi n—tej (o$ 1-8) jest poza
zakresem —231 do 23!, Btad ten zwykle wystepuje w wyniku
niewlasciwego ustawienia parametrow.

415

ALARM SERWO: KON. RUCHU OSI n

Podjeto probe ustawienia predkosci wigkszej niz 511875
jednostki/s w osi n—tej (0$ 1-8). Btad ten zwykle wystepuje w
wyniku niewtasciwego ustawienia CMR.

416

ALARM SERWO: ROZLACZ0OS n

Usterka systemu wykrywania potozenia w osi n—tej (o$ 1-8)
przetwomika (alarm roztaczenia). W celu uzyskania blizszych
szczegotow zobacz wyswietlacz diagnostyki Nr 201.
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Rozdz 9

Numer Komunikat Tresc

a7 ALARM SERWO: PARAM.CYFR OSin Alarm ten wystepuje w nastepujacych przypadkach dotyczacych
osi n—tej (0 1-8) (alarm serwosystemu cyfrowego):

1) Wartoéé ustawiona w parametrze Nr 2020 (forma silnika) jest
poza zakresem zadanych granic.

2) Wiasciwa warto$é (111 lub —111) nie zostata ustawiona w
parametrze Nr 2022 (kierunek obrotéw silnika).

3) Niedozwolone dane (warto$¢ mniejsza niz 0, itp.) zostaly
ustawione w parametrze Nr 2023 (liczba impulsdw sprzezenia
zwrotnego w predkosci na obroét silnika).

4) Niedozwolone dane (warto$¢ mniejsza niz 0, itp.) zostaty
ustawione w parametrze Nr 2024 (liczba impulsow sprzgzenia
zwrotnego potozenia na obrét silnika).

5) Nie ustawiono parametru Nr 2084 i 2085 (dowoiny zakres
szybkosci przektadni stopniowej).

6) Wartoéé poza granica {1 do numerdw osi sterowania} lub
warto$é nieciagta (parametr 1023 — numer osi serwo) zawiera
wartoéé nie mieszczaca sie z zakresie od 1 do numerow osi
lub ustawiono wyizolowana warto$¢ (na przyktad, 4 nie
poprzedzone przez 3) w parametrze Nr 1023 (numer osi
Serwo).

421 ALARM SERWO: NADM. BLAD (D) OSI n | Podczas stosowania funkcji podwdjnego sprzgzenia zwrotnego
potozenia wykryto nadmiema réznicg pomigdzy btgdem
potowicznie zamknigtej petli a biedem petli zamknietej. Sprawdz
czynnik podwojnej konwersji potozenia ustawiony w parametrach
Nr 2078 2079.

422 Zostata przekroczona okreslona maksymalna dopuszczaina
predkoéé podczas sterowania momentu obrotowego dla osi
sterowanej przez PMC.

423 Przekroczono maksymalnag dopuszczalng skumulowang przebyta
droge, okreélona za pomoca parametru, podczas sterowania
momentu obrotowego dla osi sterowanej przez PMC.

430 Przegrzanie serwomotora.

431 Przegrzanie serwowzmacniacza.

432 Wykryto niskie napigcie w sterowniku konwertera.

433 Wykryto niskie napiecie konwertera pradu statego.

434 Wykryto niskie napiecie w sterowniku przemiennika.

435 Wykryto niskie napigcie przemiennika pradu statego.

436 Wykryto przetezenie.

437 Wykryto nienormalny prad w konwerterze.

438 Wykryto nieprawidtowy prad w przemienniku.

439 Wykryto przepigcie.

440 Wystapit btad regeneracyjnego obwodu wytadowania.

441 Konwersja A/D cyfrowego servo current nie powiodia sig.

442 Zapiekly sig styki stycznika magnetycznego w
serwowzmacniaczu.

443 Btad wentylatora chtodzacego konwertera

444 Blad wentylatora chtodzacego przemiennika

445 Rozlaczenie przetwornika impulsow (oprogramowanie)

446 Roztgczenie wbudowanego przetwormnika impulsow (sprzet)

447 Roztaczenie oddzielnego przetwomika impulséw (sprzet)
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Rozdz 9

Numer Komunikat Tresc

448 Btad sprzezenia zwrotnego

449 Btad IPM wystapit w przemienniku.

460 Komunikacja przez FSSB zostata nagle przerwana. Najbardziej
prawdopodobne przyczyny obejmujg nastepujace:
1. Kabel umozliwiajacy komunikacje przez FSSB zostat

roztgczony lub uszkodzony.

2. Zasilanie wzmacniacza zostato wylaczone przez nieuwage.
3. Spadtio napiecie we wzmacniaczu.

461 Obie osie wzmacniacza dwuosiowego sa przypisane do interfejsu
typu Fast.

462 Btad komunikacji FSSB uniemozliwit otrzymanie prawidtowych
danych przez urzadzenie podporzadkowane.

463 Btad komunikacji FSSB uniemozliwit otrzymanie prawidtowych
danych przez serwosystemu.

464 Nie powiodta sie préba zapisu informagji dotyczacych utrzymania
ruchu na strona serwisu zatrzymania ruchu wzmacniacza.

465 Po wigczeniu zasilania nie powiodta sig proba odczytu
poczatkowych informacji ID dotyczacych wzmacniacza.

466 Maksymalny prad wzmacniacza ma inng wartos¢ niz prad silnika.

467 Chociaz dwa wytaczne obszary sg ustawione na ekranie
nastawien osi, ponizsze funkcje serwo nie sa aktywne:
1. Sterowanie uczeniem (bit 5 parametru Nr 2008 = 1)
2. Petla pradu o duzej predkosci (bit 0 parametru Nr 2004 = 1)
3. Osinterfejsu o duzej predkosci (bit 4 parametru Nr 2005 = 1)
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6) Alarmy ograniczenia ruchu

Rozdz 9

Numer Komunikat Tresc
500 OGRAN. RUCHU : +n Przekroczone zaprogramowane ograniczenie ruchu | na dodatniej
n-—tej potosi (o$ 1-8)
(parametr Nr 1320 lub 1326 Adnotacje)
501 OGRAN. RUCHU : —n Przekroczone zaprogramowane ograniczenie ruchu | na ujemne;j
n—tej potosi (oS 1-8)
(parametr Nr 1321 lub 1327 Adnotacje)
502 OGRAN. RUCHU : +n Przekroczone zaprogramowane ograniczenie ruchu Il na dodatniej
n—tej potosi (0$ 1-8).
(Parametr Nr 1322)
503 OGRAN. RUCHU : —n Przekroczone zaprogramowane ograniczenie ruchu Il na ujemnej
n—tej potosi (0$ 1-8)
(parametr Nr 1323)
504 OGRAN. RUCHU : +n Przekroczone zaprogramowane ograniczenie ruchu Il na dodatniej
n—tej potosi (0$ 1-8)
(parametr Nr 1324)
505 OGRAN. RUCHU : —n Przekroczone zaprogramowane ograniczenie ruchu lli na ujemnej
n—tej potosi (o$ 1-8)
(parametr Nr 1325)
506 OGRAN. RUCHU : +n Dojechany sprzetowy wylacznik kraficowy na dodatniej n—tej potosi
(05 1-8).
507 OGRAN. RUCHU : -n Dojechany sprzetowy wytacznik kraficowy na ujemnej n—tej potosi
(0$ 1-8).
508 INTERFERENCJA : +n Przesuw w osi n w kierunku dodatnim, koliduje z ustawieniem imakow
narzedziowych (tylko w przypadku sterowania dwutorowego)
509 INTERFERENCJA : —n Przesuw osi n w kierunku ujemnym, koliduje z ustawieniem imakow
narzedziowych (tylko w przypadku sterowania dwutorowego)
510 OGRAN. RUCHU : +n Kontrola ograniczen ruchu przed rozpoczeciem ruchu wykazata, ze
punkt docelowy bloku znajduje sie w obszarze zabronionym przez
ograniczenia ruchu na dodatniej n—tej pétosi. Dokonaj poprawek w
programie.
511 OGRAN. RUCHU : —n Kontrola ograniczen ruchu przed rozpoczeciem ruchu wykazata, ze
punkt docelowy bloku znajduje sie w obszarze zabronionym przez
ograniczenia ruchu na ujemnej n—tej potosi. Dokonaj poprawek w
programie.
ADNOTACJA
Alarmy ograniczenia ruchu Nr 504 i 505 wystepuija tylko w serii T.
Parametry 1326 i 1327 sg dostgpne, kiedy zataczony jest EXLM (sygnat wylgcznika
koncowego).
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7) Alarmy przegrzania

Rozdz 9

Numer Komunikat Tresc
700 PRZEGRZANIE: UKLAD Przegrzanie uktadu sterowania
STEROWANIA Sprawdz, czy silnik wentylatora dziata normalnie i oczysc filtr
powietrza.
701 PRZEGRZANIE: SILNIK Przegrzat sie silnik wentylatora umieszczony w gomej czesci szafy
WENTYLATORA sterowniczej dla uktadu sterowania. Sprawdz dziatanie silnika
wentylatora i wymien siinik, jesli to konieczne.
704 PRZEGRZANIE: WRZECIONO Przegrzanie wrzeciona wykryte podczas fluktuaciji wrzeciona.
(1) Jezeli obciazenie skrawania jest za duze, zredukuj skrawanie.
(2) Sprawdz, czy narzedzie skrawajace jest ostre.
(3) Inng mozliwa przyczyna jest wadliwy wzmacniacz wrzeciona.

8) Alarm gwintowania sztywnego

Numer Komunikat Treéé
740 ALARM SZTYW. GWINT.: Podczas gwintowania sztywnego odchytka potozenia wrzeciona w
NADMIER. BLAD stanie zatrzymania przekroczyta nastawienie.
741 ALARM SZTYW.GWINT.: Podczas gwintowania sztywnego odchytka potozenia wrzeciona w
NADMIER. BLAD stanie zatrzymania przekroczyta nastawienie.
742 ALARM SZTYW.GWINT.: Podczas gwintowania sztywnego wystapito przepetnienie LS| po
PRZEPEL. LSI stronie wrzeciona.

9) Alarmy wrzeciona szeregowego

Numer

Komunikat

Tresé

749

BLAD SZEREG KOMUN. WRZEC.

We wrzecionie szeregowym wystapit btgd komunikacji. Przyczyna
moze by¢ odiaczenie kabla lub przerwanie zasilania na wzmacniaczu
wrzeciona.

(Uwaga) W przeciwienstwie do alarmu Nr 750 ten alarm wystepuije,
kiedy alarm komunikacji szeregowej wykryto po normalnej aktywacji
wzmacniacza wrzeciona.

750

BLAD SZEREG. POLACZ. WRZEC.

Alarm ten jest generowany, kiedy uktad sterowania wrzeciona nie jest
gotowy do prawidtowego startu podczas zatgczonego zasilania w
systemie z wrzecionem szeregowym.

Mozna rozpatrzy¢ cztery nastepujace przyczyny:

1) Niewtasciwie potaczony kabel lub wylaczone zasilanie uktadu
sterowania wrzeciona.

2) Podczas zataczonego zasilania NC w innych warunkach
alarmowych niz SU-01 lub AL-24 pokazanych na wyswietlaczu
LED ukfadu sterowania wrzeciona.

W takim przypadku wylacz zasilanie wzmacniacza wrzeciona i
wykonaj ponownie rozruch.

3) Inne przyczyny (niewtasciwa kombinacja sprzetu)

Alarm ten nie wystepuje po aktywacji systemu obejmujacego
sterowanie wrzeciona.

4) Drugie wrzeciono (kiedy SP2, bit 4 parametru Nr 3701 wynosi 1)
znajduje sig w jednym z powyzszych warunkéw 1) do 3).

W celu uzyskania blizszych szczegotow zobacz wyswietlacz

diagnostyczny Nr 409.

751

WYKRYTO ALARM WRZEC.—1
(AL=XX)

Alarm ten wskazuje w NC, ze wygenerowany zostat alarm w
sterowaniu wrzeciona systemu z wrzecionem szeregowym. Alarm
jest wyswietlany w formie AL-XX (XX jest numerem). Zobacz (11)
Alarmy wyswietlane w ukladzie serwosystemu wrzeciona. Numer
alarmu XX jest numerem wskazanym na wzmacniaczu wrzeciona.
CNC zachowuje ten numer i wyswietia go na ekranie.
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Rozdz 9

Numer Komunikat Tresé
752 BL. ZMIA. TR. PRACY WRZEC. -1 Ten alarm jest generowany jezeli system nieprawidtowo koniczy
zmiane trybu. Tryby obejmuja wykreslenie Cs, pozycjonowanie
wrzeciona, gwintowanie sztywne i tryby sterowania wrzeciona. Alarm
jest aktywowany jezeli uklad sterowania wrzeciona nieprawidiowo
reaguje na polecenie zmiany trybu wydanego przez NC.
754 AL. NIEPRA. MOMENTU WRZEC.-1 | Wykryto nadmieme obciazenie silnika pierwszego wrzeciona.
761 WYKRYTO ALARM WRZEC. -2 Zobacz alarm wrzeciona Nr 751 (dla 2-—giej osi).
{AL=XX)
762 BL. ZMIA. TR. PRACY WRZEC.-2 Zobacz alarm wrzeciona Nr 752(dla 2—giej osi).
764 AL. NIEPRA. MOMENTU WRZEC.-2 | Tak samo, jak w przypadku alarmu Nr 754 (dla drugiego wrzeciona).
771 WYKRYTO ALARM WRZEC.-3 Tak samo, jak w przypadku alarmu Nr 751 (dla trzeciego wrzeciona).
(AL—XX)
772 BL. ZMIA. TR. PRACY WRZEC.-3 Tak samo, jak w przypadku alarmu Nr 752 (dla trzeciego wrzeciona).
774 AL. NIEPRA. MOMENTU WRZEC. -3 | Tak samo, jak w przypadku alarmu Nr 754 (dla trzeciego wrzeciona).
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10. Program odbioru korektoréw zuzycia poprzez lini¢ szeregows

1 - UWAGI OGOLNE
Program jest w stanie ODBIERAC WYLACZNIE nr.8 korektoréw zuzycia (0§ X,
Y, Z,R) poprzezlini¢ szeregowa (RS 232) porozumiewajc si¢ z zewngtrznym system-

em mierzenia, ktéry post¢puje wedtug protokotu wymienionego dalej w tekscie.

Wartosci korektordw zuzycia muszg mieécic si¢ miedzy (-0.999...+0.9999) mm., a ko-
rekta zuzycia jest przeprowadzona w sposéb dodatkowy.

Odbidr danych zostaje uznany za niewlasciwy jezeli odebrane korektory nie znajduja
sie¢ w wyzej wymienionym przedziale lub jezeli transmisja nie postepuje wedtug pro-
tokotu.

2 -SPOSOB UZYCIA

Program przedstawia, nizej ukazang, jedng strong interfejsu operatora:

PROGRAM ODBIORU DANYCH POPRZEZ LINIE SZEREGOWA

PROGRAM: AKTYWNY / NIEAKTYWNY
POLACZENIE: OK/NIE OK

OSTATNI ODBIOR: PRAWIDE. / NIEPRAWIDL..
NR. ODBIOROW PRAWIDELOWYCH: XXX
NR. ODBIOROW NIEPRAWIDEOWYCH: XXX
NR. UAKTUALNIEN KOREKTOROW: XXX

ON OFF KOR.

W momencie wlaczenia CN (sterowanie numeryczne), wskazuje stan programu (ak-
tywny/nieaktywny) 1 polaczenia (ok/nie ok); system, w razie braku bleddw jest
gotowy do odbioru danych.

Przy odbiorze pierwszej z danych, ukazujg si¢ informacje o stanie ostatniego odbioru
(prawidlowy/nieprawidtowy) oraz seria trzech licznikéw, ktdre reasumuja operacje
przeprowadzone przez program:

Nr. ODBIOROW PRAWIDELOWYCH: wskazuje ilo$¢ serii danych, odebranych prawidtowo;

Nr. ODBIOROW NIEPRAWIDEOWYCH:  wskazuje ilo§¢ serii danych odebranych niepra-
widlowo z powodu linii szeregowej, poniewaz dane
nie znajduj¢ si¢ w przedziale wyzej wymienionych
warto$ci lub dlatego, ze odebrany ciag znakéw nie
postepuje wedtug protokotu;
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Nr. UAKTUALNIEN. KOREKTOROW: wskazuje ilo$¢ przeprowadzonych dodatkowych ko-
rekcji. Dane odebrane szeregowo zostajg zatrzymane
w pamieci az operator nie zechce uaktualni¢ korekto-
réw. Uaktualnienie przeprowadza si¢ naciskajac przy-
cisk ."CORR” ("KOR.”) lub programem cz¢sci z
instrukcjg "G1oo”.

Nalezy zwrdci¢ uwagg, ze do momentu kiedy odebrane dane nie zostana uzyte (to
znaczy nie zostanie przeprowadzone uaktualnienie korektoréw) program zamyka
polaczenie szeregowe.

Kiedy chce si¢ uzy¢ linii szeregowej do innych zadar ($ciggnigcie programéw, para-
metréw, itd.) linia szeregowa musi by¢ wylaczona przyciskiem "OFF” (wyzej opisane
liczniki zostajg wyzerowane tracac takze ewentualne, jeszcze nie przestane ostatnie
korektory).

Do ponownego uruchomienia odbioru nacisngé¢ przycisk "ON”.

3 -PROTOKOZ ODBIERANIA DANYCH POPRZEZ RS 232 DO CNC (Komputer-

owe sterowaypie pumeryczpe)
Transmisja szeregowa posiada nast¢pujace dane techniczne:

baud rate 600, parzystos¢ ZADNA, 8 bits, 1 stop bit
kod znakéw: ASCII

Ciag znakéw danych rozpoczyna sig znakiem startu *!” 1 koriczy znakiem stopu "%
z nastgpujgcym po nim ostatnim korektorem R8.

Format numeryczny korektora (oznaczony o.xxx) posiada miejsce na trzy cyfry dzie-
sietne (zera bez znaczenia jednak podane) ewentualnie poprzedzony znakiem nega-
tywnym, od “0o” iod ".”.

Zakres danych: -0.999....+0.999

FORMAT CIAGU ZNAKOW DANYCH (do testéw PC, wprowadzajac #P - CODE s30=1)

! X1_= 0xxx_CR+LF
Y1_= 0.xxx_ CR+LF
Z1_= 0.xxx_CR+LF
R1_= 0.xxx CR+LF
X2 = 0.xxx_CR+LF
Y2 = 0xxx_ CR+LF
72 = 0.xxx_CR+LF
R2 = 0.xxx_ CR+LF
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Z7 = 0xxx CR+LF
R7 = 0xxx CR+LF
X8 = 0.xxx_CR+LF
Y8 = 0.xxx_ CR+LF
Z8 = 0xxx CR+LF
% R8_= 0.xxx_CR+LF

gdzie ”-” oznacza jeden odstep (blank).

FORMAT CIAGU ZNAKOW DANYCH (wersja wystana od DATA-MATE #P-KOD s30=0)

! X1_= 0xxx LF+CR
Y1_= 0xxx_LF+CR
Z1_= 0.xxx_LF+CR
R1_= 0.xxx LF+CR
X2 = 0xxx_LF+CR
Y2 = 0xxx_LF+CR
72 = 0.xxx_LF+CR
R2 = 0.xxx LF+CR

Z7 = 0xxx_LF+CR
R7 = 0xxx_LF+CR
X8 = 0.xxx_LF+CR
Y8 = 0.xxx LF+CR
78 = 0.xxx LF+CR
% R8 = 0xxx LF+CR

gdzie ”-” oznacza jeden odstep (blank).

BrEDY ODBIORU

Zostaje zasygnalizowany blad odbioru (a dane ewentualnie odebrane, takze

czgsciowe, nie s3 brane pod uwage) w nastepujacych przypadkach:

- cigg znakéw niekompletny ( start + inne znaki nieprawidtowe);

- korektory w innej kolejnosci niz ta wskazana w formacie;

- time out z powodu przekroczenia czasu oczekiwania odbioru pomiedzy dwoma
znakami ciggu znakdéw.
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4 - FUNKCJONOWANIE W CYKLU AUTOMATYCZNYM

Istnieje mozliwos¢ wystania do CNC nowych korektoréw podczas funkcjonowania
w cyklu automatycznym. Kiedy program czesci osiaga Mo1, jezeli nabywanie danych
nie jest zakoriczone, zostaje zablokowany; po zakoriczonym odbiorze maszyna kon-
tynuuje prace.

Poprzez Gioo whasnie odebrane korektory s3 zaladowane do pamigci CNC a
nast¢pnie aktywowane.

Przyklady programowania:

N7o Gioo (Jezeli s3 obecne faduje nowe korektory)
N8o Mogg
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