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1 Przeglad systemu

Zintegrowany system CNC NK105 (zwany dalej NK105) to zintegrowany system
CNC z trzema lub czterema osiami, oparty na wbudowanej przemystowej platformie
sterowania i opracowany niezaleznie przez firm¢ Weihong.

Wedlug osi, NK105 ma nastgpujace typy:

*  Ogoblny NK105 z trzema osiami: W tym o$ X, 0§ Y i 0§ Z.
*  Ogolny NK105 z czterema osiami: W tym 0§ X, 0§ Y, 0§ Z 1 0§ A.
*  Ogo6lne NK105 z podwojnymi osiami Z: W tym 0§ X, 0§ Y, 0§ Z1 1 0§ Z2.

Sprzet

e  Skrzynka kontrolna NK105(E) z czterema osiami / skrzynka kontrolna NK105 z
trzema osiami

Te dwie skrzynki kontrolne sa prawie takie same, z wyjatkiem tego, ze pierwsza z
nich obstuguje 0§ A lub 0§ Z2.

Niniejsza instrukcja przedstawia skrzynke kontrolng NK105(E) z czterema osiami
jako przyktad.

»  Skrzynka reczna NK105G3.
Oprogramowanie

Informacje na temat gtdwnego interfejsu NK105 mozna znalez¢ w czgs$ci Gtowny
interfejs oprogramowania.

1.1 NK105 (E) Skrzynka kontrolna z czterema osiami

W tej sekcji przedstawiono schemat i rysunek wymiarowy skrzynki sterowniczej
NK105 (E) z czterema osiami.

Ta skrzynka kontrolna, integrujaca kartg kontrolng systemu, ptyte terminala 1 inne czesci,
laczy si¢ z przenos$na skrzynka za pomoca 15-zylowego kabla polaczeniowego.
Gorne 1 dolne konce z tylu sa przeznaczone dla terminali, a lewa strona dla
interfejsu USB i interfejsu DB15.
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1.1.1 Schemat

Schemat skrzynki kontrolnej NK105 (E) z czterema osiami jest nastgpujacy:
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1. Interfejs USB
Umozliwia on komunikacj¢ NK105 z innymi urzadzeniami.
2. Interfejs DB15
Stuzy do potaczenia z przeno$na skrzynka.
Interfejs wejsciowy 3.+24V IN
Stuzy do podtaczenia do Zrédta zasilania 24 V DC.
4. GND

Stuzy do podtaczenia do portu GND lub COM zasilacza DC.
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5. Sygnaly réznicowe osi A

Informacje na temat definicji terminala skrzynki kontrolnej mozna znalez¢ w
czegsci Definicja terminala.

Uwaga: Dotyczy tylko skrzynki kontrolnej NK105 (E) z czterema osiami.
1.1.2 Rysunek wymiarowy (jednostka: mm)
Grubos¢ skrzynki sterowniczej NK105 (E) z czterema osiami wynosi

218,3 mm. Rysunek wymiarowy jest nastepujacy:
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1.2 Skrzynka reczna NK105G3

W tej sekcji przedstawiono definicje przyciskow na recznej skrzynce NK105G3 oraz
rysunek wymiarowy re¢cznej skrzynki.

Skrzynka reczna jest polaczona ze skrzynka sterujaca za pomoca kabla potaczeniowego,
wspolnie sterujac obrabiarka. Tak wigc odlegto$¢ poruszania si¢ skrzynki recznej 1
skrzynki sterujacej je st ograniczona kablem taczacym.

Uwaga: Ta przeno$na skrzynka jest aktualizowana. Mozesz sprawdzi¢ najnowsze uzycie pojedynczego przycisku i
przycisku

Shift TEE
@

kombinacje w interfejsie Help Information, naciskajac +
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1.2.1 Definicja przycisku
Definicje przyciskow na pilocie NK105G3 sa nastepujace:

*  Pojedynczy przycisk

: Stuzy do rozpoczgcia obrobki.

- @: Stuzy do wstrzymywania obrobki.

Stuzy do zatrzymania
obrobki.

: Przycisk strzatki
(W gore).

A
B4

: Przycisk strzalki (w
dot).

: Przycisk strzalki (w

4

: Przycisk strzatki (w prawo).

L

: Shuzy do wlaczania/wytaczania wrzeciona.

Es

- @ : Stuzy do wejscia dointerfejsu menu lub interfejsu
aktualizacji obrazu systemu podczas uruchamiania NK105.
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ESC

— : Stuzy do opuszczania biezacego interfejsu lub okna
dialogowego albo powrotu do poprzedniego interfejsu.

H
— %=1 : Stuzy do jednoczesnego czyszczenia wspotrzednych

przedmiotu obrabianego osi X i o0si Y.

ﬂ
— i :

*  Ogoblne NK10S z czterema osiami: Stuzy do kasowania
wspotrzednych przedmiotu obrabianego w osi Z lub A.

*  Ogolne NK105 z podwojnymi osiami Z: Stuzy do
kasowania wspotrzednych przedmiotu obrabianego w osi
Z1.

- .: Jest to przycisk pomocniczy lub uzywany do przelaczania

migdzy trybami Jog i Step.
w gléwnym interfejsie.

!
Wh+
— &+ -J Stuzy do zwiekszenia nadpisania predkosci posuwu.

- &= Stuzy do zmniejszania nadpisania pr¢gdkosci posuwu.
o
W

— zxe. ¥ Stuzy do przesuwania osi X / 0si Y do poczatku przedmiotu
obrabianego lub wprowadzania cyfry 0.

— e Y Shuzy do przesuwania osi X w kierunku ujemnym lub
wprowadzania cyfry 4.
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X+

— ) Stuzy do przesuwania osi X w kierunku dodatnim lub
wprowadzania cyfry 6.

8). Stuzy do przesuwania osi Y w kierunku dodatnim lub
wprowadzania cyfry 8.

'f'_

— 2. Stuzy do przesuwania osi Y w kierunku ujemnym lub
wprowadzania cyfry 2.

*  Ogo6lny NK105 z czterema osiami: Stuzy do przesuwania osi Z
w kierunku dodatnim lub wprowadzania cyfry 9.

*  Ogolny NK105 z podw6jnymi osiami Z: Stuzy do przesuwania
osi Z1 w kierunku dodatnim lub wprowadzania cyfry 9.

3);

*  Ogo6lny NK105 z czterema osiami: Stuzy do przesuwania osi Z
w kierunku yjemnym lub wprowadzania cyfry 3.

e Ogolny NK105 z podwojnymi osiami Z: Stuzy do przesuwania
osi Z1 w kierunku ujemnym lub wprowadzania cyfry 3.

W\

— 5): Stuz y do przetaczania migdzy trybem szybkiego joggingu a
trybem wolnego joggingu lub wprowadzania danych zgodnie z
rysunkiem 5.
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IV+
7;

e Ogodlny NK10S5 z czterema osiami: Shuzy do przesuwania osi A w
kierunku dodatnim lub wprowadzania cyfry 7.

*  Ogo6lny NK105 z podwojna osia Z: Stuzy do przesuwania osi Z2
w kierunku dodatnim lub wprowadzania cyfry 7.

V-
1:

*  Ogo6lny NK105 z czterema osiami: Stluzy do przesuwania osi A w
kierunku uyjemnym lub wprowadzania cyfry 1.

e Ogo6lny NK105 z podwojna osia Z: Stuzy do przesuwania osi Z2
w kierunku ujemnym lub wprowadzania cyfry 1.

 Kombinacja przyciskow

-

Shift

: Wznowienie punktu przerwania.

shit | | E=

-\ J+1@ J: Shuzy do wyswietlania informacji pomocy.

~

Shift

-\ J+x= J: Shuzy do usuwania wspotrzednych przedmiotu
obrabianego osi X.

Shift =0

— =]

*  Ogoblne NK10S5 z czterema osiami: Stuzy do kasowania
wspotrzednych przedmiotu obrabianego w osi Y.

*  Ogolne NK105 z podwojnymi osiami Z: Stuzy do
kasowania wspotrzednych obrabianego przedmiotu w osi
Z2.
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Shift

-\ JHE%. -J: Stuzy do zwigkszania nadpisania wrzeciona.

Shift

-\ JHE= 1) Stuzy do zmniejszania przesterowania wrzeciona.

Shift o

-\ ) Huxw ) : Shuzy do przesuwania osi X lub Y do ustalonego
punktu.

' ) i~ =

Shift

- )+ 2. Stuzy do wyboru uktadu wspoétrzednych
0brab1aneg0 przedmiotu (WCS) od G59 do G54.

Shift -
— J+L 3): Stuzy do wyboru WCS od G54 do G59.

v X+
+e 6 Stuzy do centrowania osi X.
v Y+

+@dn. 8. Stuzy do centrowania osi Y.

|V+

Shift

— + 7). Stuzy do powrotu do punktu poczatkowego
maszyny (tj. punktu poczatkowego uktadu wspotrzednych
maszyny (MCS)).

Shift litr

-\ J+ 8. Stuzy do przetaczania miedzy wspotrzednymi
przedmiotu obrabianego a wspotrzednymi maszyny.

- = )

shift | | £
-\ JH 9. Stuzy do kalibracji narzgdzia.
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Shift Il

- +

: Stuzy do precyzyjnej regulacji.

Kombinacja przyciskow (wylacznie dla General NK105 z podwdjnymi osiami Z)

v ﬂ
- +Ht=0 : Stuzy do czyszczenia wspotrzednych przedmiotu

obrabianego w osi Y.

-

Shift W

) Stuzy do aktywacji osi.

-~ -\

Shift X+
- | )+ 6)

: Stuzy do przelaczania migdzy Alternatywg a
Tryb polaczenia. Szczegdtowe informacje mozna znalez¢ w sekcji Wybor trybu

— . Aixs.

: Shuzy do ustawiania dtugo$ci narzedzia osi Z1.

: Stuzy do ustawiania dtugos$ci narzedzia osi Z2.
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1.2.2 Rysunek wymiarowy (jednostka: mm)

Rysunek wymiarowy skrzynki recznej NK105G3 jest nastgpujacy:

~ 121.9 - .63 _
N 120 - a7
347_ 159

fH

25 4

5
A

1.3 Gtéwny interfejs oprogramowania

Glowny interfejs oprogramowania rézni si¢ w zaleznosci od osi. Ogolny NK105 z
czterema osiami 1iten z trzema osiami sa takie same, z wyjatkiem numeru osi,
wiec ich glowne interfejsy sa podobne. Dlatego tez niniejsza instrukcja nie
przedstawia gtdwnego interfejsu ogdlnego NK105 z trzema osiami.
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1.3.1 General NK105 z czterema osiami

Po uruchomieniu ogdlnego systemu NK105 z czterema osiami, system automatycznie
przechodzi do interfejsu obrobki w trybie rgcznym (tj. tryb Jog lub Step).

Gloéwny interfejs wyglada nastgpujaco:

|

I |
l === 9
| 0.000 | Stop i_o
' 1000 | Slow
: L ____.'—9
1000 |

I

Aktywowane osie

Liczby odnosza si¢ do wybranego WCS. W szczeg6lnosci, 1/2/3/4/ 5/ 6
odnosi si¢ odpowiednio do G54/ G55/ G56/ G57/ G58/ G59.

Wspotrzedne
Status dziatania

—  Bezczynno$¢: Domyslny status.

— Bieganie

— Pauza

—  Stop

—  Zablokowany: NK105 jest zablokowany po wyzwoleniu migkkiego limitu.
Status wrzeciona

—  Wilaczone

—  Wylaczony
Tryb predkosci

—  Szybki jogging

—  Tryb powolnego joggingu
Tryb ruchu

— Jog: Precyzyjna regulacja wspotrzednych maszyny.
—  Krok: Doktadna regulacja wspotrzednych maszyny.

11/
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1.3.2 General NK105 z podwd@jnymi osiami Z

Gtowny interfejs wyglada nastgpujaco:

0.000 | Iidle |
|
0.000 | G83 —i_o
-1.000 1 Slow
R —

1. Aktywowane osie
2. Wspoblrzedne

3.  Status dziatania

Bezczynnos$¢: Domyslny status.

Bieganie

Pauza

Stop

Zablokowany: NK10S5 jest zablokowany po wyzwoleniu migkkiego limitu.

4. Status wrzeciona i uktad wspotrzednych

Status wrzeciona

e Wiaczone
*  Wylaczony
Uktad wspotrzednych

Gdy uktad wspotrzednych obraca sig, aby pokaza¢ MCS, obszar ten
pokazuje G53; gdy obraca si¢ do WCS, obszar ten pokazuje G54
(domyslnie) / G55/ G56

/ G57 / G58 / G59.

5.  Tryb predkosci

Szybki jogging
Tryb powolnego joggingu

6. Trybruchu

Jog: Precyzyjna regulacja wspohrzgdnych maszyny.
Krok: Doktadna regulacja wspotrzednych maszyny.
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2 Okablowanie

Dzigki tej sekcji mozna szybko pozna¢ obstugiwane typy sygnatow i definicje
zaciskow skrzynki kontrolnej NK105 (E) z czterema osiami, co moze pomdc w
zakonczeniu okablowania.

2.1 Typ sygnatu
Typy sygnatow obejmuja nastgpujace:

* Binarny sygnat wejsciowy

»  Sygnal wyj$ciowy z otwartym kolektorem
*  Analogowy sygnat wyjsciowy

* Roznicowy sygnal wyjsciowy

2.1.1 Binarny sygnat wejsciowy

Schemat okablowania terminala wejScia binarnego podtaczonego do nastgpujacych
przetacznikdéw jest nastepujacy:

*  Przelacznik mechaniczny

I/O board card

0o

_@:‘ﬂ—h

GNDL

*  Przelacznik fotoelektryczny lub zblizeniowy

I/O board card External Input side
24 Tﬁﬁﬁ:
@ ! - r - —-'Recommended
/ﬁ —
IN
= |
+ COM

13/
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Gdy zacisk wejscia binarnego jest podtaczony do napigcia 24 V, sygnal wejSciowy jest
aktywny w stanie niskim:

* W przypadku normalnie otwartego przetacznika, przewodzenie do GND
oznacza, ze sygnat wejsSciowy moze by¢ odbierany.

* W przypadku normalnego przetacznika zamykajacego, roztaczenie z GND
oznacza, ze sygnat wejSciowy moze by¢ odbierany.

2.1.2 Sygnat wyjsciowy z otwartym kolektorem

Port wyjsciowy skrzynki sterujacej NK105 (E) z czterema osiami nalezy do
otwartego wyjscia sterownika, z maksymalnym pradem wyjsciowym 50 mA.

Schemat okablowania portu wyjsciowego podtaczonego do przekaznika
poOtprzewodnikowego jest nastepujacy:

+24\
2k
DUTX *
2 7KO | ]
- DC-
1 SSR
7.2K(O) %‘fﬂ Solid-state relay

2.1.3 Analogowy sygnat wyjsciowy

SAV,port wyjsciowy sterowanego napigcia OV ~ 10V, jest podiaczony do portu
wejsciowego analogowej czgstotliwosci napigcia falownika. W zwiazku z tym mozna
sterowac czestotliwos$cia falownika poprzez zmiang napigcia sterujacego, aby
kontrolowa¢ predkos¢ wrzeciona.

Schemat jest nastgpujacy:

Terminal board

Analog +24V

— =+ 470

—o— SAV

= -L—C-

14/
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2.1.4 Rdéznicowy sygnat wyjsciowy

Ro6znicowy sygnat wyjsciowy odnosi si¢ do dwoch rownowaznych sygnatow o
przeciwnych fazach od strony napedu. Mozna oceni¢, czy stan logiczny sygnatow
roznicowych wynosi 0 lub 1 na podstawie réznicy napiec tych dwoch sygnatow.

Format polecen impulsowych sterujacych ruchem napedu to impuls + kierunek,
logika ujemna.

2.2 Definicja terminala

Definicja zaciskow skrzynki kontrolnej NK105 (E) z czterema osiami jest
nastepujaca :

¥ i
3 i .
eND =3 - —=Calibration signal
Reserved output—=— — [eir] 2x15 1 —=E-stop alarm signal
Reserved output—=— - Y21 EX14 - —=Extended input 4
Spindle reverse rotation=—/ Y20 EX13 + —= Extended input 3
Workpiece cooling=— GY19 g Ex12 + —=Extended input 2
Auto lube =— GY18{0IL) ¢ =10 - —=Extended !npul 1
Spindle coolant g:'ﬂsmun '-nﬂﬂ{ ; c::r:s _-' Sendeaied®
Spindle start=— GY1E (3P} EE R 2T T |
Yellow light signal=— Y15 (YELLOW) :cﬂ GXOG (ZLM-) i neg_a_iive_in_‘lit gigrral
Red light signal=— - Y14 (RED) = GXDS (ZLH) + —=Z positive limit signal
Graen light signal—=— G¥13 (GREEN) 2 'E! GXO7 (ZORG) . —Z machine origin signal
GND = GND :
Differential signal of X pulse (+)=— Y12 (XP4) 24V ouT | o
Differential signal of X pulse (-}=—o0 GY11 (XP-) - “®  GXO6 [YLM-) 1 —="Y negative limit signal
Differential signal of X direction (+)=— &Y1D [XD+) GHOS (YLM+) Y DOSTH‘[J‘E‘ |lm!l :'slgl'jﬂl
Differential signal of X direction (-}=— /| GY02{xD-) g GX04 [YORG) - —=" machine origin signal
GHND =]
3 GHND L] |
Differential signal of Y pulse (+)=— | G¥o8 (ves) e | % negative limit sional
_ Differential signal of ¥ pulse (-)=— ' =/ G¥OT [V GXO3 [XLM-) i '—*x neg: 'Nei ""'i't ?'g'?
Differential signal of Y direction (+)}=— 1l SYOENDH) [0 ! GXI2 (LN} +—=X positive limit signa
Differential signal of ¥ direction (-}=— 10 SY05ID} yny znyy ! GXO1 (KORG) =X machine origin signal
(7 GND =]
L GY03 [ZP-) !
#24VW OUT =
Differential signal of Z pulse (+)=— - FY02 (ZD+) | .
Differential signal of Z pulse {-)=— EY01 2D !j 240 IN 4 —w==+24Y DC power input
Differential signal of Z direction (+y=— " rTiz < GND + —=Power GND / COM port
Differential signal of Z direction (-)==— % 3 == ] )] 1
gfIgE 2
QOO0 w
LELE H
8855 E‘E‘ 3
2258 22>
E w T T g g o
Sfga T o
TEET 38
DT T -]
g = = Et
FTFF 82
g BEZ < 2
== z
EEE%
56
15/
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3 Podstawowe uruchomienie

W tej sekcji mozna szybko zapozna¢ sig z podstawowymi procesami uruchamiania
NK105.

Aby przeprowadzi¢ podstawowe uruchomienie, wykonaj nastepujace czynnosci:

Uruchom system.

Wybierz tryb osi. (Ogélne NK10S5 z podwdjnymi osiami Z)
Aktywuj 0s. (Ogolne NK105 z podwojnymi osiami Z)
Dostosuj polaryzacje portu.

Ustaw rownowaznik impulsu.

Dostosuj kierunek osi.

Ustaw przesuw stolu warsztatowego.

ARG o

Ustaw pochodzenie urzadzenia.

o

Ustaw wrzeciono.

Jesli modyfikacja parametrow wymaga podania hasta producenta, prosimy o
kontakt.

Uwaga: Symbol * przed parametrem oznacza, ze modyfikacja wymaga ponownego uruchomienia systemu; Brak
symbolu *
oznacza, ze modyfikacja natychmiast wchodzi w zycie.

3.1 Uruchomienie systemu

Wilacz zasilanie 1 uruchom system. Zostanie wy$wietlony komunikat Back to REF. point?

»  Jesli cheesz powraci¢ do poczatku urzadzenia, naci$nij przycisk

»  Jesli nie, naci$nij

16/
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3.2 Wybierz tryb osi

Ta operacja ma zastosowanie do ogdlnego NK105 z podwojnymi

osiami Z. Tryb osi obejmuje nastgpujace elementy:

»  Tryb alternatywny: Nie mozna jednoczes$nie aktywowac osi Z1 1 osi Z2.

»  Tryb polaczenia: Mozna jednoczesnie aktywowac o§ Z1 1 0§ Z2. Aby

{ ) ‘
1. Aby przej$¢ do interfejsu wyboru trybu osi, nacisnij + 6.

2. Aby wybrac tryb docelowy, naciénijlrzycii‘ / —> .

Wybor natychmiast zacznie obowigzywac.

wybra¢ tryb osi, wykonaj nastgpujace czynnosci:

{ Shift

3.3 Aktywuj o$

Ta operacja ma zastosowanie do NK105 z podwéjnymi osiami Z. Domyslnie osie Z1
1 Z2 sa aktywowane jednoczes$nie.

Aby aktywowac o$, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby przej$¢ do interfejsu aktywacji osi, nacisnij pr:

2. Aby wybrac o$ docelowa, nacisnij l /A . . Ekran

automatycznie przetaczy si¢ na interfejs gtdwny, a osie Z zostana podniesione
(podroz stotu roboczego - 1):

X 0.000 Idle
Y 0.000 G53

(71| -1.000 Slow
72 | -1.000 Jog

O$ z czarnym ttem jest aktywna.

17/
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3.4 Dostosuj polaryzacje portu

Polaryzacje portow wejsciowych/wyjsciowych w oprogramowaniu sa okreslone
w kategoriach typu przelacznika:

e  P: Przelaczniki normalnie zamkniete.
e N: Przelaczniki normalnie otwarte.

Aby dostosowac polaryzacje portu, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wej$¢ do interfejsu menu, nacisniji@

2. Aby przejs¢ do interfejsu diagnostycznego, wybierz 8. Diagnosis (Diagnostyka),

naciskajac /

Ai nacisnij

przycisk

Aby sprawdzi¢ polaryzacjg portu, wybierz 2. Lista l A

3. portéw, nag ac przycisk / ,
1 nacisnij

IN GXo01 o

IN GX02 o

IN GX03 o
IN GX04 o

4.  Aby zmodyfikowac polaryzacj¢ portu docelowego, wybierz port docelowy,

VA .=
naciskajac / , @ nastgpnie nacisnij — .
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3.5 Ustaw rownowaznik impulsu

Podczas uruchamiania nalezy najpierw zmodyfikowa¢ ekwiwalent impulséw zgodnie
z rzeczywista sytuacja przed sterowaniem obrabiarka.

Aby ustawi¢ ekwiwalent impulsow, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, nacisnij2:

2. Aby wej$¢ do interfejsu parametrow producenta, wybierz 5. Mfr Param,

naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij

3. Abysprawdzi¢ ekwiwalent impulsdw, wybierz 3. Pulse Equiv.

naciskajac l

* P Equiv (mmlp)

/ b , a nastgpnie nacis$nij :

X: 0.0010000
Y:

4. Apy zmodyfikowa¢ ekwiwalent impulsow, wprowadz warto$¢ za pomoca

pilota i naci$nij . Pojawi si¢ komunikat Parametry zostaty
zmodyfikowane. Pojawi si¢ komunikat Restart?

5. Aby zatwierdzi¢ modyfikacje, naci$nij . NK105 automatycznie uruchomi
si¢ ponownie.
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3.6 Dostosuj kierunek osi

Ta operacja stuzy do sprawdzenia, czy dodatni kierunek kazdej osi jest taki sam, jak
okres$lony przez regule prawej reki, i dostosowania go, jesli nie, aby uniknaé
uszkodzenia obrabiarki z powodu nieprawidlowego kierunku.

Na przyktadzie osi X, aby dostosowac¢ kierunek osi, wykonaj nast¢pujace czynnosci:

1. Aby wejs$¢ do interfejsu menu, nacisnij

2. Aby wej$¢ do interfejsu parametrow producenta, wybierz 5. Mfr Param by

naciskajacy l / Ai nacisnij .

Aby sprawdzi¢ kierunek osi X, wybierz 2. Axis Output Dir, naciskajac przycisk

| .

1 nacis$nij
*Axis output dir.
X: Negative
Y: Positive
F s Positive

4. Zgodnie z regulg prawej reki ocen dodatni kierunek osi X.
5. Aby sprawdzi¢, czy dodatni kierunek osi X jest zgodny z kierunkiem
X-
okreslonym przez regule prawej reki, przesun o$ X, naciskajac 4]/
X+

6 i obserwuj jej kierunek ruchu : .

—  Dwa kierunki sa takie same: Warto$¢ parametru Axis Output

Direction jest prawidiowa.
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—  Dwa kierunki sa przeciwne: Zmien warto$¢ parametru Axis Qutput
Direction na przeciwna.
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3.7 Ustawienie przesuwu stotu warsztatowego

Przesuw stolu roboczego odnosi si¢ do prawidtowego zakresu ruchu obrabiarki, a
mianowicie prawidlowego zakresu obrobki wszystkich osi.

NK105 ustawia gorna/dolna granice przesuwu stotu roboczego jako migkki
limit, wigc przesuw stotu roboczego musi by¢ identyczny z rzeczywistym
wymiarem. W przeciwnym razie moze doj$¢ do przekroczenia limitu i awarii osi.
Jesli zakres obrobki okreslony w pliku programu przekracza skok stotu roboczego,
pojawi si¢ okno zachgty dotyczace migkkiego limitu. Informacje na temat
obstugi migkkiego limitu znajduja si¢ w sekcji Obstuga migkkiego limitu.

Aby ustawi¢ przesuw stotu warsztatowego, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, naci$nij\2

2. Aby wej$¢ do interfejsu parametrow producenta, wybierz 5. Mfr Param by

naciskajacy l / Ai nacisnij .

3. Aby sprawdzi¢ gorna/dolng granicg skoku stotu roboczego, wybierz 4. Skok maszyny

naciskajac l / Ai nacisnij .

4.  Aby ustawi¢ gorny/dolny limit przesuwu stolu roboczego, wybierz Strk Upper Lmt
lub

Strk Lower Lmt naciskajac / 1 wprowadz wartos$¢
docelowa za pomoca pilota. Pojawi si¢ komunikat Parametry zostaty
zmodyfikowane. Restart?

5. Aby zatwierdzi¢ ustawienie, nacisnij . NK105 automatycznie uruchomi
si¢ ponownie.
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3.8 Ustaw pochodzenie urzadzenia

Poczatek maszyny, staly punkt, jest definiowany poprzez projektowanie, produkcje i
debugowanie, zanim obrabiarka opusci fabryke.

Aby ustawi¢ poczatek urzadzenia, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, nacisnij2:

2. Aby wej$¢ do interfejsu parametrow producenta, wybierz 5. Mfr Param,

naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij

3. Aby sprawdzi¢ parametry pochodzenia urzadzenia, wybierz 7. REF. Point Set by

naciskajacy l / Ai nacisnij .

1. REFP Speed —

2. REFP Dir

3. Retreat Dist

Szczegblowe informacje na temat parametréw mozna znalez¢ w czgsci
Pochodzenie maszyny.

4. Aby ustawi¢ te parametry, wybierz REFP Speed / REFP Dir / Retract

Dist, naciskajac / 1 wprowadz warto$¢ za pomoca pilota.
Pojawi si¢ komunikat Parametry zostaly zmodyfikowane. Pojawi si¢
komunikat Restart?

5. Aby zatwierdzi¢ ustawienie, naci$nij . NK105 automatycznie uruchomi
si¢ ponownie.
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3.9 Ustawianie wrzeciona

Ta operacja stuzy do ustawiania parametréw Spindle NO / OFF Delay, Spindle Speed
1 Maksymalna predkosé wrzeciona, aby sterowac silnikiem

wrzeciona. Aby ustawi¢ wrzeciono, wykonaj nastgpujace

czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, naciéniij’—‘ .

2. Aby wej$¢ do interfejsu parametrow producenta, wybierz 5. Mfr Param,

naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij

3. Aby sprawdzi¢ parametry wrzeciona, wybierz 8. Spindle Set (Ustawienia

zycisk l /A , @ nastgpnie nacisnij

1. ON/OFF Delay
2. Spindle Speed

3. Max Spdl Speed

Szczegotowe informacje na temat parametrow mozna znalez¢ w sekcji Wrzeciono.

wrzeciona), naciska

przycisk

4.  Aby ustawi¢ parametry wrzeciona, wybierz 1. ON / OFF Delay (Op6Znienie
wiqczenia/wylqczenia) / 2.Spindle Speed (Predko$¢ wrzeciona) / 3. Max

Spdl Speed (Maksymalna predkos$¢ wrzeciona), naciskajac /A
, wprowadz wartos$¢ i nacisnij . Restart?
5. Aby zatwierdzi¢ ustawienie, nacisnij . NK105 automatycznie uruchomi
si¢ ponownie.
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4 Szybki start

Dzigki tej sekcji mozna szybko pozna¢ procedurg obrobki NK105, a nastepnie
rozpoczaé obrobke.

Aby rozpocza¢ obrobke, wykonaj nastgpujace czynnosci:

Wykonaj powr6t do punktu poczatkowego maszyny.

Zataduj plik programu.

Wybierz WCS.

Zdefiniuj poczatek przedmiotu obrabianego.

Ustaw numer narzedzia. (Ogolne NK105 z podwojnymi osiami Z)
Wykonaj stata kalibracje. (Ogolne NK105 z podwojnymi osiami Z)
Rozpocznij obrobke.

NI\ =

Dostosuj obrobke.
4.1 Wykonaj Powrot do poczatku maszyny

Jesli powr6t do poczatku maszyny nie powiedzie si¢ z powodu btedu poczatku,
ustaw parametr Back REF First na No. Aby uzyska¢ szczegolowe informacije,
patrz Powrot do poczatku maszyny przed obrobka.

Aby wykona¢ powrodt do poczatku maszyny, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, nacisnij

2. Aby wejsc¢ do interfejsu obstugi, wybierz 3. Operacje, naciskajac l

/A , @ nastgpnie nacisnij
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Aby wejs$¢ do interfejsu osi, wybierz 1. Back REF Point, naciskajac

l A a nastgpnie nacisnij

2. Z Home
3. X Home
4. Y Home

4. Wybierz o$ docelowa, naciskajac prz¥isk / Ai nacisnij

Uwaga: Ze wzgleddw bezpieczenstwa zaleca sie najpierw przywrdécic¢ os$ Z, w przeciwnym razie
pojawi sie komunikat Niebezpieczna operacja, lepiej najpierw przywrdcic os Z. Continue?

4.2 tadowanie pliku programu

Ta operacja stuzy do zatadowania pliku programu do hosta lub pamigci flash USB w
celu obrobki. Obstugiwane formaty plikéw obejmuja NC, ENG, DXF, PLT, TAP 1 TXT.

Aby zatladowac plik programu zdysku flash USB, nalezy wykona¢ nastgpujace
czynnosci:

1. Aby wej$¢ do interfejsu menu, nacisaij
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2. Aby wejs¢ do interfejsu plikdéw, wybierz 2. USB Files, naciskajac l /

A , @ nastepnie nacisnij

Cycle.dxf
FLOWER.G v
23.nc :T

1. Oznacza to, ze wybrany zostal
biezacy plik.

2. Skopiuj wybrany plik.

3. Usunigcie wybranego pliku.

4. Zaladuj wybrany plik.

5. Biezacym dyskiem jest dysk flash

USB. v ‘
3.  Wybierz docelowy plik programu, / 1 nacis$nij przycisk

ajac przycisk

cl

4. Aby zatadowa¢ docelowy plik programu, nacisnij
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Mozna réwniez wykona¢ jedna z nastgpujacych czynnosci dla wybranego pliku
programu na hoscie lub dysku flash USB:
lrl’_

*  Aby usuna¢ plik programu, nacisnij 2.

*  Aby skopiowac¢ plik programu na dysk flash USB lub hosta, naci$nij 3

4.3 Wybierz WCS

Podczas programowania programisci wybieraja okreslony punkt na obrabianym
przedmiocie jako punkt poczatkowy (zwany punktem poczatkowym programu lub
punktem poczatkowym obrabianego przedmiotu) w celu ustalenia nowego WCS.

W przypadku N10S z czterema osiami, cyfry (1 ~ 6) przed kazda osia w gtbwnym
interfejsie wskazuja odpowiedni WCS (G54 ~ G59).

Aby wybra¢ WCS, wykonaj nastepujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, nacisaij

2. Aby przejs$¢ do interfejsu obstugi, wybierz 3. Operacje, naciskajac

naciskajac l / , a nastgpnie nacisnij

G54 WCS

G55
G56

Select by [OK] key

/
3. Aby przej$¢ do inte

przycisk , @ nastegpnie nacis$nij przycisk

boru WCS, wybierz 6. Wybierz WCS,
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4.  Wybierz docelowy WCS, naciskajac l /A , @ nastgpnie nacisnij

4.4 Zdefiniuj poczatek przedmiotu obrabianego

Poczatek przedmiotu obrabianego jest poczatkiem wszystkich osi w pliku programu.
Ta operacja stuzy do zdefiniowania poczatku przedmiotu obrabianego zgodnie z
rzeczywista pozycja i wyczyszczenia go przed obrobka.

Ta operacja r6zni si¢ w zaleznosci od typu NK105:

. General NK105 z czterema osiami
*  General NK105 z podwojnymi osiami Z

44.1 General NK105 z czterema osiami
Aby zdefiniowa¢ poczatek przedmiotu obrabianego, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby okresli¢ poczatki osi X 1 Y przedmiotu obrabianego, wykonaj jedna z ponizszych
czynnosci:

—  Aby wyczysci¢ wspotrzedne osi X 1 Y w tym samym czasie, r¢gcznie
XY=0
przesun o§ X 1 Y do pozycji docelowej i nacis$nij\ k=0

—  Aby oddzielnie wyczys$ci¢ wspotrzedne osi X lub Y, wykonaj
jedna z ponizszych czynnosci:

*  Aby wyczysci¢ wspotrzedpe osi X refznie praesun o$ X do pozycji
shirt | | X0

X=0
pozycj¢ docelowa 1 nacis$nij +

*  Aby wyczysci¢ wspotrzedne osi Y, r¢cznie przesun o$ Y do

Z=0

Shift

pozycji docelowej 1 +r=a

2. Aby okresli¢ poczatek przedmiotu obrabianego w osi Z, wykonaj nastgpujace
czynnosci:

1.  Aby wyczysci¢ wspdtrzedne osi Z, recznie przesun o$ Z do pozycji
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=0

docelowej 1 naci$nij\ =l
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. +

shift | | 4

2. Aby wykonac¢ kalibracj¢ narz¢dzia, nacisnij + 9. Po
kalibracji wspotrzedna osi Z jest poczatkiem osi Z przedmiotu
obrabianego.

3. Aby okresli¢ poczatek przedmiotu obrabianego osi A, recznie przesun o§ A
Z=0
do pozycji docelowej 1 nacis$nij\t=l
44.2 General NK105 z podwdjnymi osiami Z
Aby zdefiniowa¢ poczatek przedmiotu obrabianego, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby okresli¢ poczatki osi X 1 Y przedmiotu obrabianego, wykonaj jedna z ponizszych
czynnosci:

—  Aby wyczysci¢ wspotrzedne osi X 1 Y w tym samym czasie, r¢cznie
XY=0
przesun o$ X 1Y do pozycji docelowej 1 naci$nij\ k=l

—  Aby oddzielnie wyczys$ci¢ wspotrzedne osi X lub Y, wykonaj
jedna z ponizszych czynnosci:

*  Aby wyczysci¢ wspoirzedne osi X, recznie przesun o§ X do pozycji

shift | | XY70

pozycje docelowa i nacisnjj +

£=]

*  Aby wyczysci¢ wspotrzedne osi Y, recznie przesun o§ Y do pozycji

\ A
pozycje docelowa i nacisnij +r=0

2. Aby okresli¢ poczatek przedmiotu obrabianego osi Z1, r¢cznie przesun o$ Z1
=0
do pozycji docelowej 1 nacisnij't=l
3. Aby okresli¢ poczatek przedmiotu obrabianego osi Z2, recznie przesun o$ Z2

Z=0

Shift

do pozycji docelowej i naci$nij +

=1
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4. Wykonaj stala kalibracj¢ kolejno dla osi Z1 i osi Z2. Po kalibracji wspoétrzedne
osi Z1 i osi Z2 sa poczatkami przedmiotu obrabianego osi Z1 i osi Z2.

Informacje na temat statej kalibracji mozna znalez¢ w czg$ci Wykonywanie stalej
kalibracji.

4.5 Ustaw numer narzedzia

Ta operacja ma zastosowanie do ogolnego NK105 z podwoéjnymi osiami Z. Stuzy
do ustawienia tego samego numeru narzgdzia dla osi Z1 1 Z2.

Aby ustawi¢ numer narzgdzia, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejé¢ do interfejsu menu, naciénij

2.  Aby przejs$¢ do interfejsu obstugi, wybierz 3. Operacje, naciskajac

przycisk l

3.  Aby wejs¢ do 1nterfe S

namska ‘ 1 nacisnij .

4. Wybierz o$ docelowa, naciskajac g

, a nastgpnie nacis$nij przycisk

iania numeru narzgdzia, wybierz 10. ToolNo Set by

, wprowadz numer

narz¢dzia za pomoca pilota 1 nacisnij

Po ustawieniu numeru narzedzia, w stanie bezczynno$ci / pracy, aby sprawdzié

numer narzedzia, naciénijl /. w interfejsie glownym.
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4.6 Wykonanie statej kalibracji

Ta operacja ma zastosowanie do ogolnych obrabiarek NK105 z podwojnymi osiami Z.
Stuzy do pomiaru narzedzia w okreslonej statej pozycji obrabiarki w celu
potwierdzenia przesunigcia narz¢dzia. Pomaga to unikna¢ zmiany dlugosci narzedzia
1 pozycji mocowania podczas obrobki z powodu uszkodzenia narzedzia lub innych

przyczyn.

Informacje na temat parametréw przesunigcia narz¢dzia mozna znalez¢ w sekcji Zmiana
narzedzia.

Tego samego czujnika narzedzia mozna uzy¢ do wykonania kalibracji kolejno dla
osi Z11Z2.

Przed wykonaniem statej kalibracji nalezy ustawi¢ numer
narzedzia. Aby wykonac kalibracje stata, wykonaj
nastgpujace czynnosci:

Aby odpowiednio ustawi¢ dtugos$¢ narzedzia dla osi Z1 1 Z2, naci$nij

Shift
4) / . Zostanie wys$wietlony komunikat
Ustaw diugo edgia %lla osi Z] / 0si Z2, kontynuowac?

2. Prasa . Pojawi si¢ komunikat Udato sie ustawic¢ diugosé narzedzia osi Z1 /
osi /2
pojawia

w celu potwierdzenia.

Shift £+

4. Aby ponownie potwierdzi¢ przesunigcie narzgdzia, nacisnij +

33/
97



WEIHONG [E——
SHANGHAI WEIHONG ELECTRONIC TECHNOLOGY CO., LTD.

4.7 Rozpocznij obrobke
Ta operacja stluzy do rozpoczgcia obrobki pliku programu.

Podczas obrobki, aby sprawdzi¢ aktualnie zatadowany plik programu, czas obrobki i

linig obrobki, nacisnij w gltownym interfejsie:

File: Moving.nc

Time: 00:02:59

Line: 1

Aby rozpoczaé obrobke,
nacisnij przycisk
4.8 Dostosuj obrobke

Podczas obrobki wykonaj jedna z ponizszych czynnosci w
zaleznosci od potrzeb:

*  Dostosuj nadpisanie predkosci posuwu.
*  Wyreguluj predkosé wrzeciona.

»  Wykonaj precyzyjna regulacjg.

e Obsluga migkkiego limitu.

*  Obsluga twardego limitu.

4.8.1 Regulacja nadpisania predkosci posuwu

Rzeczywista predkos¢ posuwu mozna dostosowac za pomoca nadpisania predkosci
posuwu. Ta operacja stuzy do regulacji nadmiaru posuwu w zakresie 0% ~ 120%.

Za kazdym razem, gdy naci$niesz powiazane przyciski, aby dostosowac
nadpisanie predkosci posuwu, nadpisanie pr¢dkosci posuwu wzro$nie/zmniejszy
si¢ 0 10%.

Wh+ 4

Aby wyregulowa¢ nadpisanie predkosci posuwu, nacisnij o - N8=
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4.8.2 Regulacja predkosci wrzeciona

Predkos¢ wrzeciona ma 11 przetozen z minimalna jednostka 0,1. Ta operacja stuzy
do regulacji predkosci wrzeciona w zakresie 0,5S ~ 1,5S.

shirt | | W Shift

Aby wyregulowa¢ predkos$¢ wrzeciona, nacisnij A - +

4.8.3 Wykonywanie doktadnej regulacji

Ta operacja stuzy do recznego dokonywania precyzyjnej regulacji w stanie pracy
lub wstrzymania, jesli obrébka jest nickompletna.

Jesli tymczasowo dodasz kompensacje podczas obrobki, bedzie ona dziata¢ tylko w trybie
Auto

tryb.

Podczas wykonywania precyzyjnej regulacji system automatycznie przechodzi w tryb
krokowy. Kazde nacis$nigcie przycisku osi powoduje przesunigcie odpowiedniej
osi okrok.

Przed wykonaniem precyzyjnej regulacji nalezy wykona¢ jedna z ponizszych
czynnosci:

*  Aby przejs¢ do stanu pracy, rozpocznij obrobke.

*  Aby przej$¢ do stanu wstrzymania po rozpoczeciu obrobki,

nacisnij przycisk . .
Shift Il
Aby wykona¢ precyzyjna regulacje, wykonaj nastepyjace czynnpsci:

1. Aby przejs¢ do interfejsu precyzyjnej regulacji, nacisnij +

Shift

2. Aby ustawi¢ wielkos¢ kroku, nacisnij +
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. Wielkos¢ kroku: 0.01, 0.02, 0.05,
0.10, 0.20, 0.50, 1.00.

3. Aby dokona¢ precyzyjnej regulacji dla odpowiedniej osi, nacis$nij
przycisk /

X+ Y- Y+ Z- Z+
6 2], 8 3 9] y
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ESC

4. Aby powrdci¢ do gldwnego interfejsu, nacisnij
5. W zalezno$ci od stanu operacji wykonaj jedna z ponizszych czynnosci:
—  Status pracy: Kontynuuj obrébke.

—  Status pauzy: Aby kontynuowac obrobke z pozycji pauzy, nacisnij

W przypadku normalnego zakonczenia obrobki lub rozpoczgcia obrobki po jej
wstrzymaniu, doktadna regulacja jest zawsze wazna.

Jesli wystapi jedna z ponizszych sytuacji, dostosowanie pliku jest nieprawidtowe:
e Jesdli system przejdzie w stan bezczynnosci.

e Jesli wykonasz wznowienie punktu przerwania lub rozpoczniesz obrobke,
niezaleznie od tego, czy po wylaczeniu zasilania zostanie wykonana
czynno$¢ wlaczenia, obrobka zostanie zatrzymana.

»  Jesli ponownie wykonasz powr6t do poczatku maszyny, a nastgpnie rozpoczniesz
obrobke, po zatrzymaniu awaryjnym lub wystgpieniu alarmu limitu.

4.8.4 Obstuga miekkiego limitu

Jesli o przekroczy gorna/dolng granice przesuwu stotu roboczego podczas obrobki,
uruchomiony zostanie migkki limit.

Aby obshuzy¢ migkki limit, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby zamkna¢ okno dialogowe alarmu i powroci¢ do gtownego interfejsu,
. H
nacisnij .

2. Aby zwolni¢ migkki limit, nalezy r¢cznie przesuna¢ o$ limitu w odwrotnym
kierunku.

Po zwolnieniu migkkiego limitu system zabrania osi limitu poruszania si¢ w
kierunku limitu.
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4.8.5 Obstuga twardego limitu

System regularnie sprawdza twardy limit, wylacznik krancowy (wytacznik jazdy). Gdy
twardy limit zostanie wyzwolony, pojawi si¢ komunikat Limit. Wyjdz recznie.

Aby obshuzy¢ twardy limit, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby zwolni¢ limit, naci$nij . System automatycznie przejdzie do trybu
Jog, a znak Limit Rls pojawi si¢ w prawym dolnym rogu giéwnego interfejsu:

1X 15.617 idle
1Y 51.107 Stop
1Z 9.900 Slow

1A 0.900 BLEWGE

2. Odsun obrabiarke od pozycji granicznej. Znak Limit Rls zmieni si¢ na Jog.

5 Wspolne operacje
Dzigki tej sekcji mozesz szybko poznaé typowe operacje NK105.
5.1 Ustawianie kreatora obrdbki

NK105 obstuguje obrobke prostokatnej lub okraglej powierzchni frezujacej. Aby

ustawi¢ kreatora obrobki, wykonaj nastepujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, nacis$nij2

2. Aby wejs¢ do interfejsu obstugi, wybierz 3. Operacje, naciskajac l

/A , a nastgpnie nacisnij
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3. Aby przej$¢ do interfejsu kreatora obrobki, wybierz 2. Prog Wizard,

naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij

1. Rect Machining

2. Circle Pocket

4. Aby wybra¢émetodg obrébki, nacisnij prz!sk / A -

1. Params Setting

2. Load The Last

—  Jesli powiazane parametry zostaty ustawione wczesniej, aby uzy¢

poprzednich ustawien parametrow, wybierz Zv‘ he Last,
jac preyci /A i

prasa
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—  Jesli po raz pierwszy konfigurujesz kreatora obrébki, wykonaj nastgpujace

CZynnosci:
1. Wybierz 1. Params Setting, naciskajac l /A ,
nacisnij 1 ustaw parametry.

Uwaga: Jesli parametr Glgbokos$¢ grawerowania jest zbyt duzy, po zatladowaniu
pliku programu pojawi si¢ ostrzezenie Zbyt wiele wygenerowanych warstw pliku.
Continue? W tym momencie nie mozna nacisna¢ zadnego przycisku.

Domyslnie wy$wietlane sa pierwsze cztery parametry, a pozostate
mozna sprawdzi¢ 1 ustawié, naciskajac przyciski strzalek.

Szczegdlowe informacje na temat parametréw mozna znalez¢ w
sekcji Kreator obrobki.

Aby zaladowac plik programu, wybierz opcj¢ Load Now, naciskajac

| .

1 nacisnij

5.2 Wykonywanie obrobki selektywnej
Ta operacja stuzy do dostosowania linii poczatkowej i koncowej obrobki.

Aby wykona¢ obrobke selektywna, wy astepujace czynnosci:

1. Aby wejs$¢ do interfejsu menu, nacisnij

2. Aby wejsc¢ do interfejsu obstugi, wybierz 3. Operacje, naciskajac l

/A , a nastgpnie nacisnij
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3. Aby przejs¢ do interfejsu obrobki selektywnej, wybierz 3. Wybierz Line

No, naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij

Total: 22
seri [
EndLine 22

Execute Now——
Linia poczatkowa jest pozycja punktu przerwania biezacego pliku, a linia
koncowa jest domys$lnie ostatnia linia.

4.  Zmodyfikuyj lini¢ poczatkowa i koncowa za pomoca pola podrecznego i kliknij

5. Aby natychmiast rozpoczac¢ obrobke, wybierz opcje Wykonaj teraz, naciskajac

przycisk l / nastgpnie nacisnij przycisk .

5.3 Analizowanie zakresu symulacji

Ta operacja stuzy do analizowania zaladowanego pliku w celu przeprowadzenia
symulacji. System automatycznie oblicza czas trwania obrobki i zakres obrobki
kazdej osi.

Aby przeanalizowa¢ zakres symulacji, wykonaj nastepujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, nacisnij

2. Aby wejsc¢ do interfejsu obstugi, wybierz 3. Operacje, naciskajac l

/A , a nastgpnie nacisnij
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3. Aby przeanalizowac zakresy obrobki, wybierz 4. Machining Info,

naciskajac l /A , a nastgpnie naci$nij

Time:0:1:42

X : 108 205
Y : 20 117
= 0 ]

5.4 Ustawianie pozycji zatrzymania
Ta operacja stuzy do ustawiania pozycji zatrzymania wrzeciona po obrobce.

Aby ustawi¢ pozycjg zatrzymania, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wej$¢ do interfejsu menu, nacilaij

2. Aby przejs$¢ do interfejsu obstugi, wybierz 3. Operacje, naciskajac

przycisk l /

3. Aby wej$¢ do interfe gwiania pozycji zatrzymania, wybierz 5. Park

MCS Site, naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij

K\, a nastepnie naci$nij przycisk
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Aby wybra¢ tryb zatrzymania, wybierz 1. Tryb parkowania, naciskajac

l A namsnu. 1 wykonaj jedna z ponizszych

czynnosm.

Mot Move

To Park Site
To WCS Origin

[OK] Select

—  Wybierz opcj¢ Not Move lub To MCS Origin, 'qc przycisk

/A , a nastgpnie nacisnij

—  Wybierzopcje To Park Site, naciskajac przycisk/ , hacisnij

, wybierz 2. Park Site 1 W po trzymania,
wprowadzajac wspotrzedne kazdej osi lub okreslajac biezaca pozycje
zatrzymania.

5.5 Obroébka macierzowa

Ta operacja stuzy do ustawiania numeru wiersza, numeru kolumny, odstgpu mig¢dzy
wierszami i odstgpu migdzy kolumnami dla obrobki matrycowej. Po ustawieniu plik
programu zostanie automatycznie wygenerowany i zaladowany.

Aby uzy¢ obrobki macierzowej, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, nacisnij\2

2. Aby wej$c¢ do interfejsu obstugi, wybierz 3. Operacje, naciskajac l

/A , a nastgpnie nacisnij

43/
97



WEIHONG [
SHANGHAI WEIHONG ELECTRONIC TECHNOLOGY CO., LTD.

Aby przejs¢ do interfejsu obrobki matrycowej, wybierz 7. Array Process,

naciskajac l A a nastgpnie nacisnij

On Array

Rows 2
Columns 2
Row Space 40.000

Aby wlaczy¢ obrobke matrycowa, wybierz opcje On Array,!ciskajqc

przycisk / A , wprowadz 1 i nacis$nij

—  0: Wiacz obrobke matrycowa. (Ustawienie domyslne)

— 1: Wylacz obrébke macierzy.
Aby ustawi¢ numer wiersza, numer kolumny, odstep miedzy wierszami i odstep
migdzy kolumnami, wybierz opcje

Wiersze, Kolumny, RowSpace, Cg e, naciskajac przycisk / wejscie

odpowiednie warto$ci 1 naci$nij

5.6 Zapisz pochodzenie przedmiotu obrabianego

Ta operacja stuzy do zapisania biezacej pozycji jako punktu

poczatkowego przedmiotu obrabianego. Aby zapisa¢ punkt poczatkowy

przedmiotu obrabianego, wykonaj nastgpujace czynnosci:

Aby wej$¢ do interfejsu menu, naci$nij
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2. Aby wejs¢ do interfejsu obstugi, wybierz 3. Operacje, naciskajac l

/A , a nastgpnie naciénij. .

3. Aby sprawdzi¢ liste poczatkéw przedmiotu obrabianego, wybierz 8. Lista

pochodzenia, naciskajac przycisk

, a nastgpnie nacis’.nij. .
4. Wybierz wspotrzedne celu, naciskajac przyci! / Ai nacisnij

Po zapisaniu pochodzenia przedmiotu obrabianego, w zaleznosci od potrzeb, wykonaj
jedna z ponizszych czynnosci:

<

*  Aby wczytaé zapisany punkt pocza obrabianego, wybierz

wspotrzedne lowe, naciskajdc @zkci sk

/ 1 nacisnij —

*  Aby usuna¢ zgieany punkt pocz qt@xy rzdmaffu obrabianego, wybierz
wspotrzedn we, naciskajd¢ przycisk 3

/ 1 nacisnij —
5.7 Wybor sgsiedniego punktu do obrdébki

Ta operacja stuzy do wyboru punktu obrobki, ktory znajduje si¢ najblizej biezacej
pozycji wrzeciona, a nastgpnie rozpoczecia obrobki od tego punktu.

Aby wybra¢ sasiedni punkt do obrobki, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Reczne przesunigcie wrzeciona do sasiedniego punktu w celu obrébki.
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2. Aby wejs¢ do interfejsu menu, naci$nij 2.
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3. Aby wejs¢ do interfejsu obstugi, wybierz 3. Operacje, naciskajac l

/A , @ nastgpnie nacisnij

4. Aby rozpocza¢ obrobke od sasiedniego punktu wrzeciona, wybierz 9. Proces w
poblizu

naciskajac l /A , @ nastgpnie nacisnij

6 Konserwacja parametrow

6.1 Parametry kopii zapasowej
Ta operacja stuzy do tworzenia kopii zapasowej
parametrow w postaci pliku. Aby utworzy¢ kopig

zapasowyq parametrow, wykonaj nastg

czynnosci:

1. Aby wejs$ erfejsylenu, nacisnij

2. Aby przejsc¢ o inter, serwacji parametrow, wybierz 6. Param Upkeep by
naciskajacy / 1 naci$nij

3. Aby wykona¢ kopig zapasowa parametrow, wybierz 1. Backup

Params, naciskajac l /A , @ nastgpnie nacisnij

Pojawi si¢ komunikat Pomysinie zapisano.

Jesli pojawi si¢ komunikat Nie udato sie zapisac, sprobuj ponownie lub skontaktuj sie
Z nami.
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6.2 Przywracanie parametrow kopii zapasowej

Przed przywrdceniem parametréw z kopii zapasowej nalezy upewnic sig, ze wykonano
kopig zapasowa parametrow. W przeciwnym razie pojawi si¢ komunikat Nie mozna
znalez¢ pliku kopii zapasowej.

Aby przywrdéci¢ parametry kopii zapasowej, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejé¢ do interfejsu menu, naciénijZ

2. Aby przejs¢ do interfejsu konserwacji parametrow, wybierz 6. Param Upkeep,

naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij

3. Aby przywrocic¢ iarametry kopii zapasowej, wybierz 2. Backup Params, naciskajac

przycisk .
/A

1 nacisnij przycisk . Zostanie wyswietlony monit Sure to restore
backup.

4. Naciénij. w celu potwierdzenia. Zostanie wyswietlony komunikat Reboot
Immediately?

5. Nacis',nij. w celu potwierdzenia. NK10S5 automatycznie uruchomi si¢

ponownie.

6.3 Przywracanie parametrow do ustawien fabrycznych

Ta operacja sluzy do czyszczenia wszystkich danych 1 parametréw wewngtrznych
przechowywanych w pamigci systemu, gdy pliki wewngtrzne sa znieksztatcone
lub system zostal zaktualizowany.

Aby przywréci¢ parametry do ustawien fabrycznych, wykonaj nast¢pujace czynnosci:
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1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, naci$nij2,

2. Aby przejs$¢ do interfejsu konserwacji parametréw, wybierz 6. Param Upkeep,

naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij
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3.  Wybierz 3. Factory Params, naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij

Pojawi si¢ komunikat Przywrocic¢ parametryfabryczne?

Uwaga: Ta operacja nie powoduje usunigcia pliku kopii zapasowej. W przypadku usunigcia wszystkich
parametréw wewnetrznych z powodu nieprawidlowego dziatania mozna przywroci¢ parametry z kopii

zapasowej.

4. Naci$nij w celu potwierdzenia. Zostanie wyswietlony komunikat Reboot
Immediately?

5. Nacisnij w celu potwierdzenia. NK10S automatycznie uruchomi si¢
ponownie.

6.4 Parametry eksportu

Ta operacja stuzy do eksportowania parametréw na dysk flash USB w przypadku
awarii oprogramowania lub sprzetu.

Aby wyeksportowa¢ parametry, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wej$¢ do interfejsu menu, nacifaij

2. Aby przej$¢ do interfejsu konserwacji parametrow, wybierz 6. Param Upkeep by

naciskajacy l / Ai nacisnij .
3.  Wybierz 4. Eksportuj parametry, naciskajac l /A , a nastgpnie

nacisnij
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6.5 Parametry importu

Ta operacja stuzy do importowania parametrow z dysku flash US B do systemu, co
pozwala unikna¢ ponownego ustawiania parametrow.

Aby zaimportowac¢ parametry, wykonaj nastepujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, nacisnij2:

2. Aby przejs¢ do interfejsu konserwacji parametrow, wybierz 6. Param Upkeep,

naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij
3.  Wybierz 5. Importuj parametry, nacisk!c przA/ 1 nacisnij

4. Nacisnij w celu potwierdzenia. NK105 automatycznie uruchomi sig
ponownie.

6.6 Import pliku kompensacji

Ta operacja stuzy do importowania pliku kompensacji btgdu $ruby z dysku flash
USB do systemu. Podczas obrobki system automatycznie wykonuje kompensacjg
zgodnie z tym plikiem.

Aby zaimportowac¢ plik kompensacji, wykonaj nastepujace czynnosci:

1. Aby wej$¢ do interfejsu menu, nacisnijl

2. Aby przejs¢ do interfejsu konserwacji parametrow, wybierz 6. Param Upkeep,

naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij
3.  Wybierz 6. Zaimportuj ErrData, naciskajac l /A , a nastepnie
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nacisnij
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7 Konserwacja systemu

7.1 Przetacz jezyk
NK105 obshluguje jezyk chinski, angielski i
polski. Aby przetaczy¢ jezyk, wykonaj

nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejé¢ do interfejsu menu, naciénij\2!

2. Aby przejs¢ do interfejsu konserwacji systemu, wybierz 7. System Upkeep by
naciskajacy l / Ai nacisnij .

3. Aby sprawdzi¢ obstugiwany j¢zyk, wybierz 1. Jezyk, naciskajac l /

Ai naciénij .
4. Woybierz jezyk docelowy, naciskajac przy!k / Ai nacisnij

NK105 automatycznie uruchamia si¢ ponownie.

7.2 Eksport dziennikow
Ta operacja stuzy do eksportowania pliku dziennika Log.txt na dysk
flash USB. Aby wyeksportowa¢ dzienniki, wykonaj nastgpujace

czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, nacisnijl2

2. Aby przej$¢ do interfejsu konserwacji systemu, wybierz 7. System

Upkeep, naciskajac l /A , @ nastgpnie nacisnij
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Aby wyeksportowac plik dziennika, wybierz 2. Export Log, naciskajac

l A a nastqpme na01sn1J

Zostanie wyswietlony komunikat Log is exported successfully.

7.3 Aktualizacja systemu

Ta operacja stluzy do aktualizacji systemu po usunigciu pliku parametrow.

Aby zaktualizowa¢ system, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wej$¢ do interfejsu menu, nacisalj

2. Aby przejs¢ do interfejsu konserwacji systemu, wybierz 7. System Upkeep by

naciskajacy l / Ai nacisnij .
3.  Wybierz 3. Aktualizacja systemu, nacis!jqc prA/ 1 nacis’nij. .

Zostanie wyswietlony komunikat Update the system?

4. Aby przejs¢ do interfejsu aktualizacji systemu, naci$nij przye

Update Public

Delete Parameter
Start System
Update System
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Aby zaktualizowac¢ system, wybierz opcj¢ Aktualizuj system, naciskajac

l A a nastgpnie nacisnij

W interfejsie aktualizacji systemu, w zaleznos$ci od potrzeb, wykonaj jedna z

nastgpujacych czynnosci, naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij

*  Aby zaktualizowa¢ plik publiczny Public.dat, wybierz opcje Update Public.

*  Aby usuna¢ plik parametru, wybierz opcje Usun parametr.

*  Aby uruchomi¢ oryginalny sy stem 1 nie aktualizowa¢ go, wybierz opcj¢ Uruchom
system.

*  Aby utworzy¢ kopig zapasowa systemu na dysku flash USB w postaci folderu
plikéw, wybierz opcj¢ Eksportuj kopi¢ zapasowa. Domys$lna nazwa folderu
plikow jest kopia zapasowa.

*  Aby zaimportowac plik parametrow w katalogu gtownym dysku flash USB,
wybierz opcje
Parametr importu.

Jesli nie ma takiego pliku w katalogu gtdéwnym, mozna wyszuka¢ plik
setting.dat w folderze plikow kopii zapasowej.

*  Aby sprawdzi¢ numer wersji BOOT, wybierz Version Number.

7.4 Aktualizacja aplikacji systemowej

Ta operacja stuzy do aktualizacji aplikacji systemowej, jesli wystapi awaria po
pobraniu NK105.

Aby zaktualizowac¢ aplikacj¢ systemowa, wykonaj nastepujace czynnosci:

1. Zapisanie docelowej aplikacji systemowej na dysku flash USB.

2.  Wiacz zasilanie i1 naciskaj przycisk!
disk is available now.

, az pojawi si¢ komunikat U-
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3. Nacisnij
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7.5 Aktualizacja obrazu systemu

Ta operacja stuzy do aktualizacji systemu operacyjnego za pomoca pliku obrazu systemu
w przypadku wystapienia awarii podczas pobierania NK105, a proces aktualizacji
trwa okoto 3 minut.

Przed aktualizacja obrazu systemu nalezy upewnic si¢, ze spetnione sa nastgpujace warunki:
Format dysku flash USB to FAT32.

»  Plik obrazu systemu zostal skopiowany do katalogu giéwnego dysku flash
USB.

»  Utworzono kopi¢ zapasowq parametru
systemu. Aby zaktualizowa¢ obraz systemu,

wykonaj nastgpujace czynnofcii_

=

(D

1. Wlacz zasilanie i naci$nij 1 przytrzymaj przycisk az do przejscia do
inji?lﬁeﬂ' ‘Sj.é M%Euuaktualizacji:
2. Restore Register List
3. Recover System
Shift : Reset Keys

2. Aby wej$¢ do menu aktualizacji, nacisnij przycisk

1. 0S8
2.LOGO

Menu: Reboot

3. Aby rozpocza¢ aktualizacje obrazu systemu, nacis$nij
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7.6 Rejestracja uzytkowania

Przed rozpoczgciem rejestracji nalezy upewnic sig, ze

e Oprogramowanie mozna normalnie uruchomig.

*  Wygenerowano kod rejestracyjny za pomoca narzgdzia do zarzadzania
rejestracja. W sprawie narz¢dzia do zarzadzania rejestracja skontaktuj sig z
deweloperem.

Aby skorzysta¢ z rejestracji, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, naci$nij\

2. Aby przej$¢ do interfejsu konserwacji systemu, wybierz 7. System Upkeep by
naciskajacy l / Ai nacisnij .

3. Aby przej$¢ do interfejsu rejestracji, wybierz 4. Zarejestruj, naciskajac l /

Reg. :

ABCDEFGHIJKLMNOP
QRSTUVWXYZ-=

4. Aby wprowadzi¢ kod rejestracyjny, wybierz litery za pomoca

przyciskow strzatek 1 nacis$nij , a nastgpnie wprowadz cyfry
za pomoca przyciskéw numerycznych.

5. Naci$nij w celu potwierdzenia.
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7.7 Korzystanie z pisania liczb

Ta operacja jest uzywana do ponownego zapisu liczb, jesli typ systemu nie
pasujedosprzetu.

Przed uzyciem numeroéw zapisu nalezy przygotowac dysk flash USB ze
zaktualizowanym systemem w katalogu glownym.

Aby uzy¢ numerdéw pisania, wykonaj nastgpujace czynnosci:

Shift

1. Wlacz zasilanie i naciskaj przycisk , az pojawi si¢ komunikat USB is
available now.
pojawia sig.

2.  Nacisnij w celu potwierdzenia. Wyswietlacz przejdzie do interfejsu
aktualizacji:

System type
does not match
with hardware
platform.

3. Aby otrzymac¢ kod rejestracyjny, naci$nij przycisk , sprawdz i
wys$lij do nas numer karty poktadowej oraz informacje dotyczace
samokontroli.

Uwaga: Podczas tej operacji zasilanie musi by¢ wlaczone. W przeciwnym razie operacje nalezy wykonaé
ponownie.
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4. Naci$nij , wprowadz kod rejestracyjny i poczekaj na wynik:
Registering,
Please wait... .
—  Wynik jest zly: Naci$nij 1 ponownie wprowadz kod
rejestracyjny.

—  Wynik jest dobry: NK10S automatycznie uruchamia si¢ ponownie.

7.8 Ustawianie interfejsu pomocy

Ta operacja stuzy do ustawiania czasu opdznienia wyswietlania interfejsu pomocy.
Czas opOznienia jest liczba catkowita z zakresu -1 1 [1 ~ 999999]. Jesli ustawisz
wartos¢ -1, interfejs pomocy nie pojawi si¢ automatycznie.

Aby ustawi¢ interfejs pomocy, wykonaj nastepujace czynnosci:

1. Aby wej$¢ do interfejsu menu, nacikaij

2. Aby przejs¢ do interfejsu konserwacji systemu, wybierz 7. System

Upkeep, naciskajac l /A , @ nastgpnie nacisnij

Aby przejs$¢ do interfejsu ustawien pomocy, wybierz 5. Pomoc, naciskajac

/

4. Wprowadz czas opdznienia za pomoca przyciskdw numerycznych 1 nacisnij
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7.9 Uruchom ponownie system

Aby ponownie uruchomi¢ system, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejé¢ do interfejsu menu, naciénij\

2. Aby przejs¢ do interfejsu konserwacji systemu, wybierz 7. System

Upkeep, naciskajac l /A , @ nastgpnie nacisnij
3. Wybierz 6. Uruchom ponownie,lacisk‘/ 1 nacis’nij. . NK105

restarty.
7.10 Wyjscie z systemu

Ta operacja stuzy do zamykania systemu. W tym momencie ekran staje si¢ pusty.
Aby ponownie uruchomié¢ system po wyjsciu z niego, nalezy go najpierw
wylaczy¢ 1 wlaczyc.

Aby wyjs¢ z systemu, wykonaj nastgpujae

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, nacisnij

aaterfe] SI konserwacji syg wybierz 7. System Upkeep by

naciskajacy / 1 nacisnij
3. Aby wyjs¢ z systemu, wybierz 7. Wyjdz, naciskajac l /A ,a

nastgpnie nacisnij

2.  Aby przeigs
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7.11 Usun dzienniki

Ta operacja stluzy do usuwania dziennikéw, gdy ilo§¢ wolnego miejsca na dysku jest

niewystarczajaca. Aby usuna¢ dzienniki, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, naci$nij\

2. Aby przejs¢ do interfejsu konserwacji systemu, wybierz 7. System

Upkeep, naciskajac l /A , @ nastgpnie nacisnij
3. Wybierz 8. Usun dziennik, naciskaj! przy‘/ 1 nacis’nij. .

7.12 Sprawdz miejsce na dysku

Ta operacja stuzy do sprawdzenia catkowitej i wykorzystanej przestrzeni na dysku,
aby upewnic¢ sig, ze ilos¢ wolnego miejsca jest wystarczajaca.

Aby sprawdzi¢ przestrzen dyskowa, wykonaj nastepujace czynnosci:

1. Aby wej$¢ do interfejsu menu, nacisaij

2. Aby przejs¢ do interfejsu konserwacji systemu, wybierz 7. System Upkeep by

naciskajac l /A , 1 naci$nij

3. Aby sprawdzi¢ catkowita ilos¢ miejsca na dysku i ilo§¢ uzywanego

miejsca, wybierz 9. Disk Space (Miejsce na dysku), naciskajac

A , @ nastepnie nacisnij
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7.13 Modyfikacja hasta producenta
Jesli potrzebujesz hasta producenta, skontaktuj si¢ z nami.
Aby zmodyfikowac haslo producenta, wykonaj

nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, naci$nij\

2. Aby przej$¢ do interfejsu konserwacji systemu, wybierz 7. System

Upkeep, naciskajac l /A , @ nastgpnie nacisnij

3. Aby wejs¢ do interfejsu modyfikacji hasta producenta, wybierz 10.

Zmodyfikuj kod, naciskajac l / Ainaciénij .

4.  Wprowadz poprzednie i nowe hasto producenta, a nast¢pnie nacisnijprzycisk

5. Aby zatwierdzi¢ modyfikacj¢, wybierz opcj¢ Modyfikuj !acis
przycisk / 1

nacisnij
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8 Diagnostyka systemu

8.1 Sprawdz informacje o systemie

Ta operacja stuzy do sprawdzania informacji systemowych, w tym wersji
oprogramowania, numeru karty, pozostatego czasu i zarejestrowanych czasow.

Aby sprawdzi¢ informacje o systemie, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejé¢ do interfejsu menu, naciénij

2. Aby wejs¢ do interfejsu diagnostycznego, wybierz 8. Diagnosis

(Diagnostyka), nacj§kajac l A a nastgpnie nacisnij

3. Wybierz 1. Informa JQ(!% temie, naciskajac przycisk 1 nacis$nij

Jesli nie mozna odczyta¢ jednego elemlntu inA 0 systemie, pojawi sig

komunikat Nie udato sie odczytac informacji rejestracyjnych. W tej chwili nie
mozna sprawdzi¢ wszystkich informacji systemowych. Skontaktuj si¢ z
programista.

8.2 Przyciski wyboru

Ta operacja stuzy do sprawdzenia, czy przyciski na pilocie dziataja prawidtowo.

Na przykladzieA , aby sprawdzi¢ przyciski, wykonaj nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, naci$nij2

2. Aby wej$¢ do interfejsu diagnostycznego, wybierz 8. Diagnosis,

naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij
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3. Aby przejs¢ do interfejsu diagnostyki przyciskéw, wybierz 3. Naci$nij

przycisk Diag, naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij
4.  Aby sprawdzi¢ przycisk, naciénij‘ :

Current Key

Up

Jesli przycisk jest uszkodzony, na wyswietlaczu nie pojawi si¢ nic lub pojawi sig
nieprawidtowa nazwa przycisku.

8.3 Sprawdz porty wejsciowe
Ta operacja stuzy do sprawdzania polaryzacji portow

wejsciowych. Aby sprawdzi¢ porty wejsci ykonaj

nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, nacisnij

2. Aby wej$¢ do interfejsu diagnostycznego, wybierz 8. Diagnosis,

naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij
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3.  Wybierz 4. Inport Diag, naciskajac l /A , @ nastgpnie nacisnij

o @ o o
o W O =
o = O M
o M o <
= o L= -
o O o
o M o om
o M o =~

—  0~9i A ~ F reprezentuja odpowiednio porty wejsciowe GX01 ~
GX16.

— o oznacza polaryzacje P.

— e reprezentuje polaryzacje N.
8.4 Sprawdz porty wyjsciowe
Ta operacja stuzy do sprawdzenia, czy porty wyjsciowe dzialaja normalnie
poprzez uruchomienie §wiatet. Aby sprawdzi¢ porty wyjsciowe, wykonaj

nastgpujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, nacisnij

2. Aby wejs¢ do interfejsu diagnostycznego, wybierz 8. Diagnosis

(Diagnostyka), nac. l /A , a nastgpnie nacisnij .
3.  Wybierz 5. Outport Diag, naciskajac l /A , naciénij.

1 sprawdz, czy porty wyjsciowe dzialaja prawidlowo:

—  Tak: Swiatta robocze pod portami wyjsciowymi migaja po
kolei, a odpowiednia kontrolka na skrzynce kontrolnej miga.
— Nie: Skontaktuj si¢ z deweloperem.
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8.5 Sprawdz swiatta LED

Ta operacja stuzy do sprawdzenia, czy diody LED na pilocie dzialaja

prawidtowo. Aby sprawdzi¢ diody LED, wykonaj nast¢pujace czynnosci:

1. Aby wejs¢ do interfejsu menu, naci$nij\

2. Aby wejs¢ do interfejsu diagnostycznego, wybierz 8. Diagnosis,

naciskajac l /A , a nastgpnie nacisnij

3. Aby przejs¢ do interfejsu diagnostyki diod LED, wybierz 6. LED Diag,

naciskajac / 1 nacisnij
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9 Parametry systemu

9.1 Parametry operatora
Parametry operatora obejmuja nast¢pujace aspekty:

e  Kreator obrobki skrawaniem
e  Predkosé

*  Powr6t do miejsca pochodzenia maszyny przed rozpoczeciem obrobki
*  Pozycja Z podczas pauzy

e  Przesuniecie

»  Obrodbka cykliczna

*  Polecenie

e  Zatrzymywanie wrzeciona
*  Nadpisanie

e Plik

e  Zmiana narzedzia

*  (Czerwone $wiatlo

*  Wysokos$¢ kalibracji

»  Kompensacja narzedzia

9.1.1 Kreator obrdbki skrawaniem
Engr Dpth

» Jednostka: -

e  Zakres: [Each Dpth, -]

*  Warto$¢ domyslna: -

*  Obowigzuje: Natychmiast

*  Opis: Gleboko$¢ grawerowania narzedzi.

Kazda glebokos¢

*  Jednostka: -

e Zakres: [-, Engr Dpth]

*  Warto$¢ domyslna: -

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Kazda gleboko$¢ narzedzi.
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Szczelina nosowa

*  Jednostka: -

e Zakres: [-, Srednica narzedzia]

»  Warto$¢ domyslna: 0,5

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Odlegto$¢ miedzy dwiema sasiadujacymi $ciezkami narzedzia.

9.1.2 Predkosc
GO0 Predkos¢

* Jednostka: mm/min

e  Zakres: [Feedrate, Max Speed]

e Warto$¢ domyslna: 3600

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Domys$lna predko$¢ obrabiarki podczas pozycjonowania. Gxx

Speed

e Jednostka: mm/min

e Zakres: [0, mniejszy z GO0 Speed i Max Feedrate]

*  Warto$¢ domyslna: 3600

*  Obowiazuje: Natychmiast

e  Opis: Domys$lna predkos¢ obrabiarki podczas obrébki.

9.1.3 Powrot do zrédta maszyny przed rozpoczeciem obrobki
Back REF First

*  Jednostka: -

e  Zasieg: Tak; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Tak

*  Obowigzuje: Natychmiast

*  Opis: Czy wymagany jest powrot do poczatku maszyny przed obrobka.

Zaleca si¢ powrdt do punktu poczatkowego maszyny przed rozpoczgciem obrobki,
aby zapewni¢ doktadnos$¢ pozycji i unikna¢ odchylen podczas obrobki.

Jesli mozna zagwarantowa¢ doktadno$¢ pozycji lub nie mozna przywroécié
osi do punktu poczatkowego maszyny z powodu bledu przetacznika punktu
poczatkowego, nalezy ustawi¢ ten parametr na Nie.
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9.14 Pozycja Z przy pauzie

W przypadku NK105 z podwojna osia Z, nastgpujace parametry osi Z1 powinny by¢
ustawione na t¢ sama warto$¢, co parametry osi Z2.

Opcja pozycji

Jednostka: -

Zakres: 0; 1; 2

Warto$¢ domyslna: 0

Obowiazuje: Natychmiast

Opis: Tryb pozycjonowania osi Z podczas pauzy.

—  0: do okreslonej odlegtosci.
— 1: do okreslonej wspotrzednej przedmiotu obrabianego.
—  2:do okreslonej wspotrzedne;j

maszyny. Wysoko$¢ podnoszenia

Jednostka: mm

Zakres: [0, 10000]

Warto$¢ domyslna: 10

Obowiazuje: Natychmiast

Opis: Wysokos$¢ podnoszenia osi Z podczas pauzy, gdy parametr Position
Option jest ustawiony na 1 lub 2.

Z Work Coor

Jednostka: mm

Zakres: [-10000, 10000]

Wartos¢ domyslna: 10

Obowiazuje: Natychmiast

Opis: Wspoétrzedna przedmiotu obrabianego w osi Z podczas pauzy, gdy parametr
Opcja pozycji jest ustawiona na 1.

Z Mach Coor

Jednostka: mm

Zakres: [-10000, 10000]

Warto$¢ domyslna: 0

Obowiazuje: Natychmiast

Opis: Wspoétrzedna maszyny osi Z podczas pauzy, gdy parametr
Opcja pozycji jest ustawiona na 2.
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9.1.5 Przesuniecie

Offset publiczny

e  Jednostka: mm

e Zakres: [-10000, 10000]

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Publiczne przesunigcie osi X, osi Y, 0si Z 1 osi A.

Przesunigcie robocze

» Jednostka: -

e Zakres: [-10000, 10000]

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Warto$¢ réznicy miedzy poczatkiem przedmiotu obrabianego a poczatkiem
maszyny.

9.1.6 Obrdébka cykliczna

Proces cyklu

*  Jednostka: -

e  Zasigg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Nie

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Czy wlaczy¢ obrébke cykliczna. Czas

cyklu

*  Jednostka: -

e Zakres: [1, 9999]

*  Warto$¢ domyslna: 2

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Czasy obrobki cyklicznej. Interwat

cyklu

e Jednostka: ms

e Zakres: [0, 3600000]

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Odstgp czasu pomigdzy dwoma sasiadujacymi cyklami.
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SOff in Intevl

*  Jednostka: -

»  Zasigg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Nie

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Czy zatrzymaé wrzeciono w interwale cyklu.

9.1.7 Polecenie

G73_(G83 Retract

* Jednostka: mm

e Zakres: [0, 1000000]

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Wielkos$¢ cofnigcia lub odstgpu polecenia G73  G83.

—  G73: llo$¢ cofania po kazdym podaniu.
—  G83: Odlegtos¢ migdzy plaszczyzna posuwu, w ktorej narzedzie zmienia
si¢ z GO0 na Gxx, apoprzednia gigbokoscia dziurkowania.

Ignorowanie kodu F

*  Jednostka: -

»  Zasigg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Tak

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Czy uzywac polecenia feedrate w pliku programu. Ignoruj kod S

*  Jednostka: -

»  Zasigg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Tak

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Okresla, czy w pliku programu ma by¢ uzywane polecenie wrzeciona.
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9.1.8 Zatrzymywanie wrzeciona
SOFF w pauzie

» Jednostka: -

e  Zasieg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Tak

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Okresla, czy zatrzymac wrzeciono, gdy obrobka zostanie

wstrzymana. SOff at Stop

» Jednostka: -

»  Zasigg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Tak

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Czy zatrzymaé wrzeciono po zatrzymaniu obrobki. SOff at

*  Jednostka: -

e  Zasieg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Tak

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Okresla, czy zatrzymac¢ wrzeciono po zakonczeniu obrobki.

9.1.9 Nadpisanie
Racja MANU

» Jednostka: -

»  Zasigg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Nie

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Czy predkos¢ posuwu operacji r¢gcznych jest regulowana przez
wymuszenie.

Racja ON lJigg

» Jednostka: -

»  Zasigg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Tak

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Czy predkos¢ posuwu regulacji precyzyjnej jest regulowana
przez wymuszenie.
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9.1.10 Plik
W tym nastgpujace:

e  Plik DXF
Plik ENG
e PLkPLT

9.1.10.1 Plik DXF
Wysokos¢ podnoszenia

»  Jednostka: mm

e Zakres: [0, 99999]

*  Warto$¢ domyslna: 5

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Wysokos$¢ podnoszenia osi Z podczas szybkiego przesuwu, gdy
przetwarzany jest plik DXF.

Glebokos¢ procesu

*  Jednostka: mm

e Zakres: [-99999, 0]

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Glgbokos¢ obrobki dla plikow dwuwymiarowych.

Pierwszy punkt jako O

» Jednostka: -

e  Zasieg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Tak

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Pierwszy punkt jako poczatek przedmiotu obrabianego podczas

przetwarzania pliku DXF. Proces ksztattu

*  Jednostka: -

»  Zasigg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Nie

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Nastepny ksztatt nie jest przetwarzany, dopdoki biezacy ksztalt nie zostanie
ukonczony.
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Proces dolny

*  Jednostka: -

»  Zasigg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Nie

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Czy wlaczy¢ proces dolny. Rozmiar

metryczny

*  Jednostka: -

e  Zasieg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Nie

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Czy uzywac rozmiaru metrycznego.

9.1.10.2 Plik ENG
Wysoko$¢ podnoszenia

*  Jednostka: mm

e Zakres: [0, 99999]

*  Warto$¢ domyslna: 5

*  Obowigzuje: Natychmiast

*  Opis: Wysokos$¢ podnoszenia osi Z podczas szybkiego przesuwu, gdy
przetwarzany jest plik ENG.

Wskazowka dotyczaca zmiany narzedzia

» Jednostka: -

e  Zasieg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Tak

*  Obowigzuje: Natychmiast

*  Opis: Czy wyswietlany jest monit o zmiang narzedzia. Tryb

glebokiego otworu

*  Jednostka: -

e Zakres: 0;1

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Tryb obrobki glebokich otwordw.

—  0: Ttokowe usuwanie widrow.
— 1: Szybkie posuwisto-zwrotne usuwanie widrow
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Kwota wycofania

*  Jednostka: mm

e Zakres: [0, 99999999]

*  Warto$¢ domyslna: 1

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Ilo$¢ cofania po kazdym posuwie w trybie szybkiego posuwisto-
zwrotnego usuwania widrow.

9.1.10.3 Plik PLT
Wysokos¢ podnoszenia

* Jednostka: mm

e Zakres: [0, 99999]

*  Warto$¢ domyslna: 5

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Wysokos$¢ podnoszenia osi Z podczas szybkiego przesuwu, gdy
przetwarzany jest plik PLT.

Jednostka Plt

»  Jednostka: -

e Zakres: [0.001, 99999]

*  Warto$¢ domyslna: 40

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Normalnie 1plt=40,195mm. Mozna go zwigkszy¢ lub zmniejszy¢,
ustawiajac ten parametr.

Krok narzedzia

*  Jednostka: mm

e Zakres: [0.001, 99999]

*  Warto$¢ domyslna: 0,025

»  Skuteczne: Po ponownym uruchomieniu

*  Opis: Przestrzen dwoch sasiadujacych narzedzi podczas obrobki obszaru

PLT. Glebokos¢ obrobki

* Jednostka: mm

e Zakres: [-99999, 0]

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Glgbokos$¢ obrobki dla plikow dwuwymiarowych.
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9.1.11 Zmiana narzedzia

Pojemnos¢ ATC

*  Jednostka: -

e Zakres: [1, 20]

*  Warto$¢ domyslna: 10

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Pojemno$¢ magazynu narze¢dzi.

Aktualny nr narzedzia.

» Jednostka: -

e Zakres: [1, Pojemno$¢ ATC]

*  Warto$¢ domyslna: 1

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Biezacy numer narzedzia.

Przesunigcie narzedzia

e Jednostka: mm

e Zakres: [-10000, 10000]

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Przesunigcie narzedzia dla kazde;j

osi. Wskazowka zmiany narz¢dzia

»  Jednostka: -

»  Zasigg: Tak ; Nie
Warto$¢ domyslna: Nie
Obowiazuje: Natychmiast

Opis: Czy monit pojawia sig, gdy w pliku znajduje si¢ polecenie
zmiany narzg¢dzia.

Cali Coor

*  Jednostka: mm

Zakres: -

Warto$¢ domyslna: 0
Obowiazuje: Natychmiast

Opis: Wspoéhrzedna maszyny (X/Y/Z) urzadzenia wstgpnego ustawiania narzedzia.
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9.1.12 Czerwone swiatto
Koncowka procesu

» Jednostka: -

e  Zasieg: Tak; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Nie

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Okresla, czy czerwone $wiatlo wlacza si¢ w celu wyswietlenia monitu o
zakonczenie procesu.

9.1.13 Wysokosc¢ kalibracji
Cali. Wysoko$¢

* Jednostka: mm

e Zakres: [0.001,9999]

*  Warto$¢ domyslna: 1

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Wysokos$¢ podnoszenia po kalibracji.

9.1.14 Kompensacja narzedzia
Tool Comp Enable

*  Jednostka: -

e  Zasieg: Tak; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Nie

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Czy wlaczy¢ kompensacj¢ narzedzia. Typ

kompensacji narzedzia

» Jednostka: -

e Zakres: 1;2;3

*  Warto$¢ domyslna: 1

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Tryb kompensacji narzedzia.

— 1: Tryb og6lny.
—  2: Tryb przecigcia.
—  3: Tryb wstawiania.
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9.2 Parametry producenta
Parametry producenta obejmuja nastgpujace aspekty:

*  Predkosé

»  Kierunek wyjscia osi

»  Rownowaznos¢ impulséw

*  Podr6z na stole warsztatowym

»  Skok wymiany narzgdzia

Limit podrézy

*  Pochodzenie maszyny

*  Wrzeciono

*  O¢$ obrotowa (General NK105 z podwdjna osia Z)
*  O$ A (General NK105 z czterema osiami)
*  Wynagrodzenie

*  QGrubos¢ presettera

 Algorytm interpolacji

*  Przyrost tuku

*  Tolerancja promienia tuku

Segment wyprzedzajacy

*  Znak pochodzenia

*  Wysoko$¢ bezpieczenstwa

*  Smarowanie

e G00 pasza 100 procent

*  (Czas wygtadzania

*  Opcja naroznika

» Tolerancja naroznika

e Przestrzen wrzeciona (General NK105 z podwdjnymi osiami Z)
e  Skrocenie czasu do migkkiego limitu

»  (Czas wygtadzania dla wymuszenia

*  Nadpisanie przyspieszenia

*  (Czas zwalniania przy pauzie

9.2.1 Predkosc
Decel. Dist.

e Jednostka: mm

e Zakres: [0, 999]

*  Warto$¢ domyslna: 10

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Odlegtos¢ od pozycji zwalniania do pozycji docelowe;.
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Predkos¢ zblizania

*  Jednostka: mm/min

Zakres: [Predkos¢ skoku, Predkos¢ obrobki]

Warto$¢ domyslna: 600

Obowiazuje: Natychmiast

Opis: Predkos¢ posuwu, gdy narzedzie zbliza si¢ do przedmiotu
obrabianego podczas pozycjonowania (odlegto$s¢ migdzy narzedziem a
przedmiotem obrabianym jest mniejsza niz odlegtos¢ zwalniania).

Run Acc.

*  Jednostka: mm/s"2

Zakres: [0.001, 100000]

Warto$¢ domyslna: 500

Obowiazuje: Natychmiast

Opis: Maksymalne przyspieszenie kazdej osi posuwu podczas obrobki. Dry

Run Acc.

e Jednostka: mm/s"™2

e Zakres: [0.001, 100000]

*  Warto$¢ domyslna: 500

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Maksymalne przyspieszenie kazdej osi posuwu podczas

pozycjonowania. Max. Turn Acc.

*  Jednostka: mm/s"2

e Zakres: [0.001, 100000]

*  Warto$¢ domyslna: 1000

*  Obowigzuje: Natychmiast

*  Opis: Maksymalne przyspieszenie ruchu posuwowego na sasiednich

osiach. Szarpnigcie

* Jednostka: mm/s"3

e Zakres: [0.001, 1000000]

*  Warto$¢ domyslna: 150000

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Szybko$¢ zmiany przyspieszenia pojedynczej osi.
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Predkos¢ maksymalna

* Jednostka: mm/min

e Zakres: [0, maks. predkos¢]

*  Warto$¢ domyslna: 10000

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Maksymalna predkosc¢ osi X, osi Y i osi Z. Short Seg Spd

*  Jednostka: -

e  Zasieg: Tak ; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Tak

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Czy wlaczy¢ ograniczenie predkosci dla krétkich

odcinkoéw. Spd Lmt Length

* Jednostka: mm

e Zakres: [0, 100000]

*  Warto$¢ domyslna: 0,5

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Gdy dhugos¢ krotkiego segmentu jest mniejsza niz ten parametr, pr¢dkosé
obrobki tego krotkiego segmentu zostanie ograniczona ze wzgledu na efekt
obrobki.

Opcja Z Down

» Jednostka: -

e Zakres: 0;1;2

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowigzuje: Natychmiast

e Opis: Tryb cigcia w doét osi Z.

—  0: Nie usunicto.
—  1: Tylko 0§ Z.
—  2: Synchronizacja osi X, Y i Z. Z Plunge

Cut Spd

* Jednostka: mm/min

e  Zakres: [0, Z Max Speed]

*  Warto$¢ domyslna: 300

*  Obowigzuje: Natychmiast

*  Opis: Predkos¢ cigcia w dot osi Z w ramach cigcia w dot GO1.
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Ref Cir Radius

*  Jednostka: mm

e Zakres: [0, 100000]

*  Warto$¢ domyslna: 5

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Referencja do obrébki okraglych elementéw. Ref Cir

Speed

*  Jednostka: mm/min

e Zakres: [Min. predkos¢ obrobki tukiem, Predkos$¢ obrobki]

*  Warto$¢ domyslna: 3000

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Maksymalna predkos¢ obrobki okregu referencyjnego bez
widocznych wibracji.

Kroki:

1. Debugowanie obrabiarki i obrébka tuku.

Podczas obrobki obrabiarka moze wibrowac¢ pod wplywem sity
odsrodkowej. Im wyzsza jest predkos¢ obrobki, tym mocniej wibruje
obrabiarka.

2. Zwigksz predkos¢ posuwu i obserwuj, czy obrabiarka wibruje, az
uzyskasz maksymalna predkos¢ obrobki tuku bez widocznych wibracji.
Luk ten jest okrggiem referencyjnym obrabianym z maksymalna
predkoscia obrabiarki bez widocznych wibracji.

3. Oblicz maksymalne przyspieszenie sity dosrodkowej (a) na podstawie
promienia i maksymalnej predkosci okrggu odniesienia. Wzor jest

nastgpujacy:
Vo Ve
a= =
R, R=

*  VO0: Referencyjna predkos¢ okregu

e RO: Promien okrggu odniesienia

e  Vx: Predkos¢ do obrobki tukow

e Rx: Promien tuku
Znany Rx, gdy predkos¢ do obrobki tuku jest wigksza niz Vx, system
automatycznie ograniczy predkos¢, unikajac wibracji.
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Predkos¢ skoku

*  Jednostka: mm/min

e Zakres: [Predkos¢ zblizania, Predko$¢ obrobki]

e Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Maksymalna predkos¢ dla silnika krokowego przy rozruchu bez
przyspieszania.

Look Ahead Dis

* Jednostka: mm

e Zakres: [0, 20]

*  Warto$¢ domyslna: 0,5

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Odleglos¢ wyprzedzenia dla predkosci.

System tworzy plan predkosci na podstawie analizy biezacego punktu.
Interp Dis

*  Jednostka: mm

e Zakres: [0, 20]

*  Warto$¢ domyslna: 0,5

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Odleglos¢ patrzenia w przysztosc.

System tworzy plan interpolacji w oparciu o analiz¢ biezacego punktu.
Maksymalny kat

e Jednostka: deg

e Zakres: [0, 180]

*  Warto$¢ domyslna: 120

*  Obowiazuje: Natychmiast

»  Opis: Maksymalny kat dla szybkiego potaczenia.

—  Gdy kat potaczenia jest wigkszy niz te parametry, system automatycznie
rozpoczyna obrébke z predkoscia skokowa bez regulacji kata.

—  Gdy kat potaczenia jest mniejszy niz te parametry, system oblicza
odpowiednia predkos¢ potaczenia zgodnie z katem potaczenia.
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F przed Ref

* Jednostka: mm/min

e Zakres: [0,06, maks. predkosc]

*  Warto$¢ domyslna: 1500

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Maksymalna predkos¢ reczna przed powrotem do punktu poczatkowego
maszyny.

9.2.2 Kierunek wyjscia osi
Axis Outp Dir

*  Jednostka: -

e Zakres: Pozytywny; Negatywny
*  Warto$¢ domys$lna: Dodatnia

*  Obowiazuje: Natychmiast

»  Opis: Kierunek ruchu kazdej osi.

9.2.3 Rownowainos¢ impulséow

Réwnowaznik impulsu.

» Jednostka: mm/p

e Zakres: [0.00009, 999]

e Warto$¢ domyslna: 0,001

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Przesuw stotu roboczego na impuls wystany przez urzadzenie CNC lub

stopien obrotu osi obrotowej, tj. najmniejsza odlegtos¢, jaka moze kontrolowaé
system CNC.

9.2.4 Workbench Travel

Uderzenie maszyny

* Jednostka: mm

e  Zakres: -

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Prawidtowy zakres obrébki kazdej osi.
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9.2.5 Skok zmiany narzedzia
Strk Upper Lmt

*  Jednostka: mm

e Zakres: [Dolna granica wymiany narzedzia, 67108.864].

*  Warto$¢ domyslna: 400

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Wspotrzegdna maszyny gornego limitu przesuwu stotu roboczego podczas
wymiany narz¢dzia.

Strk Lower Lmt

* Jednostka: mm

»  Zasigg: [-67108.864, 67108.864]

*  Warto$¢ domyslna: -100

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Wspdlrzedna maszyny dolnego limitu przesuwu stohu roboczego podczas
wymiany narzgdzia.

9.2.6 Limit podrozy
Limit podrézy

*  Jednostka: -

»  Zasigg: Tak; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Nie

*  Obowiazuje: Natychmiast
*  Opis: Czy wiaczy¢ limit przesuwu kazdej osi.

9.2.7 Pochodzenie maszyny
Predkos¢ REFP

*  Jednostka: mm/min

e Zakres: [0.001, Max Speed]

*  Warto$¢ domyslna: -

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Predkos¢ pozycjonowania zgrubnego podczas powrotu do punktu
poczatkowego maszyny.
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REFP Dir

*  Jednostka: -

e  Zakres: Pozytywny; Negatywny

*  Warto$¢ domyslna: -

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Kierunek pozycjonowania zgrubnego podczas powrotu do punktu
poczatkowego maszyny.

Retract Dist

*  Jednostka: mm

e Zakres: [0,10000]

*  Warto$¢ domyslna: -

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Dodatkowa odlegto$¢ ruchu po precyzyjnym pozycjonowaniu
podczas powrotu do punktu poczatkowego maszyny.

9.2.8 Wrzeciono
Opdznienie wlaczenia/wylaczenia

*  Jednostka: ms

e Zakres: [0, 60000]

*  Warto$¢ domyslna: 5000

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Czas oczekiwanianaosiagnigcie przez wrzeciono normalnej
predkosci lub catkowite zatrzymanie po wiaczeniu/wytaczeniu
wrzeciona.

Predkos¢ wrzeciona

e Jednostka: r/min

e  Zakres: [0, Max Spindle Speed]
*  Warto$¢ domyslna: 10000

*  Obowigzuje: Natychmiast

e Opis: Predkos¢ wrzeciona.

Maksymalna predkos¢ wrzeciona

e Jednostka: r/min

e Zakres: [0, 999999]

*  Warto$¢ domyslna: 24000

*  Obowiazuje: Natychmiast

e  Opis: Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona.
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9.2.9 Os obrotowa
Typ osi obrotowej

*  Jednostka: -

e Zakres: 0;1;2

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Typ osi obrotowych.

—  0: Wylaczone
- 1:OsX
- 2:08

obrotowa Y Pu

e Jednostka: deg/p

e Zakres: [0,100]

*  Warto$¢ domyslna: 0,006

*  Obowiagzuje: Natychmiast

*  Opis: Ekwiwalent impulsu osi obrotowej. mm jako

jednostka

» Jednostka: -

e  Zasigg: Tak; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Nie

»  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Jednostka miary dla osi obrotowej. Rev.

Promien pracy

»  Jednostka: mm

e Zakres: [0, 1000000]

*  Warto$¢ domyslna: 10

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Promien przedmiotu obrabianego na osi

obrotowej. Start obrotowy

*  Jednostka: rad/s

e  Zakres: [0, 1000000]

*  Warto$¢ domyslna: 0,291

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Predkos¢ startowa osi obrotowe;j.
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Os obrotowa Acc.

*  Jednostka: rad/s

e Zakres: [0.001, 1000000]

*  Warto$¢ domyslna: 6,981

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Przyspieszenie osi obrotowej. Max

Rotary Vel.

*  Jednostka: r/min

e Zakres: [0.006, 6000000]

*  Warto$¢ domyslna: 30

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Maksymalna predkos¢ osi obrotowe;.

9.2.10 OsSA
Jednostka

*  Jednostka: -

e  Zakres: 0; 1

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Jednostka miary dla osi A w pliku programu.

—  0:deg
—  1:mm

A Start

* Jednostka: rad/s

e Zakres: [0, 1000000]

*  Warto$¢ domyslna: 0,3

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Predkos¢ startowa osi A. Promien

* Jednostka: mm

»  Zakres: [0, 1000000]

*  Warto$¢ domyslna: 10

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Promien przedmiotu obrabianego na osi A.
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A Acc.

*  Jednostka: rad/s"2

e Zakres: [0.001, 1000000]

*  Warto$¢ domyslna: 6,981

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Przyspieszenie osi A. Maksymalna

predkos¢ A

*  Jednostka: r/min

e Zakres: [0.006, 6000000]

*  Warto$¢ domyslna: 30

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Maksymalna predkos¢ osi A.

9.2.11 Wynagrodzenie
Btad $ruby Comp

*  Jednostka: -

»  Zasigg: Tak; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Nie

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Czy wiaczy¢ kompensacj¢ bledu sruby. Wiacz luz

*  Jednostka: -

»  Zasigg: Tak; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Nie

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Czy wlaczy¢ kompensacje luzu. Backlash osi

*  Jednostka: mm

e Zakres: [0, 1000000]

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Warto$¢ kompensacji luzu. Jest wazna tylko wtedy, gdy parametr
EnableBacklash jest ustawiony na Yes.
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9.2.12 Grubosc presettera
Grubos¢ Cali

* Jednostka: mm

e  Zakres: [0, Workbench Travel]
*  Warto$¢ domyslna: 10

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Grubos¢ presettera.

9.2.13 Algorytm interpolacji
Algorytm

*  Jednostka: -

e Zakres: 0;1;2

*  Warto$¢ domyslna: 1

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Algorytm interpolacji.

—  0: Algorytm trapezowy
— 1: Algorytm typu S
—  2: Algorytm trapezowy przyspieszenia

9.2.14 Przyrost tuku
Przyrost tuku

*  Jednostka: -

e  Zasieg: Tak; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Tak

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Czy przyjac tryb przyrostu tuku.

W trybie przyrostu tuku wspoétrzedne srodka okrggu odnosza sig¢ do
punktu poczatkowego. W przeciwnym razie sa one wzgledne do poczatku
przedmiotu obrabianego.
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9.2.15 Tolerancja promienia tuku
Tolerancja tuku

* Jednostka: mm

e  Zakres: [0.001, 100000]

e Warto$¢ domyslna: 2

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: W reprezentacji przyrostowej [JK dla G02 1 GO3 promien jest obliczany
dwukrotnie. Ogolnie rzecz biorac, dwie obliczone warto$ci nie sa takie same, a
ich réznica jest nazywana tolerancja promienia tuku.

Zazwyczaj instrukcja tuku nie powoduje zbyt duzej tolerancji, a zalecana
warto$¢ wynosi okoto 0,01 mm.

9.2.16 Segment wyprzedzajacy
Forward LookSeg

*  Jednostka: -

e Zakres: [1, 100]

*  Warto$¢ domyslna: 50

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Maksymalne segmenty look-ahead podczas obliczania predkosci
potaczenia.

9.2.17 Znak pochodzenia
Znak BKREF

*  Jednostka: -

»  Zasigg: Tak; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Tak

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Czy ukry¢ znak powrotu do poczatku urzadzenia po zatrzymaniu
awaryjnym.
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9.2.18 Wysokosc bezpieczenstwa
Wysoko$¢ bezpieczenstwa

*  Jednostka: mm

e  Zakres: [0,5000]

*  Warto$¢ domyslna: 10

»  Skuteczne: Po ponownym uruchomieniu

*  Opis: Wysoko$¢ bezpieczenstwa jest obliczana w odniesieniu do poczatku
przedmiotu obrabianego. Ruch poziomy na tej wysokosci jest uwazany za
bezpieczny. Ten parametr jestuzywany podczas wznawiania punktu
przerwania i powrotu do poczatku elementu obrabianego.

9.2.19 Smarowanie
Wiacz automatyczne smarowanie

*  Jednostka: -

e  Zasieg: Tak; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Nie

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Czy automatycznie wiacza¢ smarowanie w ustalonym

czasie. Przedzial czasu

» Jednostka: s

e Zakres: [0, 34560000]

*  Warto$¢ domyslna: 5000

*  Obowiazuje: Natychmiast

e Opis: Odstep czasu migdzy dwoma sasiednimi

smarowaniami. Czas trwania

* Jednostka: s

e Zakres: [0, 34560000]

*  Warto$¢ domyslna: 5

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Czas uwalniania lubrykantu za kazdym razem.
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9.2.20 GOO Feed 100 Percent
GO0 Feed 100%

» Jednostka: -

e  Zasieg: Tak; Nie

*  Warto$¢ domyslna: Tak

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Okresla, czy wlaczy¢ 100% nadpisanie posuwu dla GOO.

9.2.21 Czas wygladzania
Czas wygtadzania

*  Jednostka: s

e Zakres: [0,0.2]

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Czas wygtadzania $ciezki narze¢dzia.

Im wigksza warto$¢, tym gladsza bedzie powierzchnia obrabianego
przedmiotu. Zbyt duza warto§¢ wplynie jednak na wymiary
obrabianego przedmiotu. Tak wigec w przypadku drobnego przedmiotu
obrabianego jego warto$¢ nie powinna by¢ zbyt duza. 0,01 jest zalecane dla
maszyny do formowania i

0,03 dla maszyny do obrobki drewna.

9.2.22 Opcja naroznika
Opcja naroznika

» Jednostka: -

e Zakres: 0;1;2

*  Warto$¢ domyslna: 0

*  Obowiazuje: Natychmiast

*  Opis: Typ wygladzania naroznikow.

—  0: Nie usuni¢to
- 1: Krzywa
— 2. Arc
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9.2.23 Tolerancja naroznika

Corner Toler

Jednostka: s

Zakres: [0,0.1]

Wartos¢ domyslna: 0,1
Obowiazuje: Natychmiast
Opis: Tolerancja naroznika.

Aby zapewni¢ ogblna gltadkos$¢ obrabianego przedmiotu, narzedzie moze
niedoktadnie dotrze¢ do okreslonej pozycji na potaczeniu kazdego z dwdch
segmentoOw programu. Gdy wartos$¢ roznicy migdzy pozycja narzedzia a okreslong
pozycja jest rowna warto$ci tego parametru, system uznaje biezacy segment
programu za obrobiony.

9.2.24 Przestrzen wrzeciona

Wrzeciona Spac

Jednostka: mm

Zakres: -

Warto$¢ domyslna: 0

Obowiazuje: Natychmiast

Opis: Przestrzen miedzy dwoma wrzecionami w kierunku osi X.

9.2.25 Skrocenie czasu do miekkiego limitu

Migkki limit czasu

Jednostka: -

Zasieg: Tak; Nie

Warto$¢ domyslna: Tak

Obowiazuje: Natychmiast

Opis: Zmniejszajacy sig¢ czas do migkkiego limitu.

9.2.26 Czas wygtadzania dla wymuszenia

Feed Smooth T

Jednostka: ms

Zakres: [1,50]

Warto$¢ domyslna: 20

Skuteczne: Po ponownym uruchomieniu
Opis: Czas do ptynnego wymuszenia.
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9.2.27 Nadpisanie przyspieszenia
Max Frp Acc

*  Jednostka: mm/s"2

e  Zakres: [0.01,10000]

*  Warto$¢ domyslna: 1000

»  Skuteczne: Po ponownym uruchomieniu

*  Opis: Maksymalne przyspieszenie podczas zmian override.

9.2.28 Czas zwalniania przy pauzie
Opoznienie

*  Jednostka: s

e Zakres: [0.1,3]

*  Warto$¢ domyslna: 0,3

»  Skuteczne: Po ponownym uruchomieniu

*  Opis: Czas zwalniania ze stanu pracy do stanu wstrzymania lub czas
zatrzymania. Zbyt mata warto$¢ moze spowodowac kolizje.
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10 Parametry nape¢du i schematy polaczen

10.1 Parametry napedu

Parametry napedu wymienione w tej sekcji moga jedynie sprawié, ze obrabiarka
begdzie si¢ normalnie poruszaé, bez zapewnienia efektow obrébki. Aby uzyskaé
lepsze efekty obrobki, nalezy zmieni¢ ustawienia parametrow zgodnie z konkretna
maszyna.

W tej czg$ci przedstawiono gtownie ustawienia parametréw dla nastgpujacych marek
napedow:

Serwonap¢d WISE (analogowo-impulsowy)
*  Serwonaped WISE (magistrala M-1I)

e  Serwonaped YASKAWA Z-I|

»  Serwonaped PANASONIC MINAS A4

e  Serwonaped MITSUBISHI MR-E

e  Serwonapgd DELTA ASDA-A

»  Serwonaped DELTA ASDA-A2

*  Serwonaped FUJI FALDIC-$

Serwonaped STONE GS
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10.2 Schematy potagczen miedzy skrzynka kontrolng
NK105(E) a r6znymi napedami

10.2.1 Naped krokowy z wejsciem roznicowym

Schemat okablowania jest nastgpujacy:

D+

D-
P+

P-

D+

1 D- |
P+

P-

D+

D-_
P+

P-

D+

D-

P+

NK105 (E) Control Box
XD+ A
XD- /A
AP+ A
XP_ "\
YD+ A
YD- /\
YP+ A
YP -\
ZD+ A
sl /\
ZP+ A
ZP- /\
AD+ A
AD- /\
AP+ A
AP- /\

P-

X-axis Stepping Drive

Y-axis Stepping Drive

Z-axis Stepping Drive

A-axis Stepping Drive

Mote: twisted pair is adopted for differential signal
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10.2.2 Serwonaped WISE

Schemat okablowania jest nastgpujacy:

NK103 (E) Control Box WISE CN2 50PHD Plug

D- A 12 [/SIGN
D+ /\ {1 [SIGN
P

A 8 |PULS
[P+ | /\ AEE
24y —AT [+24VIN

40 |SRV-ON
]
COM—__I71GND

Z-axis Brake Wire (Red) ——9 [BRK-OFF+ |
Z-axis Brake Wire (Black)—30 [BRK-OFF- |

SN SN SN SUS_—— SS_—

Mote: twisted pair is adopted for differential signal

10.2.3 Serwonaped YASKAWA 2-I1

Schemat okablowania jest nastepujacy:

NK105 (E) Control Box YASKAWA ¥-TT Servo Drive
D- /\ 12 FSIGN
D+ / \ 11 [SIGN

JAN & ["PULS
P+ / \— 7 |PULS
24— 47 VIN
COM— 1 |SG
Z-axis Brake Wire (Red)—— 29 |SRDY +
7-axis Brake Wire (Black)—— 30 |SRDY-
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10.24 Serwonaped DELTA ASDA

Schemat okablowania jest nastgpujacy:

= DELTA ASDA-AB

NK105 (E) Control Box DELTAASDA AB
Sevo Drive
D- A\ 36 |SIGN
D+ / \ 37 [SIGN
P- A 41 JPULSE
P+ / \ 43 |PULSE
24y —— 11 |[COM+
COM ——45 |COM-
Z-axis Brake Wire (Red) —— 1 D04+
Z-axis Brake Wire (Black) — 26 |[DO4-

= DELTA ASDA-A

NK105 (E) Control Box DELTAASDA ASevoDrive
D- A 36/ /SIGN
D+ / \ 37| SIGN
P- A\ 43|/PULSE
P+ / \ 41 | PULSE
24V — 11| COM+
COM —— 45| COM-
7Z-axis Brake Wire (Red) —— 1 |DO4+
Z-axis Brake Wire (Black) 26| DO4-
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10.2.5 Serwonaped PANASONIC MINAS_A4

Schemat okablowania jest nastgpujacy:

NK105 (E) Control Box PANASONIC MINAS _Ad
senvo Diive
E /\ {44 | PULSH1 |
—/ \—145 PULSH2 |
E /A\\ 146 |SIGNH1 |
[D-} [47 TSIGNH2 |
24V — 7 |COM+ |
41 | COM- |
COM 29 [/SRV-ON |
13 |GND |
Z-axis Brake Wire (Red) ——{11 | BRKOFF+ |
Z-axis Brake Wire {Eilacl-:}—“[’ BRKOFF- |
—190 | FG |

10.2.6 Serwonape¢d MITSUBISHI MR-E

Schemat okablowania jest nast¢pujacy:

NK105 (E) Control Box MITSUBISHI MR-E
Sevo Drive

D- A\ 24|NG

[:i+I / \ 25|NP

P- A 22 [PG

P+ / \ 23|PP
24V——1 |VIN

COM——13(SG

/-axis Brake Wire (Red)—— 12| MBR
Z-axis Brake Wire (Black) 13| 5G
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10.2.7 Serwonaped FUJI FALDIC-

Schemat okablowania jest nastgpujacy:

NKA105 (E) Control Box FUIFALDCS
Senvo Diive
D- /f\\ 21 CB
D+ 20| CB

/\ & |*CA

P+ / \ 7 |CA
24v——1 |P24
com—1 14 M24

10.2.8 Serwonape¢d STONE GS

Schemat okablowania jest nastepujacy:

NK105 (E) Control Box STONE GS Servo Drive
D- A 28 DIR-
D+ / \— 13DIR+
P- A 27 |PUL-
P+ / \— 12|PUL+
Z-axis Brake Wire (Red)——21 [BRAKE+
Z-axis Brake Wire (Black) 5 IBRAKE-
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11 Informacje prawne

Wazne - przeczytaj uwaznie przed uzyciem tego produktu:

Termin "Oprogramowanie" obejmuje wszystkie kopie licencjonowanego
oprogramowania i jego dokumentacj¢. Niniejsza umowa licencyjna jest umowa
prawna pomiedzy uzytkownikiem (osoba fizyczna, osoba prawna, spotkami
powiazanymi lub innymi podmiotami) a Weihong Electronic Technology Co. Ltd.
(zwana dalej Weihong Company). Instalujac, kopiujac lub w inny sposob
korzystajac z Oprogramowania, uzytkownik wyraza zgodg na przestrzeganie warunkow
niniejszej licencji. O ile niniejsza umowa nie stanowi inaczej, uzytkownik nie moze
uzywac, kopiowaé, poprawia¢, wypozyczac ani przekazywa¢ Oprogramowania lub
jakiejkolwiek jego czgsci do jakichkolwiek innych celow.

11.1 Opis dalszych praw i ograniczen:

»  Uzytkownik moze zainstalowac¢ do uzytku jedna kopi¢ Oprogramowania na
jednym komputerze;

Uzytkownik moze wykona¢ kopig¢ Oprogramowania do celow archiwizacji lub
tworzenia kopii zapasowych, przy czym kopia moze by¢ uzywana wylacznie
na tym komputerze;

»  Uzytkownik moze przenie$¢ Oprogramowanie i umowg licencyjna na
osobg trzecia, pod warunkiem, ze osoba trzecia zaakceptuje warunki
okreslone w niniejszej umowie, za uprzednia wyrazna zgoda Weihong
Company;

*  Po potwierdzeniu przeniesienia uzytkownik przekaze wszystkie kopie
oryginalnych dokumentéw i dokumentow uzupeiniajacych stronie trzeciej
lub zniszczy wszystkie nieprzekazane kopie;

*  Uzytkownik moze korzysta¢ z Oprogramowania na serwerze sieciowym lub
intranetowym tylko wtedy, gdy wyraznie okre$lono, ze uzytkownik moze
korzysta¢ z Oprogramowania na serwerze sieciowym lub intranetowym, lub
zakupit licencj¢ dla kazdego wezta i terminala korzystajacego z
Oprogramowania;

»  Uzytkownik NIE moze udziela¢ sublicencji, cedowac ani przenosi¢ niniejszej
umowy licencyjnej;

»  Uzytkownik NIE moze ani nie moze nakazywac¢ osobom trzecim
odtwarzania kodu zrodtowego, dekompilacji lub dezasemblacji
Oprogramowania;

»  Uzytkownik NIE moze kopiowa¢ ani przenosi¢ Oprogramowania ani zadnej jego
czgsci, chyba Ze niniejsza umowa wyraznie stanowi inaczej;

*  Umowa licencyjna ulega automatycznemu rozwiazaniu z chwila
przekazania przez uzytkownika Oprogramowania lub kopii catosci lub czesci
Oprogramowania stronie trzecie;.
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11.2 Informacja o prawach wtasnosci intelektualnej:

Oprogramowanie i wszystkie zwiazane z nim prawa wlasnosci intelektualnej (w
tym miedzy innymi wszelkie prawa autorskie, patenty, znaki towarowe i prawa do
wizerunku) sa wlasnoscia Weihong Company. Oprogramowanie jest chronione na
rzecz Weihong Company na podstawie prawa autorskiego i postanowien
traktatow migdzynarodowych, a takZze napodstawie innych przepiséw i umow
dotyczacych wlasnosci intelektualnej. Uzytkownik nie moze usuwac
o$wiadczenia o prawach autorskich zawartego w Oprogramowaniu i
gwarantuje, ze skopiuje o§wiadczenie o prawach autorskich we wszystkich
kopiach Oprogramowania lub jakiejkolwiek jego czgsci. Uzytkownik jest
zobowiazany do zaprzestania wszelkich form nielegalnego kopiowania
Oprogramowania i materialow towarzyszacych.

11.3 Gwarancja posprzedazna:

Firma Weihong gwarantuje, ze przez 90 dni od daty wysytki nos$nik
oprogramowania begdzie wolny od wad materiatowych i wykonawczych. Jesli taka wada
zostanie potwierdzona, nasza jedyna odpowiedzialnoscia jest wymiana nosnika
oprogramowania. Ten §rodek zaradczy jest wylacznym srodkiem zaradczym.
Niniejsza gwarancja posprzedazowa jest niewazna w przypadku wad nos$nika
spowodowanych wypadkami, naduzyciami lub nieprawidlowa obstuga.
Wymieniony no$nik oprogramowania korzysta z pozostatego czasu gwarancji
oryginalnego nos$nika oprogramowania lub 30-dniowego czasu gwarancji, w
zaleznosci od tego, ktory z nich jest dtuzszy. Z wyjatkiem powyzszej gwarancji
posprzedaznej, Oprogramowanie nie jest objete zadng inna forma gwarancji
posprzedazne;j.

11.4 Ograniczenie odpowiedzialnosci:

Powyzsza gwarancja, udzielona w sposéb wyrazny lub dorozumiany, stanowi cata
tre$§¢ gwarancji, w tym gwarancj¢ komercyjnosci i mozliwosci zastosowania
specjalnego celu aplikacji. Niezaleznie od tego, czy uzytkownik przestrzega innych
warunkéw niniejszej umowy, firma Weihong Company, atakze jej przedstawiciele i
pracownicy dziatlu sprzedazy, nie ponosza odpowiedzialnosci za utrate zyskéw, utrate
dostepnosci, przerweg w dziatalnosci lub jakiekolwiek formy posrednich, specjalnych,
przypadkowych lub nieuniknionych szkdd lub roszczen zgtoszonych przez
jakakolwiek strong trzecia, powstatych w wyniku korzystania z Oprogramowania,
nawet jesli firma Weihong Company zostata z wyprzedzeniem poinformowana o
mozliwo$ci wystapienia takich zdarzen.

11.5 Zakonczenie:

Niniejsza licencja moze zosta¢ wypowiedziana przez Weihong Company w
dowolnym momencie po naruszeniu przez uzytkownika jakichkolwiek warunkow
okreslonych w niniejszej umowie. Po rozwiazaniu licencji uzytkownik jest zobowiazany
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do zniszczenia wszystkich kopii oprogramowania lub zwroécenia ich firmie
Weihong Company.
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11.6 Prawo wtasciwe:

Prawo autorskie, przepisy dotyczace ochrony oprogramowania komputerowego,
prawo patentowe 1 inne odpowiednie prawa 1 przepisy. Potwierdzamy, ze
uzytkownik zapoznat si¢ z niniejsza umowa, doktadnie ja zrozumial i zgodzit sig
Scisle przestrzega¢ wszystkich jej warunkow.

Weihong Electronic Technology Co., Ltd.
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