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2 FZ_Dz12-15-18 (wymiennik koszowy)

2.1 0Ogoblne wskazowki:

2.1.1.1 Wskazéwki do komunikatéw o bledach

W celu rozréznienia komunikatéw o bledach w maszynach DZ, z ktérej ,strony” wystapil blad, za komunikatem o
bledzie wskazywany jest indeks (1) [wrzeciono 1 (lewe)] , lub (2) [wrzeciono 2 (prawe)].

21.1.2 ,Wylaczenie awaryjne’ przy przesuwie wymiennika narzedz do gory

Jesli przy przesuwie wymiennika narzedzi do gory zostanie uzyty ,WYL. AWARYJNY”, narzadzie pozostanie
zwolnione tak dlugo, az wylacznik krancowy zglosi ,Wymiennik narzedzi w gorze”.
(Funkcja ochronna uniemozliwia posuw przy zamknietej tulejce zaciskowej).

2.1.1.3 Przesuw maszyny po opuszczeniu polozenia, gora” przez wymiennik narzedz

Jesli wymiennik narzedzi nie znajduje sie w polozeniu ,géra”, przesuwanie osi jest mozliwe wylacznie w trybie
pracy ,JOG” i z jednoczesnym wcisnieciem ,przycisku potwierdzania”.

Funkcja ,Reczna zmiana narzedzia” nie moze byc aktywna.

(Przycisk ,przesuw szybki” nie jest jednak aktywny).

2114 Zredukowane, sprzeganie”

Poniewaz w przypadku ,ciezkich” lub ,duzych” narzedzi konieczne jest sprzezenie ze zmniejszona predkoscia
obrotowa, istnieja dwie mozliwosci przeprowadzenia tej czynnosci.

- Aby narzedzie bylo zawsze zmieniane ze zredukowana predkoscia obrotowa przy sprzeganiu, w menu
»Chiron — zarzadzanie narzedziami” w atrybucie [ B ] w miejscu odpowiedniego narzedzia nalezy podac, o
jakie narzedzie chodzi.

- Predkosc obrotowa sprzegania moze byc réwniez zredukowana przy wymianie narzedzia (M6) z
jednoczesnym programowaniem funkcji M85 na 50%.
Funkcja M85 jest ponownie usuwana po kazdej zmianie narzedzia.

2.1.1.5 Zmiana narzedz

Jesli wywolywane jest narzedzie, ktére nie jest zaliczane do ,narzedzi do odlozenia”, gdy narzedzie do
odlozenia nie zglasza juz ,dol”, nowe narzedzie jest odkladane w dél.
W przeciwnym wypadku nastepuje oczekiwanie, az ,narzedzie do odlozenia” zglosi polozenie ,gora”.
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18 tnirn“

2.2 Tryb obslugirecznej

Tryb pracy ,JOG”:

Przyciski . Zwalnianie narzedzia” (wrzeciono 1/ wrzeciono 2)

Za pomoca przyciskéw ,Zwalnianie narzedzia” (SP1/SP2) mozna zwolnic narzedzie, o ile ramie magazynu
znajduje sie pod wrzecionem.

Jesli pod wrzecionem nie znajduje sie zadne ramie magazynu, nalezy otworzyc drzwi boczne (drzwi ochronne),
aby zwolnic narzedzie (przytrzymac narzedzie przy zwolnieniu ramienia narzedzia).

2.2.1 510014 0 0 "AKTYWNA RECZNA WYMIANA NARZEDZIA"

Przycisk ,Reczna wymiana narzedzia aktywna“
Za pomoca tego przycisku mozna wybrac tryb pracy wymiennika narzedzi na ,Tryb reczny*“.

Pojawi sie komunikat roboczy.

Przycisk .Wymiennik narzedzi- géra/dél“

Za pomoca przycisku ,Wymiennik narzedzi géra/dél* mozna teraz przyciskami w gore i dol sterowac
wymiennikiem narzedzi przy wybranej ,Reczna zmiana narzedzi aktywna“.

Przyciski .T1-Tn” (wrzeciono 1/ wrzeciono 2)

Jesli wymiennik narzedzi znajduje sie w dolnym polozeniu, za pomoca przyciskéw ,T1-Tn” (SP1/SP2) mozna
narzedzia pojedynczo odchylac, w zwiekszajacej sie kolejnosci.

I Funkcja ta jest mozliwa réwniez przy otwartych drzwiach z jednoczesnym wcisnieciem [przycisku
potwierdzania] !!!
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2.3 Tryb automatyczny

Narzedzie jest wymieniane ze standardowym generowaniem [ T** M6 ].

Jesli praca odbywa sie za pomoca ,Chiron — Zarzadzanie narzedziami”, podawanie nastepuje za pomoca
TOCH(12345678).
Wprowadzenie T jest mozliwe do 8 znakow.
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24 Funkcje serwisowe wymiennika narzedzi (kosz)

2.4.1 700161 0 0 "AKTYWNE FUNKCJE SERWISOWE M88"

Funkcje SE:

M88 = Wybrac funkcje serwisowa (1)

H33 = Wprowadzenie obrotéw, mozliwe réwniez gdy wymiennik jest w dole (np.: silnik zalany)
H34 = Wylaczyc ,H33"

H49 = Wymiennik narzedzi w dél

H50 = Wymiennik narzedzi w gore

H51 = Ramie magazynu obrécic w gore, ktore nie zglasza sie w ,goérze” lub w ,dole”.
H52 = Ramie magazynu obrécic w dél, ktore nie zglasza sie w ,gérze” lub w ,dole”.
M89 = Odwolac funkcje serwisowa (1)

M88 & H61 = Zalozyc pierscienie uszczelniajace przedmuchiwania (Wlacz) (1*)

M88 & H62 = Zalozyc pierscienie uszczelniajace przedmuchiwania (Wylacz) (4%)
M88 & H63 = Przedmuchac stozek narzedzia (Wlacz) (2%

M88 & H64 = Przedmuchac stozek narzedzia (Wylacz) (39

M89 = Odwolac funkcje serwisowa

* = Uwaga: Przestrzegac kolejnosc.

11 Przedmuchiwanie mozna wlaczac dopiero po zalozeniu pierscieni uszczelniajacych !!!
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chiron

2.5 Funkcja Pick-Up:

M66 = Zwolnic narzedzie (tylko przy TO we wrzecionie)
M67 = Zamocowac narzedzie

H66 = Przedmuchac stozek narzedzia (wlacz)

H67 = Przedmuchac stozek narzedzia (wylacz)

Przyklad funkcji Pick-Up (doprowadzanie narzedzia):

TO M6

M19

H66

M66

G1 F1000 Z-170
H67

M67

G4F1.0

Z0

(zmienic miejsce narzedzia TO)
(pozycjonowanie wrzeciona)

(przedmuchac stozek narzedzia ,wlacz”)
(zwolnic narzedzie)

(przesunac narzedzie w pozycje zamocowania)
(przedmuchac stozek narzedzia ,wylacz”)
(zamocowac narzedzie)

(czas przestoju ,bezpiecznie” zamocowany)

(Odsunac narzedzie)

2.5.1 700252 0 0 "NARZEDZIE JESZCZE WE WRZECIONIE"

Przyczyna:

Oddzialywanie:

Czynnosc zaradcza:

Podano ,M66” (zwolnienie narzedzia dla pick-up), ale we wrzecionie nie ma ,T0".

- Brak ,Zezwolenia odczytu” i podanie ,Zatrzymanie VS”.

- Nie jest mozliwe ,Zwolnienie narzedzia”.

- Zmienic , TO"

- Komunikat o bledzie moze byc usuniety w trybie ,JOG” i za pomoca przycisku [RESET].
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2.6 Funkcje specjalne

2.6.1 700162 0 0 "H58/H59 AKTYWNE (ZWOLNIC NARZEDZIE PRZYCISKIEM)"

H58
H59

W trybie automatycznym ,Zwolnienie narzedzia” za pomoca przycisku

Usuwanie funkcji H58

» Dla specjalnych préb pomiaréw konieczne jest zwalnianie narzedzia w programie.

» Jesli inicjowana jest funkcja H58 za pomoca przycisku ,Zwolnienie narzedzia” mozna zwolnic narzedzie we
wrzecionie podczas realizacji programu (przy zatrzymanym wrzecionie i braku posuwu).

» Odwolanie odbywa sie za pomoca H59 lub [RESET].

M88 & H61
M88 & H34

Wprowadzenie predkosci obrotowej jest rowniez mozliwe przy wymienniku w dole
Wylaczyc ,H33"

Dla przebiegéw testowych mozna dezaktywowac kontrole ,Narzedzie zamocowane poprawnie”.
M105 = Brak kontroli ,zamocowanie bez narzedzia”

Funkcja ta jest usuwana za pomoca ,JOG” i ,RESET” lub ,Wyl. awaryjny”.

M115

Brak kontroli ,Narzedzie blednie zamocowane” (tylko w polaczeniu z M88)

Funkcja ta jest usuwana za pomoca ,M88” lub ,Wyl. awaryjny”.
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2.7 0Ogolny opis podzespoléw

2.7.1 Kontrola: ,Narzedzie poprawnie zamocowane”

> W wersji tej odbywa sie kontrola, czy narzedzie jest ,poprawnie” zamocowane we wrzecionie.

» Odbywa sie to za pomoca 3 roznie ustawianych wylacznikéw zblizeniowych.

(Przestrzegac w tym celu instrukcje regulacji).

» Kontrola ta jest aktywowana, gdy jeden z wylacznikéw krancowych zglasza ,zamocowanie géra” lub

.Zamocowanie dol”.

» Jesli przez bledne laczenie wejsc nastapila pomylkowa aktywizacja kontroli, mozna ja skasowac wylacznie
wprowadzeniem M88 + H57 i jednoczesnym wcisnieciem przycisku [Przeniesienie biegu szybkiego].

» Za pomoca tych wylacznikéw krancowych kontrolowane jest, czy

1.) Narzedzie jest poprawnie zamocowane.
2.) Narzedzie jest blednie zamocowane.

3.) Zamocowanie nastapilo bez narzedzia.

zacisniecie ,bez" narzedzia

g Tulejka zaciskowa
Zamocow. géra I

I Zamocow. dol

Narzedzie ,poprawnie” zamocowane

2

Zamocow. gora . .
\—g. Tulejka zaciskowa
Narzedzie zwoln.

Narzedzie ,zle* zamocowane

Narz edzie ,zwolnione*

04
Tulejka zaciskowa IMI

Narzedz. zwoln. I

Zamoc. géra

I Zamoc. dol

X

Narzedz. zwoln.

Tulejka zaciskowa

Mozliwakombinacja | Wylacznik zblizeniowy 1 | Wylacznik zblizeniowy 2 | Wylacznik zblizeniowy 3 Zawor
zgloszen , , . _— .
~Zamocowane gora” ,Zamocowane dol” »Zwolnione” ,Zwalnianie narzedzia”
Zamocowanie bez X 0 0 0
narzedzia
Narzedzie poprawnie X X 0 0
zamocowane
Narzedzie zle 0 X 0 0
zamocowane
Narzedzie zwolnione 0 0 X X
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18 tnirn“

2.8 Funkcje dla DZ oraz trybu pracy pojedynczej wrzeciona

2.8.1 Informacje ogélne:

Do pracy obrabiarek DZ dostepne musza byc cykle uzytkowe DZ_WZW_ASUP i SPOS_FZ DZ.

2.8.2 Pozycjonowanie:

Przesuwanie obu wrzecion na ta sama pozycje jest mozliwe tylko poleceniem M19 (wartosc).

M19(wartosc) = Oba wrzeciona sa ustawiane w pozycji podanej w nawiasie.
(Wrzeciona sa przy tym odlaczane).

Warunkiem tego jest istnienie cyklu SPOS_FZ_DZ.

2.8.3 Tryb pracy pojedynczej wrzecion:

M13 = Wrzeciono 1 obrét w prawo (DZ) (Wrzeciona sa odlaczane)

M14 = Wrzeciono 1 obrét w lewo (DZ) (Wrzeciona sa odlaczane)

M15 = Wrzeciono 1 zatrzymanie (DZ) (Wrzeciona sa ponownie sprzezone)

M23 = Wrzeciono 2 obrét w prawo (DZ)  (Wrzeciona sa odlaczane)

M24 = Wrzeciono 2 obrét w lewo (DZ) (Wrzeciona sa odlaczane)

M25 = Wrzeciono 2 zatrzymanie (DZ) (Wrzeciona sa ponownie sprzezone)

Za pomoca tych funkcji mozna oddzielnie sterowac wrzecionami.
(Warunkiem tego jest istnienie cyklu uzytkowego SPINDEL_KOP)

Polecenie S musi byc jedno zdanie przed poleceniem M, poniewaz polecenie M jest wywolaniem podprogramu.
(Ten podprogram steruje odlaczaniem i sprzezeniem wrzecion)

Przyklad: S1000 S500
M23 M14
M25 M15
Worzeciono 2 obrét w prawo Wrzeciono 1 obrét w lewo

Po kazdej zmianie predkosci obrotowej (S1000) nalezy podac réwniez funkcje M (S1500 ; M24).
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18 tnirn“

2.8.4 Zmiana narzedzia pojedyncza:

M16
M26

Wrzeciono 1 zmiana narzedzia (Dz)
Wrzeciono 2 zmiana narzedzia (D2)

Za pomoca tych funkcji mozna oddzielnie przeprowadzic zmiane narzedzia dla kazdego wrzeciona.

Z kazdym M16/M26 nalezy dodatkowo zaprogramowac M6, aby w NC zostala réwniez zaktualizowana
wartosc T.

Przyklad: T8 M16 M6 T5 M26 M6
Zmiana narzedzia wrzeciono 1 Zmiana narzedzia wrzeciono 2

2.8.5 Pozostale wskaz6éwki:

W niektoérych typach obrabiarek na ,lewych” drzwiach ochronnych umieszczono dodatkowe elementy obslugi.

Element obslugi Wskazowki do dzialania

Przycisk wyl. awaryjny | Jest podlaczony szeregowo w celu odlaczania przelacznika wylaczania awaryjnego.

Przycisk Praca réwnolegla z ,Przyciskiem potwierdzania” na pulpicie obslugi. (analogicznie do
potwierdzania: przycisku na pulpicie obslugi)
Zwalnianie narzedzia | Zwalnianie narzedzia we wrzecionie 1 (analogicznie do przycisku na pulpicie
obslugi)
Przycisk ,T1-Tn": Odchylanie ramienia narzedzia wrzeciona 1 (analogicznie do przycisku na pulpicie
obslugi)
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18
____________________________________________________________________________________________________________________________]

2.9 ,Chiron” przeglad diagnostyczny (wymiennik narzedzi - koszowy)

Wskazowka:
W menu tym wskazywane jest aktualne narzedzie wrzeciona oraz jego ,Numer identyfikacyjny”.
Dodatkowo wyswietlane jest aktualne ,Pole pracy/strona stolu”.

Menu to mozna znalezc pod
[CHIRON] — [Przeglad narzedzi]

FZ DZ

CHIRoy | [ Jog

Kanal Reset

burkmmugs in der Baschine PEIE/Korb @400 Con_wndeer o)

Werkzeuge in der Maschine FZ12/18_848D (oe_unduz.c)

Tdent=Hr Mag. P1.

Ident=Hr.
Spindelverkzeug 12345678 Spincelverkzey  (PREVSEELE] W g, P1. Spinel ©

EES peg. 1. Spinel

Tischseite ] nter der Spindel

Tischseite 7] unter der Spindel
Arbeitsfeld

frbedtsfeld

Prog.Hr.
Anwahl

Diagnose
uebers.

Werkzeug FEEHIEY .
uebers. Funktion |Control
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18
____________________________________________________________________________________________________________________________]
Wskazéwka:

» W menu tym przedstawione sa poszczegolne wylaczniki krancowe wymiennika narzedzi.

» Wskazywanie poszczegolnych przelacznikéw jest zalezne od wyposazenia obrabiarki.
(np.: sprzezenie z pozycjonowaniem: jest wskazywane tylko w wersji HSK itd.)

Funkcje specjalne:

» Miganie odpowiedniego wskazania ,Ramie narzedzia w gorze*
Wskazanie pojawia sie, gdy wylacznik krancowy ,Ramie narzedzia w gérze* zglosil krotko ,hie w gérze*“.
Odpowiedni bit wskazania miga jako wskazéwka diagnozy, ktory wylacznik krancowy zglosil ,nie w gérze”.

» Jednoczesne miganie odpowiedniego wskazania ,Ramie narzedzia w gorze“ i ,Ramie narzedzia w dole”
Wskazanie oznacza, przy ktérym ramieniu narzedzia zadzialala ,Kontrola wylacznikow krancowych®.
(Zglosily sie jednoczesnie oba wylaczniki krancowe ,g6ra/dol”).

| JJog |

Al Hean

FZ

Endeofinltes = barbsmiguecha lny don_wgenl ol

Horkaosugasna | oban S undan b

1 » £ 1 1 3 % 3% 1 18
1 B ¥ 4 8§ & 7 B A4 &2 2 3 4 & E T8 ¥ B

oo EREREREVEREREN EAED ENEN ENE ENERERETERER )
v 0113303301033 00080

Sorcoupsmobm lor abon E Worbooun mesponnt obon I]
Worgrs i r iod E P e T LT

ANNT E A lanct u

Barkaoug alnpgebupgalt o

posltloniart alngsbuppalt

DZ ..wrzeciono 1 DZ .wrzeciono 2“

iy | [Jng

Hannl PAusst

Kanal Reset

|_cH1nun | [ Jog

Werkzeug—
wechslerl

Werkzeug—
wechsler2

Endschalter - Werkzeugwechsler (oe_dgrei.c) Endschaltes — Werkzeuguechsles (oe_dgred. o)

11 1
12 3 4 5 6 7 8 9 8 1 2

o HIAZINEIANIENIETE verrgeusarme snindel 1
v I35 33F

1 11
1 £ ¥ 4 3 B T B ¥ B 1 Z

v DZTDTDDTTIIT werverugoens e o
v Z73333333333

Wewk roogkioe b Weskzeim 50 1 Weskzeim 50 2
Woor=fom - phan  unten guldst wingek. pos. geldst singek. pos.

Werkzeugkorb Werkzeug S5p 1 Werkzeug Sp 2
VYor-Pos. oben unten geldst eingek. pos. gelist eingek. pos.

Diagnose
uebers .
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18 tnirn“

2.10 Komunikaty o bledach wymiennika narzedzi (kosz)

2.10.1 700239 0 0 "NARZEDZIE NIE ZWOLNIONE (1)"

2.10.2 700439 0 0 "NARZEDZIE NIE ZWOLNIONE (2)"

Przyczyna:

Sterowanie ,Zwalniania narzedzia” jest podawane, ale komunikaty zwrotne wylacznikéw
krancowych kontroli ,Narzedzie poprawnie zamocowane” sa bledne.

Oddzial
wanie:

Jesli w ciagu 2 sekund przelacznik ,Narzedzie zwolnione” nie zglosi sie, harzedzie zostanie
zamocowane i nastapi trzykrotna préba zwolnienia (cykl stukania).

Gdy po tym cyklu przelacznik ,Narzedzie zwolnione” zglosi sie, obrabiarka bedzie
kontynuowac prace.

2.10.3 Gdy po tym cyklu przelacznik nie zglosi sie, obrabiarka zatrzyma sie z

>

komunikatem ,Brak zezwolenia odczytu” i pojawi sie kolejny komunikat o
bledach.
700237 0 0 "NARZEDZIE NIE WYPCHNIETE"

Strona 19.

Pomoc:

YV V V V

Skontrolowac sterowanie oraz zawor ,Zwalnianie narzedzia”.
Skontrolowac wylacznik krancowy oraz odpowiednie wejscia PLC.
W trybie pracy ,JOG” mozna za pomoca przycisku ,RESET” usunac komunikat o bledzie.

Po usunieciu zaklécenia nalezy ustawic wymiennik narzedzi za pomoca funkgcji
serwisowych ponownie do ustawienia podstawowego. (MDA + M88 / H56 / M89).

Wskazéwka:

A\

W wersji z kontrola ,Narzedzie poprawnie zamocowane” wywolywane beda , Trzy”
wylaczniki krancowe.

Dopuszczalne kombinacje, jakie wylaczniki krancowe i kiedy maja byc zglaszane, mozna
odczytac z tabeli w rozdziale: Kontrola: ,Narzedzie poprawnie zamocowane”
Dokladna diagnoza bledoéw, jakich nie zglasza wylacznik krancowy lub jeszcze zglasza,
mozna znalezc pod menu [CHIRON] — [Przeglad narzedzi ]
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18 tnirn“

2.10.4 700238 0 0 "NARZEDZIE NIE ZACISNIETE (1)"

2.10.5 700438 0 0 "NARZEDZIE NIE ZAMOCOWANE (2)"

Przyczyna:

Sterowanie ,Mocowanie narzedzia” (,Nie zwolnionie narzedzia”) jest podawane, ale
komunikaty zwrotne wylacznikow krancowych kontroli ,Narzedzie poprawnie zamocowane”
sa bledne.

Oddzialy
wanie:

A\

Jesli w ciagu czasu kontroli ok. 8 sekund nie nastapi komunikat zwrotny (wylacznik
krancowy) polecenia generowanie, nastapi komunikat o bledzie.

Jesli w ciagu kontroli czasu biegu (ok. 25 sekund) wymiennika narzedzi [Doprowadzenie
nowego narzedzia / odlozenie starego narzedzia / zmiana narzedzia] nastapi obsadzenie
wejscia, obrabiarka natychmiast podejmie prace.

Po uplywie czasu kontroli nastapi zatrzymanie zmiany narzedzia a blad musi byc
potwierdzony za pomoca przyciskow [VS-Start] lub [NC-Start], gdy wejscie jest ponownie OK.

Pomoc

YV V V V

Skontrolowac sterowanie oraz zawor ,Zwalnianie narzedzia”.
Skontrolowac wylacznik krancowy oraz odpowiednie wejscia PLC.
W trybie pracy ,JOG” mozna za pomoca przycisku ,RESET” usunac komunikat o bledzie.

Po usunieciu zakl6cenia nalezy ustawic wymiennik narzedzi za pomoca funkcji serwisowych
ponownie do ustawienia podstawowego. (MDA + M88 / H56 / M89).

Wskazéwka:

W wersji z kontrola ,Narzedzie poprawnie zamocowane” wywolane beda ,Trzy” wylaczniki
krancowe.

Dopuszczalne kombinacje, jakie wylaczniki krancowe i kiedy maja byc zglaszane, mozna
odczytac z tabeli w rozdziale: Kontrola: ,Narzedzie poprawnie zamocowane”

Dokladna diagnoza bledoéw, jakich nie zglasza wylacznik krancowy lub jeszcze zglasza,
mozna znalezc pod menu [CHIRON] —[Przeglad narzedzi ]
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18 tnirn“

2.10.6 700262 0 0 "NARZEDZIE ZLE ZAMOCOWANE (1)"

2.10.7 700462 0 0 "NARZEDZIE ZLE ZAMOCOWANE (2)"

Przyczyna: » Sterowanie ,Mocowanie narzedzia” (,Nie zwalnianie narzedzia”) jest podawane, ale
komunikaty zwrotne wylacznikéw krancowych kontroli ,Narzedzie poprawnie zamocowane”
sa bledne.

» Narzedzie jest zostalo poprawnie zamocowane.

A\

Oddzialy Pojawi sie komunikat o bledzie.

wanie: » Jesliw ciagu kontroli czasu biegu (ok. 25 sekund) wymiennika narzedzi [Doprowadzenie
nowego narzedzia / odlozenie starego narzedzia / zmiana narzedzia] nastapi obsadzenie
wejscia, obrabiarek a natychmiast podejmie prace.

» Po uplywie czasu kontroli nastapi zatrzymanie zmiany narzedzia a blad musi byc
potwierdzony za pomoca przyciskow [VS-Start] lub [NC-Start], gdy wejscie jest ponownie
OK.

Skontrolowac sterowanie oraz zawory ,Zwalnianie narzedzia”.

Skontrolowac wylacznik krancowy oraz odpowiednie wejscia PLC.

Skontrolowac plaskie polozenie narzedzia pod wrzecionem (widry, luzne trzpienie, itd.)
W trybie pracy ,JOG” mozna za pomoca przycisku ,RESET” usunac komunikat o bledzie.

Po usunieciu zaklécenia nalezy ustawic wymiennik narzedzi za pomoca funkgcji
serwisowych ponownie do ustawienia podstawowego. (MDA + M88 / H56 / M89).

Pomoc

YV V.V V V

Wskazowka: |» W wersji z kontrola ,Narzedzie poprawnie zamocowane” wywolywane beda , Trzy”
- wylaczniki krancowe.

Dopuszczalne kombinacje, jakie wylaczniki krancowe i kiedy maja byc zglaszane, mozna
odczytac z tabeli w rozdziale: Kontrola: ,Narzedzie poprawnie zamocowane”

» Dokladna diagnoza bledéw, jakich nie zglasza wylacznik krancowy lub jeszcze zglasza,
mozna znalezc pod menu [CHIRON] — [Przeglad narzedzi]
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18 tnirn“

2.10.8 700263 0 0 "ZACISNIETO BEZ NARZEDZIA (1)"

2.10.9 700463 0 0 "ZAMOCOWANO BEZ NARZEDZIA (2)"

Przyczyna: » Sterowanie ,Mocowanie narzedzia” (,Nie zwalnianie narzedzia”) jest podawane, ale
komunikaty zwrotne wylacznikow krancowych kontroli ,Narzedzie poprawnie zamocowane”
sa bledne.

» W nastepstwie komunikatow wylacznikéw krancowych we wrzecionie nie znajduje sie
zadne narzedzie.

Oddzialy > Pojawi sie komunikat o bledzie.
wanie: » Jesliw ciagu kontroli czasu biegu (ok. 25 sekund) wymiennika narzedzi [Doprowadzenie

nowego narzedzia / odlozenie starego narzedzia / zmiana narzedzia] nastapi obsadzenie
wejscia, obrabiarek a natychmiast podejmie prace.

» Po uplywie czasu kontroli nastapi zatrzymanie zmiany narzedzia a blad musi byc
potwierdzony za pomoca przyciskow [VS-Start] lub [NC-Start], gdy wejscie jest ponownie
OK.

Skontrolowac sterowanie oraz zawory ,Zwalnianie narzedzia”.
Skontrolowac wylacznik krancowy oraz odpowiednie wejscia PLC.

Pomoc

W trybie pracy ,JOG” mozna za pomoca przycisku ,RESET” usunac komunikat o bledzie.

Po usunieciu zaklécenia nalezy ustawic wymiennik narzedzi za pomoca funkcji
serwisowych ponownie do ustawienia podstawowego. (MDA + M88 / H56 / M89).

V V V V V

Wskazowka: |» W wersji z kontrola ,Narzedzie poprawnie zamocowane” wywolywane beda ,Trzy”
wylaczniki krancowe.

Dopuszczalne kombinacje, jakie wylaczniki krancowe i kiedy maja byc zglaszane, mozna
odczytac z tabeli w rozdziale: Kontrola: ,Narzedzie poprawnie zamocowane”

» Dokladna diagnoza bledéw, jakich nie zglasza wylacznik krancowy lub jeszcze zglasza,
mozna znalezc pod menu [CHIRON] — [Przeglad narzedzi ]

Aby obejsc te komunikaty o bledach, np.: dla celéw testowo-serwisowych, mozna wprowadzic funkcje M105.
Funkcja ta jest aktywna do nastepnego ,JOG” + ,RESET" lub ,Wyl. awaryjny ".

I'1!1Uwaga! !l

za pomoca tej funkcji nie odbywa sie kontrola, czy narzedzie jest zamocowane we wrzecionie.
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18 tnirn“

2.10.10510126 0 0 "BRAK WYMIANY NARZEDZIA"

Przyczyna: Zostalo wygenerowane polecenie zmiany narzedzia, ale z jakiegos powodu zmiana nie
zakonczyla sie w czasie kontroli 20 sekund.

Oddzialywanie: Brak ,zezwolenia odczytu” i aktywne jest ,Zatrzymanie VS”.

Wskazéwka: Przestrzegac dodatkowo aktywne komunikaty o bledach.

Czynnosc zaradcza: Jesli wszystko jest ponownie OK., mozna usunac komunikat o bledzie
przyciskami [NC-START] lub [VS-START] i kontynuowac program obrobki.

2.10.11700237 0 0 "NARZEDZIE NIE WYPCHNIETE"

Przyczyna: Komunikat ten pojawia sie, gdy ,Cykl stukniecia” nie powiddl sie.

Zalacznik: Cykl stukniecia dziala przy dwéch r6znych problemach
1.) narzedzie jest zostalo zwolnione.

2.) narzedzie zostalo zwolnione, wymiennik zostal wysterowany do dolu, ale nie opuscil on
polozenia ,goérnego”.

Oddzialywanie: Po ,cyklu stukniecia” aktywne pozostaje polecenie ,Zwolnienie narzedzia”.
Wcisnieciem [Przycisku potwierdzania] odblokowuje sie drzwi boczne (drzwi ochronne).
Drzwi moga byc teraz otworzone a narzedzie, jesli jest zablokowana, moze byc
zwolnione ,mechanicznie” (mlotkiem gumowym).

Jesli narzedzie jest zwolnione, nalezy zamknac drzwi ochronne i kontynuowac program
obrébki przyciskami [NC-START] lub [VS-START] (wcishac 2 razy)
(1 wcisniecie ,Zablokowanie drzwi ochronnych”, 2 wcisniecie ,Potwierdzenie bledu”).

Wskazéwka: Dokladna diagnoza bledéw, jakich nie zglasza wylacznik krancowy, mozna znalezc pod menu
[CHIRON] — [Przeglad narzedzi ] - [Wymiennik narzedzi]

Czynnosc zaradcza: 1.) Skontrolowac wyjscie oraz zawor ,Zwalnianie narzedzia”.
Skontrolowac wylacznik krancowy ,Narzedzie zwolnione” oraz wejscie.
Sprawdzic, czy narzedzie jest zablokowane we wrzecionie.

2.) Skontrolowac wyjscie oraz zawdr ,Wymiennik narzedzi w dol”.

Jesli wszystko jest ponownie OK., mozna usunac komunikat o bledzie
przyciskami [NC-START] lub [VS-START] i kontynuowac program obrobki.
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18 tnirn“

2.10.12700242 0 0 "WYMIENNIK NARZEDZI NIE W GORZE"

1.) Przyczyna:

Oddzialywanie:

Wymiennik jest w gbrze, ale wejscie ,Wymiennik w gorze* jest ponownie wolne.

Jesli w ciagu czasu kontroli ok. 8 sekund nastapi ponowne obsadzenia wejscia,
obrabiarka natychmiast wraca do pracy.

Po uplywie czasu kontroli nastapi zatrzymanie obrabiarki a blad musi byc potwierdzony
za pomoca przyciskow [VS-Start] lub [NC-Start], gdy wejscie jest ponownie OK.

2.) Przyczyna: Podczas przebiegu zmiany narzedzia nie zglasza sie przelacznik ,Wymiennik w goérze”.

Oddzialywanie:

Jesli przy ruchu wymiennika do polozenia krancowego ,Wymiennik w gorze“ nie zostanie
ono osiagniete w ciagu 1 sekundy, nastapi natychmiastowe wykasowanie predkosci
obrotowej sprzegania i obrabiarka zatrzyma sie.

Jesli w ciagu czasu kontroli ok. 20 sekund nastapi ponowne obsadzenia wejscia,
obrabiarka natychmiast wraca do pracy.

Po uplywie czasu kontroli nastapi zatrzymanie obrabiarki z komunikatem ,Brak
zezwolenia odczytu” a blad musi byc potwierdzony za pomoca przyciskow
[VS-Start] lub [NC-Start], gdy wejscie jest ponownie OK.

Wskazéwka: Dokladna diagnoza bledéw, jakich nie zglasza wylacznik krancowy, mozna znalezc pod menu
[CHIRON] - [Przeglad narzedzi ] - [Wymiennik narzedzi]

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac wyjscie oraz zawor ,Wymiennik narzedzi w gore”.

Skontrolowac ,Wymiennik w goérze" i wejscie.

Jesli wszystko jest ponownie OK., mozna usunac komunikat o bledzie
przyciskami [NC-START] lub [VS-START] i kontynuowac program obrobki.
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18 tnirn“

2.10.13700243 0 0 "WYMIENNIK NARZEDZI NIE W DOLE"

1. Przyczyna: Podczas zmiany narzedzia nie zglasza sie przelacznik ,Wymiennik w dole”.

Oddzialywanie: Jesli w ciagu czasu kontroli ok. 20 sekund nastapi ponowne obsadzenia wejscia,
obrabiarka natychmiast wraca do pracy.
Po uplywie czasu kontroli nastapi zatrzymanie obrabiarki z komunikatem ,Brak
zezwolenia odczytu” a blad musi byc potwierdzony za pomoca przyciskow
[VS-Start] lub [NC-Start], gdy wejscie jest ponownie OK.

Wskazowka: Dokladna diagnoza bledéw, jakich nie zglasza wylacznik krancowy, mozna znalezc pod menu
[CHIRON] - [Przeglad narzedzi ] - [Wymiennik narzedzi]

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac wyjscie oraz zawdr wymiennika narzedzi w dol.
Skontrolowac wylacznik krancowy ,Wymiennik w dole” oraz wejscie.

Jesli wszystko jest ponownie OK., mozna usunac komunikat o bledzie
przyciskami [NC-START] lub [VS-START] i kontynuowac program obrobki.

2. Przyczyna: Podczas zmiany narzedzia nie zglasza sie przelacznik ,Wymiennik w dole”.

Oddzialywanie: Wymiennik bedzie sterowany w dél a polozenie ,Wymiennik w gdrze” nie bedzie
opuszczone, wymiennik bedzie sterowany w gére, ponownie mocowany i ponownie
zwalniany (3 x cykl stukniecia, aby zwolnic narzedzie).

Gdy po tym cyklu wymiennik nie przesuwa sie w dol, obrabiarka zatrzyma sie z komunikatem
.Brak zezwolenia odczytu” i pojawi sie kolejny komunikat o bledach.

700237 0 0 "NARZEDZIENIE WYPCHNIETE" strona 19

Aktywne pozostanie ,Zwalnianie narzedzia”.

Wcisnieciem [Przycisku potwierdzania] odblokowuje sie drzwi boczne (drzwi ochronne).
Drzwi moga byc teraz otworzone a narzedzie, jesli jest zablokowana, moze byc zwolnione
»-mechanicznie” (mlotkiem gumowym).

Jesli narzedzie jest zwolnione, nalezy zamknac drzwi ochronne i kontynuowac program obrobki
przyciskami [NC-START] lub [VS-START] (wcishac 2 razy)
(1 wcisniecie ,Zablokowanie drzwi ochronnych”, 2 wcisniecie ,Potwierdzenie bledu”).

Wskazdéwka: Dokladna diagnoza bledéw, jakich nie zglasza wylacznik krancowy, mozna znalezc pod menu
[CHIRON] - [Przeglad narzedzi ] - [Wymiennik narzedzi]

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac wyjscie oraz zawdr wymiennika narzedzi w dol.
Skontrolowac wylacznik krancowy ,Wymiennik w dole” oraz wejscie.

Jesli wszystko jest ponownie OK., mozna usunac komunikat o bledzie
przyciskami [NC-START] lub [VS-START] i kontynuowac program obrdbki.
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18 tnirn“

2.10.14700240 0 0 "NARZEDZIE NIE SPRZEGNIETE WE WRZECIONIE(1)"

2.10.15700440 0 0 "NARZEDZIE NIE SPRZEGNIETE WE WRZECIONIE (2)"

1.) Przyczyna: Przelacznik ,sprzegniete” nie zglasza sie.
Oddzialywanie: Jesli w ciagu czasu kontroli ok. 8 sekund nastapi ponowne obsadzenia wejscia,

obrabiarka natychmiast wraca do pracy.
Po uplywie czasu kontroli nastapi zatrzymanie obrabiarki a blad musi byc potwierdzony
za pomoca przyciskow [VS-Start] lub [NC-Start], gdy wejscie jest ponownie OK.

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac wylacznik krancowy oraz wejscie.

2.) Przyczyna: Podczas przebiegu zmiany narzedzia nie zglasza sie przelacznik ,Polaczony”.

Oddzialywanie: Jesli narzedzie nie zostanie sprzegniete podczas przesuwu wymiennika w gore,
predkosc obrotowa sprzegania zatrzymuje sie i narzedzie zostaje zamocowane.
Narzedzie jest ponownie zwalniane i nastepuje ok. 15 préb sprzezenia ,Stop & GO”.
Jesli nastapi polaczenie w tym czasie, obrabiarka pracuje dalej.
Jesli po tej prébie dalej nie nastepuje sprzegniecie, obrabiarka zatrzyma sie z
komunikatem ,Brak zezwolenia odczytu”.

Wocisnieciem [Przycisku potwierdzania] odblokowuje sie drzwi boczne (drzwi ochronne).
Drzwi moga byc teraz otworzone a narzedzie jest obracane az do sprzegniecia.

Jesli narzedzie jest teraz sprzegniete nalezy zamknac drzwi i kontynuowac program obrobki
przyciskami [NC-START] lub [VS-START].

Wskazéwka: Dokladna diagnoza bledéw, jakich nie zglasza wylacznik krancowy, mozna znalezc pod menu
[CHIRON] — [Przeglad narzedzi ] - [Wymiennik narzedzi]

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac wylacznik krancowy oraz wejscie.

Skontrolowac plaskie polozenie narzedzia pod wrzecionem (widry, itd.)

Jesli wszystko jest ponownie OK., mozna usunac komunikat o bledzie przyciskami
[NC-START] lub [VS-START].
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2.10.16 510127 0 0 "NIE DOZWOLONA WYMIANY NARZEDZIA"

Przyczyna: Wygenerowano ,Zmiana narzedzia” (M6), ale brakuje do tego zezwolenia.

Oddzialywanie:

.Brak zezwolenia odczytu” i aktywne jest ,Zatrzymanie VS”.

Wskazéwka: Zwolnienie ,Zmiany narzedzia” nie jest udzielone, gdy

aktywna jest ,M88“ (funkcja serwisowa).

aktywna jest ,M90“ (funkcja serwisowa wymiennika obrabianego przedmiotu).

Zglasza sie wymiennik narzedzia ,dol”.

Generowane jest polecenie przesuwu ( Z -) i jednoczesnie M6 (tylko ( Z +) dopuszczalne).
Osie znajduja sie w zakresie wahania scianki dzialowej (wersja z dlugim lozem).

W obrabiarkach z pokrywa wymiennika narzedzia, gdy os Z znajduje sie poza ,polozeniem
zmiany narzedzia”.
(patrz rowniez Rozdzial ,Pokrywa wymiennika narzedzi”).

Czynnosc zaradcza: Usunac blad i skasowac komunikat przyciskiem [RESET].
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2.10.17 510124 0 0 "NARZEDZIE NIE WYBRANE"

Przyczyna: Wygenerowano M6 (Zmiana narzedzia) bez uprzedniego podania T.
Oddzialywanie: .Brak zezwolenia odczytu” i aktywne jest ,Zatrzymanie VS”.

Czynnosc zaradcza: Komunikat o bledzie moze byc usuniety w trybie ,JOG” i za pomoca przycisku [RESET].
Skontrolowac program NC.

2.10.18 510125 0 0 "WPROWADZENIE NIE DOZWOLONEGO T"

Przyczyna: Wygenerowano numer T, ktéry nie istnieje.

Oddzialywanie: .Brak zezwolenia odczytu” i aktywne jest ,Zatrzymanie VS”.

Czynnosc zaradcza: Komunikat o bledzie moze byc usuniety w trybie ,JOG” i za pomoca przycisku [RESET].
Skontrolowac program NC. (ewent. podano bledny numer T ?)

2.10.19700026 0 0 "PLC_MD BLEDNE (ILOSC NARZEDZI)"

Przyczyna: Wprowadzona ilosc narzedzi w PLC_MD 14510 [8] nie odpowiada ilosci dostepnych miejsc na
narzedzia w obrabiarce.

Oddzialywanie: Brak ,Zezwolenia odczytu” i aktywne jest ,Zatrzymanie VS”.

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac PLC_MD 14510 [8], czy odpowiada ona ilosci dostepnych miejsc na
narzedzia w obrabiarce.

Poprawnie ustawic PLC — MD. (Serwis)
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2.11 Kontrole wylacznikéw krancowych wymiennika narzedzi (ogolne)

2.11.1 700121 0 0 "WYLACZNIK KRANCOWY WYMIENNIK NARZEDZI GORA/DOL"

Przyczyna: Zglosily sie jednoczesnie oba wylaczniki krancowe wymiennika narzedzi ,Wymiennik w gérze” i
+~Wymiennik w dole”.

Oddzialywanie: Brak ,Zezwolenia odczytu” i aktywne jest ,Zatrzymanie VS”.

Wskazowka: Dokladna diagnoza bledéw, ktére zglasza wylacznik krancowy, mozna znalezc pod menu
[CHIRON] - [Przeglad diagnozy] - [Wymiennik narzedzi]

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac wylacznik krancowy oraz wejscia.

Jesli komunikaty sa OK. za pomoca przycisku ,Sterowanie wylacz/wlacz” mozna
usunac komunikat alarmowy.

2.11.2 700122 0 0 "WYLACZNIK KRANCOWY WYMIENNIK NARZEDZ| POZ. NA DOLE"

Przyczyna: Zglosily sie jednoczesnie oba wylaczniki krancowe wymiennika narzedzi ,Wymiennik polozenie
wstepne w gorze” i ,Wymiennik w dole”.

Oddzialywanie: Brak ,Zezwolenia odczytu” i aktywne jest ,Zatrzymanie VS”.

Wskazowka: Dokladna diagnoza bledéw, ktére zglasza wylacznik krancowy, mozna znalezc pod menu
[CHIRON] - [Przeglad diagnozy] - [Wymiennik narzedzi]

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac wylacznik krancowy oraz wejscia.

Jesli komunikaty sa OK. za pomoca przycisku ,Sterowanie wylacz/wlacz” mozna
usunac komunikat alarmowy.
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2.11.3 700244 0 0 "RAMIE NARZEDZIA NIE W GORZE (1)"

2.11.4 700444 0 0 "RAMIE NARZEDZIA NIE W GORZE (2)"

Przyczyna: Podczas zmiany narzedzia nie zglasza sie przelacznik ,Ramie narzedzia w goérze” przy
odchylaniu ramion.

Oddzialywanie: Jesli w ciagu czasu kontroli ok. 20 sekund nastapi ponowne obsadzenia wejscia,
obrabiarka natychmiast wraca do pracy.
Po uplywie czasu kontroli nastapi zatrzymanie obrabiarki z komunikatem
.Brak zezwolenia odczytu” a blad musi byc potwierdzony za pomoca przyciskéw
[VS-Start] lub [NC-Start], gdy wejscie jest ponownie OK.

Wskazéwka: Dokladna diagnoza bledow, ktérych nie zglasza wylacznik krancowy, mozna znalezc pod menu
[CHIRON] — [Przeglad diagnozy ] - [Wymiennik narzedzi]

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac wyjscie oraz zawér ,Ramie narzedzi w gore”.
Skontrolowac ,Ramie narzedzi w gorze" i wejscie.

Jesli wszystko jest ponownie OK., mozna usunac komunikat o bledzie
przyciskami [NC-START] lub [VS-START] i kontynuowac program obrobki.
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2.11.5 700245 0 0 "RAMIE NARZEDZIA NIE W DOLE (1)"

2.11.6 700445 0 0 "RAMIE NARZEDZIA NIE W DOLE (2)"

1.) Przyczyna: Narzedzie jest poprawnie zamocowane, ale wejscie ,Ramie narzedzi w dole" jest ponownie
wolne.

Oddzialywanie: Jesli w ciagu czasu kontroli ok. 8 sekund nastapi ponowne obsadzenia wejscia,
obrabiarka natychmiast wraca do pracy.
Po uplywie czasu kontroli nastapi zatrzymanie obrabiarki a blad musi byc potwierdzony
za pomoca przyciskow [VS-Start] lub [NC-Start], gdy wejscie jest ponownie OK.

2.) Przyczyna: Podczas zmiany narzedzia nie zglasza sie przelacznik ,Ramie narzedzi w dole”, przy
odchylaniu ramion.

Oddzialywanie: Jesli w ciagu czasu kontroli ok. 20 sekund nastapi ponowne obsadzenia wejscia,
obrabiarka natychmiast wraca do pracy.
Po uplywie czasu kontroli nastapi zatrzymanie obrabiarki z komunikatem
.Brak zezwolenia odczytu” a blad musi byc potwierdzony za pomoca przyciskéw
[VS-Start] lub [NC-Start], gdy wejscie jest ponownie OK.

Wskazéwka: Dokladna diagnoza bledéw, jakich nie zglasza wylacznik krancowy, mozna znalezc pod menu
[CHIRON] - [Przeglad diagnozy] - [Wymiennik narzedzi]

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac wyjscie oraz zawér ,Ramie narzedzi w dél” odpowiedniego narzedzia.
Skontrolowac wylacznik krancowy ,Ramie narzedzi w dole” oraz wejscie odpowiedniego
narzedzia.

Jesli wszystko jest ponownie OK., mozna usunac komunikat o bledzie
przyciskami [NC-START] lub [VS-START] i kontynuowac program obrobki.
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2.12 Kontrole wylacznikéw krancowych wymiennika narzedzi (kosz)

2.12.1 700120 0 0 "WYLACZNIK KRANCOWY BRAK RAMIE NARZEDZIA W GORZE"

Przyczyna: Zabraklo (lub jeszcze brakuje) wejscie wylacznika krancowego ,Ramie narzedzi w gorze”.

Oddzialywanie: Brak ,Zezwolenia odczytu” i aktywne jest ,Zatrzymanie VS”.

Wskazéwka: Dokladna diagnoza bledéw, ktére ramie nie zglasza sie w gérze, mozna znalezc pod menu
[CHIRON] - [Przeglad diagnozy] - [Wymiennik narzedzi]

Odpowiedni bit wskazania dla ,Ramiona narzedzi w gorze” miga ( *).

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac wylacznik krancowy oraz wejscie.

Jesli komunikat ,Ramie w goérze” jest ponownie OK., mozna usunac komunikat o bledzie
przyciskami [NC-START] lub [VS-START] i kontynuowac program obrobki.

2.12.2 700119 0 0 "WYLACZNIK KRANCOWY RAMIE NARZEDZIA GORA/DOL"

Przyczyna: Zglosily sie jednoczesnie oba wylaczniki krancowe ramienia narzedzi ,Ramie narzedzia w
gorze” i ,Ramie narzedzia w dole”.

Oddzialywanie: Brak ,Zezwolenia odczytu” i aktywne jest ,Zatrzymanie VS”.

Wskazdéwka: Dokladna diagnoza bledow, przy ktérym ramieniu zglosily sie oba wylaczniki krancowe, mozna
znalezc pod menu
[CHIRON] — [Przeglad diagnozy] - [Wymiennik narzedzi]

Odpowiednie bity wskazania dla ,Ramiona narzedzi w gérze” i ,Ramiona narzedzi w dole”
migaja (*).

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac wylacznik krancowy oraz wejscia.

Jesli komunikaty sa OK. za pomoca przycisku ,Sterowanie wylacz/wlacz” mozna
usunac komunikat alarmowy.

(*) Bit wskazania miga jako wskazanie przelacznika, ktéry spowodowal blad, gdy przelaczniki przy
kontroli zglaszaja ponownie OK..
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2.13 Komunikaty o bledach wymiennika (DZ)

2.13.1 700443 0 0 "KOMENDY M16/M26 BEZ M06"

Przyczyna:  Wygenerowano funkcje M16 lub M26 bez M6.

Oddzialywanie: Brak ,Zezwolenia odczytu” i aktywne jest ,Zatrzymanie VS”.

Wskazéwka: Podanie M16/M26 (Zmiana narzedzi pojedynczo) jest mozliwe tylko w polaczeniu z M16, np.:
T12 M16 M6

Czynnosc zaradcza: Zmienic w programie
Usunac komunikat o bledzie na ,JOG" i przyciskiem [RESET].

2.13.2 700442 0 0 "ROZNE NARZEDZIA WE WRZECIONIE 1/2"

Przyczyna: Przy starcie programu obrobki r6zne ramiona narzedzia znajduja sie pod wrzecionami.
Oddzialywanie: Brak ,Zezwolenia odczytu” i aktywne jest ,Zatrzymanie VS”. Nie jest mozliwy start

zadnego programu.

Czynnosc zaradcza: Zmienic identyczne ramiona narzedzia (miejsca narzedzi) we wrzecionach.

Komunikat o bledzie moze byc usuniety w trybie ,JOG” i za pomoca przycisku [RESET].

Wskazéwka: Zasadniczo edycja/obrébka mozliwa jest tylko z identycznymi miejscami narzedzi.
W wyjatkowych wypadkach mozliwa jest obrébka z r6znymi miejscami narzedziami,
o ile narzedzie jest zmieniane za pomoca ,Txx M16 M6“ lub ,Txx M26 M6*.

Uwaga! Nalezy przy tym zwrdcic uwage na zakres kolizji innych narzedzi we wrzecionie !
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Opis programowania FZ-DZ-12/15/18

chiron

3 Wymiennik HSK (Funkcje dodatkowe)

3.1 Opis dzialaniawymiennika HSK

3.1.1 Aktywacja (PLC — MD)

PLC — MD 14510[6]
PLC — MD 14510[6]

PLC — MD 14510[6]
PLC — MD 14510[6]

PLC — MD 14510[6]
PLC — MD 14510[6]

Bit0=0
Bit0=1

Bit1=0
Bitl=1

Bit2=0
Bit2=1

Bez narzedzi HSK

Z narzedziami HSK

Ze splukaniem narzedzi HSK przy zmianie

Bez splukania narzedzi HSK przy zmianie

Ze splukiwaniem wrzeciona

Bez splukiwania wrzeciona

(Uwaga: wprowadzenie bitow w kodzie dziesietnym)

Osie znajduja sie w zakresie wahania scianki dzialowej (wersja z dlugim lozem).

Aby zakomunikowac obrabiarce, ze chodzi tutaj o narzedzie HSK, nalezy najpierw zdefiniowac to w PLC-MD.
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3.1.2 Wskazéwka

>

Obrabiarki ze stozkiem wydrazonym (HSK) sa wyposazone w dwa rdznie ustawiane wylaczniki krancowe,
ktére kontroluja poprawne sprzegniecie stozka narzedzia.
(Sprzegniecie i sprzegniecie z pozycjonowaniem)

Narzedzie HSK ma dwa rowki o r6znej glebokosci do sprzegniecia z zabierakiem.

Zaleznie od rowka zglasza sie tylko jeden wylacznik krancowy (sprzegniety) lub w glebokich rowkach oba
wylaczniki krancowe (Sprzegniecie i sprzegniecie z pozycjonowaniem).

Po podlaczeniu ,Chlodziwa” do obrabiarki, przy kazdej zmianie narzedzia, HSK jest splukiwany w celu
usuniecia przylegajacych wiérow.

(W szczegélnych wypadkach plukanie mozna wylaczyc przez ,PLC-MD").

3.1.3 Wybor ,ustawionego” narzedzia

» Zadane narzedzie moze byc zdefiniowane za pomoca atrybutu jako ustawione narzedzie.

Narzedzie moze byc réwniez wywolywane w programie obrébki za pomoca T?? M106 M6.
» Atrybut dla odpowiedniego narzedzia moze byc ustawiony w menu

[WzV] — [Atrybut].
» ATRYBUT B: (7) Normalne narzedzie ustawione (sprzezone z pozycjonowaniem)

(8) Ciezkie narzedzie ustawione (sprzezone z pozycjonowaniem)
» Szczegolowy opis, patrz réwniez Rozdzial ,Chiron Zarzadzanie narzedziami”.
Wybor: Jesli zdefiniowany jest atrybut z podaniem M6 narzedzie jest sprzegane z prawidlowym
ustawieniem.
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3.1.4 Opis przebiegu wymiany narzedzi HSK

3.1.41 ,Normalna’” wymiany narzedzi HSK

Opis przebiequ:

1.) Za pomoca MO06 nastepuje zatrzymanie predkosci obrotowej wrzeciona.
2.) Narzedzie jest zwalniane a wymiennik narzedzi skierowywany w dol.

3.) Narzedzie, ktére znajduje sie we wrzecionie, jest odchylane w gére a wybrane narzedzie w dél.
Jednoczesnie wlaczany jest chlodziwo pluczace od wewnatrz cisnieniem 20 bar.

4.) Wymiennik narzedzi jest skierowywany w gore i jednoczesnie wlaczana jest predkosc obrotowa sprzegania.

5.) Po opuszczeniu polozenia ,Wymiennik narzedzi w dole” nastepuje ponowne wylacznie plukania
wewnetrznego chlodziwem.

6.) Po osiagnieciu polozenia ,Wymiennik narzedzi w gorze”, jesli wylacznik krancowy zglasza ,sprzegniete”,
nastepuje zatrzymanie obrotéw sprzegania, odblokowanie blokady odczytu NC i narzedzie zostaje
zamocowane.

7.) Predkosc obrotowa wrzeciona oraz posuwy osi beda jednak dozwolone przy nie zamocowanym narzedziu,
gdy aktywny jest przesuw szybki. Przy posuwie i nie zamocowanym narzedziu zostana natychmiast
zatrzymane osie oraz wrzeciono(a).
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3.1.4.2 ZmiananarzedziaHSK , ustawione” (pozycjonowane)

Opis przebiegu:

1.) Za pomoca MO06 nastepuje wywolanie ,ustawionego” narzedzia i zatrzymanie predkosci obrotowej wrzeciona.
Wyjatek:
Przed zmiana ,Ustawionego narzedzia” z wrzeciona, jest ono pozycjonowane na 0 stopni.
W ten sposéb przy nastepnej wymianie tego narzedzia zostanie natychmiast zidentyfikowany ,Gleboki
rowek”.

2.) Narzedzie jest zwalniane a wymiennik narzedzi sterowany w dél.

3.) Narzedzie, ktére znajduje sie we wrzecionie, jest odchylane w gére a wybrane narzedzie w dél.
Jednoczesnie wrzeciono jest ustawiane na ,300” stopni i wlaczane jest chlodziwo pluczace od wewnatrz
cisnieniem 20 bar.

Jesli ustawione jest opcja ,Ze splukiwanym wrzecionem”, HSK jest dodatkowo plukany z wlaczona
predkoscia obrotowa, przed ustawieniem wrzeciona.

4.) Wymiennik narzedzi jest skierowywany w gore

5.) Po opuszczeniu polozenia ,Wymiennik narzedzi w dole” nastepuje ponowne wylacznie chlodziwa
pluczacego od wewnatrz.

6.) Po osiagnieciu polozenia ,Wymiennik narzedzi w gérze” wlaczana jest predkosc obrotowa sprzegania.

7.) Jesli zabierak znajduje sie teraz w ,Glebokim rowku”, zglasza sie przelacznik ,Sprzezone z
pozycjonowaniem” i nastepuje zatrzymanie predkosci obrotowej sprzegania, odblokowanie blokady odczytu
NC i narzedzie zostaje zamocowane.
Predkosc obrotowa wrzeciona oraz posuwy osi beda jednak dozwolone przy nie zamocowanym narzedziu,
gdy aktywny jest przesuw szybki. Przy posuwie i nie zamocowanym narzedziu osie oraz wrzeciono zostana
natychmiast zatrzymane.

8.) Jesli zabierak nie znajduje sie w ,Glebokim rowku” wymiennik przesuwa sie w dél, a wrzeciono obraca sie
dalej o ok. 90 stopni.
Wymiennik przesuwa sie ponownie w gore.
Po osiagnieciu polozenia ,Wymiennik narzedzi w goérze” wlaczana jest predkosc obrotowa sprzegania.
Cykl ten powtarza sie do 5 razy.

9.) Jesli przelacznik nadal nie zglasza sie, wymiennik przesuwa sie w dol, tulejka zaciskowa jest sciskana a
stozek narzedzia jest ponownie przeplukiwany (dwukrotna préba).

10.)Jesli nie nastapilo jeszcze sprzegniecie, wymiennik pozostaje w gorze a narzedzie jest zwolnione.
11.)Obrabiarka zatrzymuje sie teraz z komunikatem ,Brak zezwolenia odczytu” i pojawiaja sie kolejne
komunikaty o bledach.

700241 0 0 "NIE POZYCJONOWANE NARZEDZIE SPRZEGNIETO WE WRZECIONIE(1)" strona 34
(Dalszy przebieg, patrz Opis dzialania, przyczyna 2)

Szczegdlna sytuacja w obrabiarkach DZ:

Do punktu 8:

Jesli zabierak, np.: wrzeciona 2, nie znajduje sie jeszcze w ,Glebokim rowku”, wymiennik przesuwa sie w dél,
wrzeciono 2 obraca sie o ok. 90 stopni dalej a wrzeciono 1 przesuwa sie ponownie o0 ok. 90 stopni z
powrotem.

Wymiennik przesuwa sie ponownie w gore.

Po osiagnieciu polozenia ,Wymiennik narzedzi w gérze” wlaczana jest predkosc obrotowa sprzegania.

Cykl ten powtarza sie do 5 razy.
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3.2 Komunikaty o bledach Wymiennika (HSK)

3.2.1 700241 00 "NIE POZYCJONOWANE NARZEDZIE SPRZEGNIETO WE WRZECIONIE(1)"

3.2.2 700441 0 0 "NIE POZYCJONOWANE NARZEDZIE SPRZEGNIETO WE WRZECIONIE (2)"

1.) Przyczyna: Przelacznik ,sprzezone z pozycjonowaniem” nie zglasza sie.

Oddzialywanie: Jesli w ciagu czasu kontroli ok. 8 sekund nastapi ponowne obsadzenia wejscia,
obrabiarka natychmiast wraca do pracy.
Po uplywie czasu kontroli nastapi zatrzymanie obrabiarki a blad musi byc potwierdzony
za pomoca przyciskow [VS-Start] lub [NC-Start], gdy wejscie jest ponownie OK.

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac wylacznik krancowy oraz wejscie.

2 Przyczyna: Podczas mocowanie narzedzia nie zglasza sie przelacznik ,Sprzezone z pozycjonowaniem”.

Nastepuje kilkakrotna préba, patrz Zmiana narzedzia HSK ,ustawione” (pozycjonowane)
strona 33 — narzedzie ,sprzezone z pozycjonowaniem?®.

Oddzialywanie: Jesli po tej prébie dalej nie nastepuje polaczenie, obrabiarka zatrzyma sie z
komunikatem ,Brak zezwolenia odczytu”.

Wskazéwka: Dokladna diagnoza bleddw, ktory wylacznik krancowy nie zglasza, mozna znalezc pod menu
[CHIRON] - [Przeglad diagnozy] - [Wymiennik narzedzi]

Czynnosc zaradcza: Przebieg zmiany narzedzia oraz program musza byc teraz przerwane [RESET].

Przeprowadzic ponowna zmiane narzedzi na tryb pracy MDA.

Skontrolowac wylacznik krancowy oraz wejscie (sprzezone z pozycjonowaniem).
Skontrolowac plaskie polozenie narzedzia pod wrzecionem (wiéry, itd.)

Jesli wszystko jest OK., nalezy ponownie uruchomic program (wyszukiwanie zdania).
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3.2.3 700248 0 0 "M106 KOMENDA BEZ M06"

Przyczyna: Wygenerowano funkcje M106 bez M6.

Oddzialywanie: Brak ,Zezwolenia odczytu” i aktywne jest ,Zatrzymanie VS”.

Wskazéwka: Podanie M106 (Zmiana narzedzia HSK z pozycjonowaniem) jest mozliwe tylko w polaczeniu z
M6,
np.: T12 M106 M6

Czynnosc zaradcza: Zmienic w programie
usunac komunikat o bledzie na ,JOG" i przyciskiem [RESET].

3.2.4 700029 0 0 "PLC_MD BLEDNE (NARZEDZE HSK)"

Przyczyna: Ma miejsce kontrola, czy obrabiarka jest wyposazona w uchwyty narzedzi SK lub HSK.

Oddzialywanie: Brak ,Zezwolenia odczytu” i aktywne jest ,Zatrzymanie VS”.

Wskazowka: W niektérych narzedziach HSK konieczna jest ,Zmiana z pozycjonowaniem®*.
Do tego uzywany jest drugi przelacznik sprzezony, (ktory jest dostepny tylko w narzedziach
HSK), aby wywolac ,drugi gleboki rowek”.
Przelacznik zglasza sie dopiero, gdy zabierak znajduje sie w glebokim rowku.

Czynnosc zaradcza: Skontrolowac PLC_MD 14510[6] #0, czy jest on zdefiniowany odpowiednio do typu
obrabiarki.
SK =[0]
HSK =11]

Jesli PLC_MD jest prawidlowo zdefiniowane, dostepne moga byc nastepujace
mozliwosci.

Obrabiarki SK: Wejscie ,Zmiana z pozycjonowaniem” jest ustawione na [ 1], chociaz w narzedziach SK nie ma
tego przelacznika.
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4 Komunikaty o bledach
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510014
510124
510125
510126
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700026
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700120
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700161
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700237
700238
700239
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700241
700242
700243
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700245
700248
700252
700262
700263
700438
700439
700440
700441
700442
700443
700444
700445
700462
700463

[cNeoNoNoNoNoNeoNolooloololoNoNoNoloNoNololoNoloNoloNoNolNoloNoNoNoNoNeNe]
[cNeoNoNoNoNoNeoNolooloololoNoNoNoloNoNololoNoloNoloNoNolNoloNoNoNoNoNeNe]

" AKTYWNA RECZNA WYM ANA NARZEDZI A"

"NARZEDZI E NI E WWBRANE"

"WPROWADZENI E NI E DOZWOLONEGO T

"BRAK WM ANY NARZEDZI A"

"Nl E DOZWOLONA WYM ANY NARZEDZI A"

"PLC_MD BLEDNE (| LOSC NARZEDZI) "

"PLC_MD BLEDNE ( NARZEDZI E HSK) "

"WYLACZNI K KRANCOWY RAM E NARZEDZI A GORA/ DOL"
"WYLACZNI K KRANCOWY BRAK RAM E NARZEDZI A W GORZE"
"WYLACZNI K KRANCOWY WYM ENNI K NARZEDZI GORA/ DOL"
"WYLACZNI K KRANCOWY WYM ENNI K NARZEDZI POZ. NA DOLE"
" AKTYWNE FUNKCJE SERW SOWE MB8"

"H58/ H59 AKTYWNE (ZWOLNI C NARZEDZI E PRZYCI SKI EM) "
"NARZEDZI E NI E WPCHNI ETE"

"NARZEDZI E NI E ZACI SNI ETE (1)"

"NARZEDZI E NI E ZWOLNI ONE (1) "

"“NARZEDZI E NI E SPRZEGNI ETE WE WRZECI ONI E( 1) "

“Nl E POZYCJONOWANE NARZEDZI E SPRZEGNI ETO WE WRZECI ONI E(1) "
"WYM ENNI K NARZEDZI NI E W GORZE"

"WYM ENNI K NARZEDZI NI E W DOLE"

"RAM E NARZEDZI A NI E W GORZE (1)"

"RAM E NARZEDZIA NIE W DOLE (1)"

"MLO6 KOVENDA BEZ M)6"

"NARZEDZI| E JESZCZE WE WRZECI ONI E"

"NARZEDZI E ZLE ZAMOCOWMANE (1) "

" ZAClI SNI ETO BEZ NARZEDZI A (1)"

“NARZEDZI E NI E ZAMOCOMANE (2) "

“NARZEDZI E NI E ZWOLNI ONE (2) "

“NARZEDZI E NI E SPRZEGNI ETE WE WRZECI ONI E (2)"

"Nl E POZYCJONOWANE NARZEDZI E SPRZEGNI ETO WE WRZECI ONI E (2) "
"ROZNE NARZEDZI A VE WRZECI ONI E 1/ 2"

" KOVENDY ML6/ M26 BEZ M)6"

"RAM E NARZEDZI A NI E W GORZE (2)"

"RAM E NARZEDZI A NIl E W DOLE (2)"

"NARZEDZI E ZLE ZAMOCOWMANE (2) "

" ZAMOCOMNO BEZ NARZEDZI A (2)"
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