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Rozdz. 4 Funkeje “M”

e wseelona tokarskie (sanki 1)
S ymanle weaclon tokarskich sanek 1. Patrz M79 - rozladunek sztuk.

Feapnmavwinle rewolwera

salie] posyeii w zakresie 360°

sl e vefi wateeanej,

Frace [uke podwojne wrzeeiono

Pt rewnlwer it warlosé w stopniach wprowadzong przez funkeje B, M76
otk M /26 jest wrywana razem 7 funkejy T do przydzielenia peometrii narzedzia,
Flale y g programowsd na sankach 2,
ferre et penjesienic kodu pozycji rewolwera,
Wi lnac (il wyrszang wotysigeznyeh stopni.
U1 jest progaamowane za pomocs, BO, T2 za pomocy B65, T3 za pomocs B115, T4 2a pormoecy B180, TS za
Povu g 225,16 za pomocg B270 § T7 za pomoce B3 15,
Fopnmmownd na sankach 2. Ten rodzaj programowania umozliwia pozyejonowanic rewolwera w kazde
M77
Hewalwer w punkeie §f bez wyrbwnania (sanki 2) M78
€yl rozindunek przedmiots obrabianego z przeciwwrzeciona M79
Pinkejn M79 sleruje rozladunek przedmiotu ebrabianege, gdy sterowana przez PCM of C zostal przeniesiona
b, iy nolegy zaprogramowaé po dokonanym odeigeiu,
Gipea e, Mdre sa wykonywane przez makro M79, sy okreslane przez podprogranm, tak jakby byly one
rlerawine przes dwa réine procesy, przy czym ma miejsce zaoszezedzenic czasy, ponjewaz osie X, Y i Z w
i1 vesde ioga wykonywad obrébki pretéw.,
1 psehiepn Makro M79 sterowanic osi C zostaje przejete zndw praez sterowanic CNC.,
Fenen Jnko wizeetona pojedyneze — liczba obrotdw wrzeclona sanek 1 Ms0
Pracn [uko wrzeeione pojedyncze — liczha ebrotéw wrzeciona sanek 2 M81

Pk epnn MBI/MB2 jest sterowana liczba obrotdw wazeciona gléwnego sanek 1/sanck 2 1 do nich odnoszs sig
poutiwy ol oby sanek (obrobka “S osiami*),

I ho e pwintu na wrzecionie glownym , zaprogramowane przez sanki 2, musi odbywaé sig w M82.

ARGkt ywne po wiaczeniv § po resecie, odtwarza zndw warunki poczatkowe: sanki 1 sterujs wrzecionem
plésyuyn, sanki 2 sterdja wrzecionem wychwytujacym.

M82

Wilacke dodatkewse 1 aktywowane

MB83
Wyfhele dndatkowe 1 dezaktywowane MS84
Wylhehe (Inﬂuﬁ(ﬂ\% 2 aktywowane M85
Wikehe dodatiowe 2 dezaktywowane M86
Walhele ot tkowe 3 aktywowane MS87

Wijhcle dodntkowe 3 dezaktywowane

M88

St (lmer kontrolny dla dodatkowyeh 1/Q

I thnkefn shizy do zatrzymania maszyny w przypadi braku zgody na dodatkowe 10, Jesli timer uptynal,
juitndn g plarm 2068 “zgody na dodatkowe /0 brak”

P et ustawiony jako wartodé Default na 10 sekund. Jest on vstawlany na zero popraez funkeje

virub twieyjne dodatkowyeh wyjsé lub przez nacidnigeia klawisza reset.

M89

tta U aprgkona retacia x predicedeig wrzeciona glownego | wrzeciona wychwytujacego

Fonnemdn MO0 uruchamia ruch obrotowy, kiéry sprzega wrzeciono glowne i wrzadzenie wychwylujaee pray te
st puedkosed.

S sostimie wykonane M0, musi zosta¢ otwarty przy stojacym w bezruchu wrzecionie zacisk urzadzenia
wyt hwylieepo (M11),

M90

Stop spregtonn reiacja z predioseis wrzeciona gléwnego i wrzeciona wyclwytujacego
L anbkejn MY duaktywuje M90.

M91

Vinysvufe urzydzenie Nordman na sankach 1
Dy kv jest sktywowane urzadzenie NORDMANN,

M92

Marrpdebe snold 1lub 2 aktywowane
Ty ki, praed GO zaprogramowang w pojedynczym bloku, nastgpuje meldunek, 2e narzedzic zaczyna
P ey,

M93

Huregilzie sanki L lub 2 dezaktywowane
bt propiiowana na koficu obrébld rozpoczelej funkeja M93 w GO1.

M94
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Cryszezenie cenjnika laserowego dia kontroli dlamania narzgdzia
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Ta funkeja M95 powoduje czyszezenie sprezonyn powietrzent o ujmka lasera w celu kontroli zlamania
narzgdzia,
Ta funkeja musi wystgpowad w programie przed funkejy M96,

Stramied lasera jest aktywowany w celu kontroli zlamania narzedzia
Ta funkeja M9 powoduje wyslanie strumienia lasera w cehi kontroli zlamania narzedzia.
Ta funkeja must wystepowaé w programie prazed funkejg M97.

MYG

Kontrola ztamania narzedzia

Punleja M97 powoduje stop programu z meldunkiem alarmowym 2066, jedli czujnik laserowy stwierdza
Zamanie narzedzia,

Ta funkaja musi wystgpowad w programie za funkeja M96,

M7

Ruowde. 4 Fapkee M

MOS

Wezwanie podprogramn

M98 P9O50 Wayrdwnanie faz katowyeh urzadzenia wychwytujacego.

Ta funkeja steruje wyrdéwnaniem faz katowyeh urzadzenia wychwytujacego.

Jest ona programowana dla sanek 2 w bloku pr zed funkeja M30 do obrébek, prey ktérych urzqdnme
wychwytujace odnosi sig pod kgtem do wrzeciona gléwnego.

W przypadku braka funkcji M98 POO50 alarm wywolywany jest tylko wiedy, gdy wlacanik preselekeyiny
tablicy obslugi zostanie aktywowany odpowiednio zgodnie ze strong 2, wiersz 6, sanki 2 .

M28 PO100 Ustawia predkosdé pozycjonnwani;i wrzeciona na wartodé Default.
Jest ona programowana, by zastosowad M19 do pozycjonowania wrzeciona,
Patrz przykiad programowania

M98 Po10] Ustawia predkodé pozyejonowania wizeciona na 1 obrét/minutg (360 stopni /min.). Jest
ona programowana, by zastosowaé M19 do obrébek powierzehniowych na prezedmiocie obrabianym .
Patrz przyklad programowania.

M98 PO102 Ustawia predkodé pozycjonowania wrzecionana 2 obroty/minute {720 stopnifmin.). Jest
ona programowans, by zastosowad M19 do obrdbek powierzehniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz prayklad programowania,

M98 PO103 Ustawia predkodé pozycjonowania wizecionana 3 obroty/minute (1080 stopnifnin,).
Jest ona programowana, by zastosowad M19 do obrébek powierzchniowyeh na przedmiosie obrabisnym .
Patrz przykiad programowania,

MO8 9104 Ustawia predkosé pozycjonowania wrzecionana 4 obroty/minutg ( 1440 stopni/min.). Jest
ona programowarta, by zastosowad M19 do obrébek powierzehniowych na przedmiocie obrabianym
Patrz przyklad programowaria,

MO8 PO105 Ustawia predkodé pozyejonowania wrzecionana 5 obrotow/minute (1800 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowaé M19 do obrébek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym .
Patrz praykind programowania,

M98 P2106 Ustawia predkoéé pozycjonowania wizecionana 6 obrotdw/minutg {2160 stopni/min,).
Jest ona programowana, by zastosowaé M19 do obrébek powierachniowych na przedmiocic obrabianym
Patrz przykiad programowania,

M98 P9107 Ustawia predkodé pozyejonowania wizeciona na 7 obrotdw/minutg ( 2520 stopniimin.). Jost
ona programowana, by zastosowad M19 do obrébek powierzehniowych na przedmiocie obrabianym
Patrz przyklad programowania,

M98 P9108 Ustawia predkos$é pozycjonowania wrzeciona na § obrotdw/minutg (2880 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowad M19 do obrébek pawierzehniowych na przedmiocie obrabiatym .
Patrz przyklad programowania,

M98 P2109 Ustawia prodkodc pozycjonowania wrzeciona na 9 obroléw/minutg (3240 stopni/min.), Jest
ona programowans, by zastosowaé M19 do obrébek powierzehniowyeh na preedmiocie obrabianym .
Patrz przykiad programowania.

M98 P9110 Ustawia pregkosé pozyejonowania wizeciona na 10 obrotdw/minute (3600 stopni/min.). Jest
ona programowana, by zastosowaé M19 do obrobek powierzchniowyeh na preedmiocie obrabisnym .
Patrz przykiad programowania..

MOE PI11L Ustawia predkoéé pozyejonowania wrzeciona na 11 obrotéw/minute (3960 stopni/min.). Jest
ang programowana, by zastospwaé M19 do obrdbek powierzehniowych na przedmiocie obrabisnym .
Patrz prayklad programowania.,

M98
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MOE P01 Ustawia predkosé pezycionowania wrzeciona na 12 obrotdw/minutg (4320 stopni/min.). Jest

W agEnmiowing, by zastosowad M19 do obrébek powicrzchmiowych na preedmiocie obrabianym .
Vil syklad programowania..

MUK PYLL3 Ustawia predko$é pozycjonowania wrzeeiona na 13 obrotéw/minutg ( 4580 stopni/min,). Jest
nii proprimowana, by zastosowaé M19 do abrébek powierzehniowyeh na przedmiocic obrabianym .
ey preyklod programowania.,

MUE 19114 Ustawia predkosé pozycjonowania wizeciona na 14 obrotéw/minutg (4940 stopni/min.). Jest
oo propramowana, by zastosowad M19 do obrébek powierzehniowyeh na przedmiocie obrabianym .
talrz preykdad programowania..

MUK POy TS Ustawia predkosé pozycjonowania wrzeciona na 15 obrotéw/minute { 5300 stopni/min.). Jest
uni programowana, by zastosowaé M19 do obrébek powierzchniowyeh na przedmiocie obrabianym .
1dre preyklad programowania..

EREE RIS T IER

tralians §.p.4.

Raogdz, A Funlepe "M

Cykl punktn odaiesicnia rewolwera (sanki 2)

Prowadii poszukiwanie punkty zero rewolwera, Zaprogramowadna sanki 2.,
Programuje sig ja w nastepujaaych praypadkach:

-pray wlgezeniu tokarki;

-prazy wystapeniv atarmu 2072, 2078 Jub 2075.

Isanles podprogramu

(pifrz Instrukeja obslug). .
Funkejn M19 pozwala na natychmiastowy skok do numeru bloku, ktéry jest zawarty w podprogramic
I\r](]l)l‘mmlllll'.

1t M99 nie zawiera zadnego adresu, 1o M99 powoduje skok wstecz do poczatiu programu,

M99

Redukuje silg posuwu osi X (sanki f-sanki 2)

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

Redukuje sile posuwn osi Z (sanki 1-sanki 2)

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

Redukuje silg posuwu osi C

Kasuje redukeje sily posuwu osi C

Redukuje silg posuwu osi Y (sanki 1)

Kasuje redukeje sily posnwn osi Y (sanki 1)

Wyzej podane funkeje sterujg posuw osi ze zredulowang sila oraz praywrocenie do sily nominalngj.
Mogg one byd uzywane dia procesdw roboczych, takich jak preyimowanic pdtwyrobu, preyimowanie pétwyrobu
prey ogranicaniku, do kontroli zlamania narzedzia itd, (patrz prayklady programowania).

M 254

v VL3O
bis M 309
von M3
bis M319
von M2
bis M329
von M33 1

Synchronizacja programav

M100

ORI,

illn sanck 3).

M199
va.qtlzi;\ tokarskie na vewolwerze CW (sanki 2 1 sanki 3 z sktywnym Md60) ]\/[20 3
U tinkeja uruchamia rotacje narzedzi tokarskich, zamocowanych na rewolwerze, zgodnic z ruchem wekazéwek
Nunmlzia tolkarskie na rewolwerze CCW (sanki 2 i sanki 3 2 aktywnym M460) M2z204
1w fnkeja uruchamia rotacje narzeded tokarskich, zamocowanych na rewolwerze, przeciwnie do ruchu
\\'\‘lwm’v\’v@}\’ Zepara.
Stop narzgdzia tolarskie (sankt 2sanki 3 z aktywnym M460) M205
1'o wykonanin bloku , gdzie zaprogramowana jest funkeja M203, zostaja zatrzymane narzedzia tokarskie
Sorowane Na rewolwerze,
vkl przédmint obrabiany przy ograniczniku M244
Inkiju M244 - przebieg korpletnego cyklu przedmiotu obrabianego (sanki 2 dla GLD/GD 5 osi i sanki 3 dla
(i1 0 ps) do ogranicznika z odpowiednimi kontrolami,
fest programowana w programie glownym po pozycjonowaniu osi C (06 22 dla GLD/GD 5 osi j 08 Z3 dla GD
i owl) proy zvedukowanej sile poswwu na | mm ponad ogranicznik (patrz przyklad programowania),
M245
M246
M247
Culnle ‘;:mposuwu osi do sily nominalnej M248
Punkeja M248 sprawdza, czy osic znajduja sig na pozyeji i ozy redukeja posuwu zostala skasowana.
lesl niyjergdeie) programowana w trybie pracy MD] po meldunkach alarmowych 1013 (1014 fiir Schl. 2) (1052
M249
M250
M251
M252
M253
M254
Instrukeja programowania 01.09.2001 16

G20 GLD25 GD1Z GDI6 GD26 GD32

bis M339

Przeciwwrzecione CW (sanki 3) M303
Ta funkeja wprawia w ruch przeciwwrzeciono zgodnie 2 ruchem wskazdwek zegara ~ patrzac od tyha e
Przeciwwrzeciono CCW (sanki 3) M304
Ta funkcja wprawia w ruch preeciwwrzeciono przeciwnie do ruchu wskazdwek zegara ~ patrzas od tylu. o
Stop przeciwwrzectono (sanki 3) M305
Po obrébee bloky, gdzie zaprogramowana byla funkeja M305, przeciwwrzeciono zostaje zatrzymane, o
Podnosi mament obratowy wrzeciona przy niskiej liczbie obrotéw . MA400
W trybie pracy automatycznej umozliwia to obrobke na wrzectonie gléwnym z podniesieniem momeniu
obratowego stlnika przy niskiej liczbie obrotéw.
Przy zatrzymaniy wrzeeiona z uwagi na zatrzymanie posuwi lub zatrzymanie prograrmu pejawia si¢ meldunek
2016 “przerwane nacinanie gwintu turbo® z zatrzymaniem eykly jako skutkiem.
Dezaktywacja M400 M401
Cofa z powrotem naped wrzeciona glownego do normainych warunkéw pracy.

M402
Zakleszezenie wrzeciona Wychwytujgeego przez trzpieh ryglowania bebna (sanki 2) M403
Zakleszera wizeeiono wychwytujace mechanicanie na osiagnictej pozycii,
W tej sytuacji pojawia sig pray programowaniu regulacji (M19) lub przy przekrgeaniu rewolwera (T lyb B)
alarm 1024 "Trzpich ryglujacy nie w porzadku”,
Zwolnfenie wrzeciona wychwytujacego z blokady (sanki 2) M404
Uwalnia wrzeciono wychwytujgce z trzpienia indeksagji. )
Lewe toczenie wielokrawedziowe MA405
Przy programowaniu razem z M52 kierunek obrotu wrzeciona wychwytujacego zostaje odwrdcony w )
odniesieniv do frezowania wielokrawgdziowego standardowego,
Wyjécie dodatkowe 4 ON (WE.) MA406
Wyjéeie dodatkowe 4 OFF (WYL.) M407
Otwarcie zacisku do roziadunku przedmiotu obrabianego. M408
Zamknigeie zacisku do rezladunku przedmiotw obrabianego, M409
Komenda wyrzatnik przediioty obrabianego pozycja do przodu M410
Jest stosowana, by wyrzueié przedmiot obrabiany 2 przeciwwrzeciona, Gdy funkeja ta nie zostanie spelniona,
cykl zostaje zatrzymany 1 pojawia sic meldunek 2089 Przedniiot obrabisny nie wyrzugony z praeciwwrzeciona”.
K 1a wyrzutnik przedmiotu obral g0 pozycia do tyln M411
Blok danyeh w ezasie M79 M412
Jesli programowana przez M79, nastgpuje oczekiwanie ma zakodezenie wyrzuly preedmioty obrabianego, zanim
zostanie wykonany nasiepny blok programowy,
Kontrola 2lamania RARZ, 1, z detektorem M4d13
Jest stosowana do kontroli navzedzia, zanim nastapi kontynuacja obrébki,
W przypadku zlamania cyk] zostaje zatrzymany i pojawia sic meldunek 2082 DRTEKTOR: ZLAMANIE
OSTRZA 1,
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Kontrola zlamania NARZ, 2, z detekiorem M414
Jest stosowana do kontroli narzedzia, zanim nastapi kontynuacja obrébki,
W przypadku zlamania eyk] zostaje zatraymany | pojawia sie meldunck 2083 DETEKTOR: ZLAMANIE
OSTRZA 2.
Kontrola zlamania NARZ, 3, z detektorem M415
Jest stosowana do kontroli narzedzia, zanim nastapi kontynuagja obrébki.
W przypadiu zlamania cyk] zostaje zatrzymany § pojawia si¢ meldunck 2084 DETEKTOR: ZLAMANIE
QSTRZA 3.
Otworzyé tuleje obrébl wykaiezajyca M416
Zamkngt tuleje obrobka wykafczajaca M417
Blokada tulei obrébka wykadczajaca M418
Zavolnieunie tulef obrobka wykanezajyca M419
"W_yjécie 1 do kontroli zlamania narzedzie Kadige ON M420
Wyjscie T do kontroli zlamania narzedzia Kadige QOFF M4a21
Wyjscie 2 do kontroli ztamania narzedzia Kadige ON ™Md422
Wyjkeie 2 do kontroli Zlamania narzedzia Kadigo OFF M4a23
Wyjéeie 3 do kontroli zlamania narzedzin Kadigo ON M4z4
Wyjbeie 3 do kontroli glamania narzedzia Kadigo OFF Md425
Odwrdcenie kemend na wrzecionach I odpowiedni enkoder MAzZ6
Jedli zaprogramowane przez sanki 1 lub 2, umozliwia sterowanie wrzeciona gléwnego sanek 2 { wrzeciona
wychwytujgeego sanek J.
Ta funkeja jest cofana funkeja MBO, ktdra takze moze byé programowana preez sanki 1 Jub 2,
M427
M428
Poczatek cykiu roztadunkn dlugich przedmiotéw obrabianych (tylko na sanach 2) M429
Aktywacja obrdbki z nadazaniem 21 Z2 M430
Jeshi zaprogramowana przez sanki 1 ub 2, umozliwia osi Z2 ruch zgodnie 2 sumg przesunicé otrzymanych z
sanek 2 oraz tych, kiore sa podawane przez Z1,
(Qstamio wyniienione przesunigeia mogs byé zaleznie od ustawienia parametréw dodawane Jub odejmowane ).
Dezaktywacia obrébki z nadgzaniem Z1 22 M431
Chlodzenie powietrzem 1 ON M432
Chlodzenie powietrzem 1 OFF M433
Chiodzenie powietrzem 2 QN M434
.(ffhlodzenie powietrzem 2 OFF M435

Aktywacja obrdbki z nadgganiem X1 - X2

Jedi zaprogramowana prees sanki 1 lub 2, umogliwia osi X2 ruch zgodnic 2 sumg przesunigé otrzymenych z
sanek 2 oraz tyeh, kidre sa podawane przez X1,

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

M436

Dezaktywacja obrébki z nadaZaniem X1 X2 M437
Chlodzenie powiebzem 3 ON MA438
Clilodzenie powietrzem 3 OFF M439
Bicg powelny rewolwera w czasie zmiany przedmiota obrabtanege M440
Ustawia w automatycznym trybic pracy wolny obrét,
Bieg éredni rewolwera w czasie zmiany przedmiotn obrabianego M441
Ustawia w automatycznym trybie pracy éredni obrét,
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Bieg szybki rewolwera w czasie zmiany przedmiotn ohmbi’mew

Ustawia w automatycznym trybie pracy szybki obsot,

UWAGA: Wykonanie kidrejs 2 funkeji M440, M441 { M442 obowwuﬁ dla wszystkich nastepnych komend
obrofu rewalwery: jako standard ustawjany jest saybki obrét w automatyeznym trybie pracy a w MDI
wynuszany jest obrét powolny,

Start tafma przenodnika przedmiotu obrabianegoe
Jest stosowana do oddalenia przedmiotu obrabianego od strefy obrobki,
Tasma dzila praer czas ustalony we wpisie nr 3 czuinika czasowego (strona PMC <> PMCPRM > TIMERS).

Stop tagma przenoénika przedmiotu obrabianego

Start powictrze blokujgee tuleja zaciskowa przeciwwrzeciono w takeie wymnszonym

Czyszezenie szceek pr zevivwrzesione (sanki 2-3)
Jegli usilony zostanie parametr T {iloé¢ sckund}, to przorwane zostaje czyszezenie po uplywxe czasu zadanego,

Stop powictrze blokujgce tuleja zaciskowa przeciwwrzeciona

Stop Czy szezgk przeciwwy (sanki 2.3)
Wiwymieniona funkeja, taka jak MOT, przerywa sktywowane wezesnie] funkeja MA445 czyszczenie oprawy
zacishowe].

M2

M3

Madd

MAd5

M5

M446

M7

Mdds

M4a0

Aktywuje blok danyeh w czasie zmiany pretéw
Dls IEMCA uzywany jest magazyn fadowania pretéw, by wypchnad wezedniej odeinek preta.

Wryjécie dodatkowe Nr. 5 ON

Wyjétie dodatkowe Nr, 5 QFF

Otwareie zacisku przeciwwrzeciona i kontrola odnosnie faktyeznege rozladunku przedmiotu obrabki

Czeka na wydanie przedmiotu obrabianegn przed wykonaniem nastgpnego bloku programu.

Jesli to nie nastapi w ciggu ustalonego czasu, nastepuje zatrzymanie eyklu z wyéwictleniem meldunku 2080
“przedmiot obrabiany nie zostal wyrzucony”,

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

Sziywne gwintowanie otwordw z obrotem w lewo na stalej stacji (tylko sanki 2)

Detekeor bez zestawu danych

Aktywna zmiana wymiary

Nige aktywna zmiana wymiarg

Aktywacja programu osi X2 rewolwern sanek 3 z (sanck 2-3)

Tg funkejg mozns zaprogramowaé przestawicnia osi X2 z sanck 3. Na odpawiedniej stronie CNC nastepuje
wekazanie, iz nalezy to wlaciwic do niej; narzedzia rewolwers T1-T8 sa poza tym odnoszone do
PrIcciwwrzecions

Kasowande M460 (sanki 2-3)

Praywraca z powrotem warunki (Jrédiowe maszyny, t3j. odnollnie osi X na
sankach 2 i narz(ldzi rewolwerowych na wrzecionie giownym.

Do prawid\owego zaprogramowania z GD na 7 osi wzia$c< przyk\ad z
programowsnia w rozdziale 5 "Obro<bki na przeciwtrzpieniu” niniejszych
instrukeil.

Start dodatkowe chlodzenie na przeciwwrzecionie/urzadzenin wyehwytujacym
Aktywuje dodatkowy obieg ehlodzenia do obrébki przedmiotu obrabianego migdzy rewolwerem i
przeciwwrzec ionenvurzadzeniom wychwytujgeym.

Stop dodatkowe chlodzenie nw przeciwwrzecionie/urzadzeniv wyehwytujaeym

M450)

M451
M52
Md453

Mas
M55
Md450
M4KT

MASH

M4459

M40

Miof

M6 !

My}

‘ MAod
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Rozdz. 4 Funkeje “M”

Jialiana S.p.A,
Komenda wydanie przedmiotu obrabianego M465
Jest ona uzywana do wyrzucania sziuk z preeciwwrzeciona; jesli funkeja nie zostanic wykonana do kofica, wiedy
nastepuje zatzymanie pracy i ukazuje sig meldunek nr 2089 “SZTUKA NIE ZESZEA Z
PREECIWWRZECIONA™.
M466

Komenda ramig rozladunka przedmioty obrabianego w predd (pozycja zaladunku)

Jest ana stosowang, by skrzynke wychwytywania sztuk przenicéé preed przociwwrzeciono, Jedli funkeja ta nie
zostanie wykonana do konica, wiedy nastgpuje zatrzymanic pracy i ukazuje sig meldunck nr 2098 “RAMIE NIE
JEST W USTAWIENIU DO ZALADUNKU”

M4e7

Rozdz, 4 Tankepe "
feadiawa S.op.a,
Wyjscie dodatkowe § OFF MRS
Cryszczenie przedmiotu obrabianego powietrzem blnkujqcyrﬁ 30N saka!
Czyszcyr;ﬂie przedmiotu obrabianege powietrzem blokujaeym 3 OFF M-AR5A
Cryszezenie przedmiotu obrabianege powictrzem blokufacym 1 ON M A8
Czyszezenie przedmioty obrabianego powietrzem blokujacym 1 OFF Mag7
Czyszezenie przedmiotu obrabianegoe powietrzem bloknjacym 2 ON MR
Czysaczenie przedmiotn obrabianegoe powietrzem blokujycym 2 OFF MARY
Wyiscie dodatkowe 7 ON M0
Wyjscie dodatkowe 7 OFF W EUT]
Wyjdcie dodatkowe § ON Masry
Wyjécie dodatkowe § OFF MAY Y
MAY|
MAvs
Aktywuje chitodzenie wysokociSnieniowe na wrzecionic gléwnym MV
Dia trybow pracy obowiazuja te same warunki chlodzenia standardowego (M08); w preypadin zakideenia
pompy zewnetrznej akrywowany jest meldunek nr 2116:"Zakddeenic chtodzenia HF na wrzecionie gléwnym”,
Przerywa chlodzenie wysokociénieniowe na wrzecionie glownym ' MY
Dla trybdw pracy obowigzuja te same warunki ehtodzenia standardowego (M09).
Altywuje chlodzenic wysokociSnieniowe na wrzeclonie wychwytujacymiprzeciwwrzecionie M98
DIa trybéw pracy obowigzuja te same warunki chlodzenia standardowego (MOR); w przypadku zaklbeenia
pompy zewnetrenej aktywowany jest meldunek nr 2117 Zakdaeenie ehlodzenia HP na preeciwwrzecionie”,
Przerywa chlodzenie wysoloci§nieniowe na wrzecionie wychwytujaeym/przeciwwrzegionie M-J94
Dia rybdw pracy obowigzuja fe same warunki chlodzenia standardowego (M09),
Aktywuje monitorowanie narzedzi w czasie cykln pracy M504
Odnoénie dalszych infornagi eksploatacyjnych wskazuje sig na dokumentacje Tool Monitor, )
Przerywa monitorowanie narzedzi w czasie cykin pracy MS0A
Qdnoénie dalszych informacii eksploatacyjnych wskazuje sig na dekumentagic Tool Monitor,
wyl\asczenie sposobu interpelacyjnego dla GRZ6 -~ 7 osi MaOn
cl\owica rewolwerowa mozée byc< sterowana tak jsk klasycszna glowica ’
umieszozenia w pozyell kodem T wezwania narzeSdzia. Istniedje tezé
mozéliwos<es sterowania nim w ten sam sposo<b, co os<, programuja$c funkeje
G100 o G101 po programowaniu kodw T wezwania narzefdzia pozwalajagcego na
rozpoznanie korekt geometryoenych.
W\asczenie sposobu interpolacyjinego dla GD26 ~ 7 osi MAO

G\owica rewolwerowa jest sterowana tylke w ten sam sposo<b, co os< obrotowa
(na przykiad instrukcjami 6100, G101 oraz wspo<\rze$dnymi ¥ i/lub Z). Do
raprogramowania kodn Txxxx wezwania narze$deia (gdzie kazéde x odpowiada
cyfrze deiesie$tne]) brane sa$ pod uwage$ tylke dwie prawe cyfry kodu (te
odpowiadajabce korekeie), ale nie dwie pierwsze. W przypadku klasyczne]
g\owicy umieszczenia te ostatnie prowokuja$ obro<t glowicy rewolwsrowaj
poniewazé powoduja§ selekcje$ odpowiadaiaScege narzeSdzia. W zestawieniu z
kodem T zachodzi wy\a§cznie zmiana geometyrii narze$dzia (roz. 5 "Wezwanle
narzesdzia" niniejszych instrukcji). Poza tym, gdy Jest aktywna M507
g\owica rewolwerowa jest utrzymywana w pozycii nape$dem bez pomocy hamulca
hydraulicznego w odro<zénieniv od tego co zachodzi, gdy jest aktywna M506
(w tej ostatnied sytuacji po zakon<ezeniu kazddego 2 rucho<w glowicy
rewolwerowej zostaje uruchomiony hamulec mechaniczny).

Funkeje M od 701 do 739 uruchamiaja silnie ograniezone przesuwanie osi do przodu oraz ich przywracanic do sily vamonlue
Maoga one by¢ wykorzystywane do robot: np, pobieranie sztuk pélgotowyceh, pobieranie sztuk pélgotowych pray ogranicanbi,

sprawdzanie odnodnie rlamania narggdzia itd. (patrz przyklady programowania).

Przesunigeie w przéd osi X z ogranfczenicm sily do 6%

GLD20 GLD25 GD12 GD16 GD26 GD32

Komenda ramie rozladunku przedmiotn ohrabianego w praéd (pozyefa roztadunku) M468
lest ona stosowans, by skrzynke wychwytywania sztuk przenicdé w poblize tadmy przenoszenia sztuk. Jedli )
funkeja ta nie zostanic wykonana do korics, wiedy nastepuje zatrzymenie pracy i ukazuje sie meldunck nr 2097
“RAMIE NIE IEST W USTAWIENIU DO ROZEADUNKU.
Ten rodzaj pracy jest aktywny pray wlaezaniv b gdy wystepuja zakddeenia przy rozladunku przermiotu
- | obrabiancgo.
Komenda obudowa w gorg M469
Jest ona stosowana dla zwolnienia sziuk dla taémy przenognika w celu opréznienia, Jesli funkeja ta nie zostanie
wykonans do kodea, Wiedy nastepuje zatrzymanie pracy i ukazuje sic meldunel nr 2095 “SKRZYNKA
ROZLADUNKU SZTUK NIE JEST OTWARTA",
Komenda obudowa w dé M470
Jest ona stosowana, by zatrzymad sziuke zrzucong 7 praeciwwrzeciona. Jesli funkeia ta nie zostanic wykonana
do konca, wtedy nastgpuje zattzymanie pracy | ukazuje sig meldunck nr 2096 “SKRZYNKA ROZLADUNKU
SZTUK NIE JEST ZAMENIETA™,
Kontrola osi X1 na progu ogranicznika (sanki 1) M471
Ta funkeja prowadzi kontrolg pozycii osi X1 na progu ogranicznika. Blad wskutek nadgzania w stosunku do
pozyeli zadanej (paramater “X"-2mm) musi lezed pomiedzy wartoseiy najmuiejsza (parametr “I") 1 wartodeig
najwigksza (paramets “*U" w mm).Przy naruszeniu progu praca zostanie przerwana alarmem nr 1055,
Makro-parameter : X = dana wymian, kiorg nalezy osiagnad
U= maks, przekroczenic progu w géng
D= maks, prackroczenie progu w dot
M472
Kontrola skrawanego przedmiotu obrdbki M473
Przy negatywnym przebiegn Kontvoli eykl jest zatrzymywany i pojawia sig meldunek 2101 “cigeie nie
wykonane™.
Na nowo zaladowaé wrzeciennik przez PMC MA474
Przeprowadza nowe zatadowanie wrzeciennika przez PMC réwnolegle do odeinania,
W ramach egzekutora makro znajduje sic jedna strona do wprowadzanis wartoéei nowego Jadowania oraz jej
kotektura, Pierwsza warlodé to wartos¢ nie przyrostowa i moze byé wprowadzona tylko przy unierachomionej
maszynic, w przeciwiedstwie do korekiury, kiora moze mieé wartodel lezgee miedzy ~0.999 § +0.999 mm.
Czekanie na zakonczenie ladowania przez M474 M475
Ureadzenie Montronix aiktywne M476
Aktywuje urzadzenie Montronix. Jeshi urzadzenie nie jest gotowe do pracy, ukazuje sig wskazéwka 2100
“Urzadzenie Montronix nie aktywowane”, maszyna jednake nie przechodzi w stan alarmu.
Gdy urzadzenie Montronix jest aktywowane, moga pojawié sig alanmy 1028 “kolizja” lub 1025 “zlamanie
narzgdzia”,
Urzadzenie Montronix nie aktywne MaT7
Ta funkeja fub naciénicele klawisza resel dezaktywuje urzadzenie Montronix..
Wylidr przedmiotu obrabisnege sktywny M478
Ta funkeja ustawia urzadzenie Montronix w tryb pracy wybdr preedmiotu obrébki: kadem B i zwiszana z nim
Hezba identyfikowanajest sztuka urzadzenia Montronix, kidra ma byé wezwana, Jedli liczba wynosi ponad 7,
pojawia sig alarm 1027 “liczba sztuke7"
Wybir przedmiotu obrabianego nie aktywny M479
Ta funkeja lub naciénigeie przyeisku reset ustawia urzadzenic Montronix w tryb pracy wyboru narzedzia,
Poniewaz liezby preeslane do urzedzenia Montronix nie gq tymi liczbami, kibre 53 zwiazene ¢ kodem B, lecz
odpowiadaja liczbom zwigzanym g kodem C do wyboru NARZ, (np, przez T03 .. wysylanc jest 3 jako kod
binarmy do wejéé Montronixe), Urzadzenic Montronix nic akeeptuje zadnych liczb powyzej 7.
Zmiana osi X1 zY1 MA480
 Skasowné M480 MA4§1
Wyjéeie dodatkowe 6 ON M482
Instrukeja programowania 01.09.2001 20
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Ttalinma §.p A
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Rozdz 4 Funkeje “M”

1" /vwn.ii;('ia‘ w |)|'m})(l osi X z ograniczenicm sily do 11% M702
1" esinigeie w pri(l;lﬂ osiXz ograniczenicm sily do 17% M703
P sesunieeie w praid osi X z ograniczeniem sily do 22% M704
1"y eesunbgike w |ﬁ".¢()d ost X z ograniczeniem sily do 28% M705
" uwnnlg‘vi‘c w predd osi X z ograniczeniem sity do 33% M706
Provsunigeie \FV przdd osi X ¥ ograniczeniem sity do 39% M707
Praasunlgeie w'brz(»d osi X % ograniczeniem sity de 44% M708
I'rrywrdeenie posuwu osi X do sily zadanc) M709

M710
Irresunigele w przod osi Z z ogranfczeniem sily do 6% M711
' zesundgele w przod osi Z z ograniczeniem sity do 11% M712
" uvxnnlqvib‘w przéd osi Z z ograniczeniem sity do 17% M713
Presnieete w przod ost Z z ograniczeniem sily do 22% M714
Preesunigeio w praod osi Z z ograniczeniem sily do 28% M718
I'rsesunfycic w przod osi Z % ograniczeniem sily do 33% M716
Y] mnniqm w przod osi Z z ograniczeniem sily do 39% M717
' nvmniq«ii-, w przod osi Z 7 ograniczeniem sily do 44% M718
I'ssywrdeenie posuwa osi Z, do sily zadanej M719
" uwnlllt;('i("w przad ost Z Y1 z ograniczeniem sity do 6% M731
'y reaunfgeie w przdd osi Z Y1 z ograniczeniem sily do 11% M732
Iy u'\unlw"i(‘ w przod osi Z Y1 7 ograniczeniem sity do 17% M733
4] u-auni\-vi«.W prz6d osi Z, Y1 z ograniczenicm sily do 22% M734
Proeanmigeie w przod osi Z Y1 z ograniczeniem sily do 28% M738
1" /v,\lmiqcivww preod osi Z Y1 x ograniczeniem sily do 33% M736
" nwuuiqrit'”\.\' predd osi Z Y1 z ograniczeniem sily do 39% M737
11 sesunigeic w przod osi Z V1 z ograniczeniem sily do 44% M738
l'r:y\\'n'm;ﬁlic posuwu osi Y1 do sy zadane) M739
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Valinna S.pA.

Rozdz., 4 Tankep"®)

4

Synchronizacja programéw, M100 - M199 GDI2 GDI6 - 5 os

Dia maszyny GD napisane sa dla kazdych z dwajga sanck odrebne programy obrabki. Poniew:
obydwa programy sa wykonywane réwnoczesnie, ich wykonywanie musi by¢ synehronizowi
przez nieprzerwane programowanie funkeji M100-M199.

Jefli na przylctad w programie sanek 1 pojawia sig punkt synchronizacji (M105), to prograny fen
jest wykonywanY dalej dopiero wtedy, gdy osiagnigty zostanic odpowiedni punki
synchronizacyjny (M105) dla sanek 2, Po tym nastepuje wykowywanie obydwu progrimdw i
do nastepnego punktn sychronizacyjnego.

Odnognie programowania podaje sig nasigpujgca uwage: Bardzo wazne jest, by zsychronizowas
poczatel i koniec obydwn programéw obrébki. W obydwu programach musi wystgpowad: il
sama ilos¢ funkeji synchronizacyjnych,

Funkeje sychronizacyjue sg osobno wprowadzane do jednego bloku,

O 1000 (sanki 1) O 1000 (sanki 2)
N10 M100 N10 M100
| N20 M101
! l
l I
N80 M101 |
! |
l I
| NI10  MI102
l |
1 |
N150  MI102 |
NI160  MI103 |
| l
| NI0  MI103
l 1
| l
! l
N250  MI104 |
N260 M30 |
N290 MI04
N300 M30
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Ttaliana S.p.A,

Rozdz.. 4 Funkeje'M”

“Qpis funkcji nadaZania M430 - 1431"

M430 | Aktywacia obrobki z nadazaniem sanki 21-22 (zaprogramowans na sanki 2)

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

posuwem F, przy czym sanki 1 podejmuja z wlasnym posuwem | poruszajgeym sig

przedmiotern obrabianym swoje whasne obrébki.

Wskazowki odnosnie prawidiowego korzystania z tej funkeii;

» zaprogramowaé funkcje M430 w celu aktywacji pomigdzy dwiema funkcjami
synchronizacyjnymi .

» Poczatkowe przesunigcie punktu zerowego obrobki zaprogramowaé z nadgzaniem z
G52 Z...
Ten punkt zerowy musi byé wprowadzony przy uwzglednieniu wymiaru Z sanek 1 na
poczatku obrobki z nadagzaniem (a wige praktycznie o tyle wigcej, o ile wystaje pret), i
w danym przypadku dodaé wartoéé geometrii przemiotu obrabianego (przedmiotu
obrabianego w tym momencie aktywnego na sankach 1) do pozycji wymiaru Z lub jg
od niego odjad.

« NB. Takze dowolna obrobka przy uzyciu sanek 2 na wrzecionie glownyr
(poruszajacy sie przedmiot obrabiany) bez funkcji nadazania wymaga
zaprogramowania punktu zerowego dia poczatku obrébki.,

M431 | Dezaktywacia obrobki z nadazaniem sanki 21-Z2 (zaprogramowne na sanki 2)

Ta funkcia kasuje obrobke z nadazaniem, ktbra zostata aktywowana przez M430.

Wskazowki odnognie prawidlowego korzystania z tej funkeji:

» Przed dezaktywowaniem obrabki z nadgzaniem przy pomocy M431musi zostal
zaprogramowana synchronizacja. A mianowicie jesli sanki 1 muszg wykonaé diuzszg,
obrobke, to sanki 2 muszg poczekad na zakonhczenie obrobki przez sanki 11 przy tym
musza posuwad sie wedle ich ruchow.

Przykiad rastosowania
Sankd 1 Sanki 2
* &
T0202 GO Y0 Z1 M3 82000 (obtaczenie *
zewnetrzne) T0303 (otwdr)
G0 X14 Z1 FO.12 M140
G1Z0 M430 (akiywacja funkefi**)
G3 X202Z-3R3 (Gfof) M150
G12Z-20 (352 Z34 (punkt zero: pozycja sanki 1 [34.5]-
G1X26 A150 geo[0,51)
G0 Z-34.5 GO X0 Z4
M140 G1 Z-80 FO.1
(czekanie na aktywacje®) G0 Z30
MI150 M160
Kontynuacja obrobki M431 (dezaktywacja funkeji**)
Obtaczanie zewnelrzne M170
nakiucia *
GO X30 *
M160 kontynuowaé obrobke
{Czekanie na dezaktywacigfunkeji #+)
M170

*

kontynuwaé obrobke
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FLEPEMEISTER

ftalianwa §.p.a,

Rozdz.. 4 FunkejeM”

UWAGA.: Przyldad programowania ma waznodé tylko dla typu maszyny GDI2-GD16 - 3/4 osi

Przyklad programowania dla funkeji M48

Przyklad  programowania  dla . materialy  obrabianego . z  posuwem of C ge  zredukowana  sily.

i

N

} |

[

N

T T LT

C-30 -
N80  GOC-55 (Dojechanie w szybkim przesuwie )
NoO  M342 (Redukoja sity posuwu of C)

NO95 M98 P9020
N100  GO1 C-30 G94 F500 (W przesuwie roboczym w przod na pozycie przejeciaczesc,)

N110  M48 {pordwnanie bledu propagowanego)

N115 M98 Poo2l

N120  M349 (Kasowanie redukeji momentu obrotowego 0§ C)

N130  MIl2 (Zamknigcie tulei zaciskowej )
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ERERMMERSETER

Ttatinoe §.p.AL

Rozdz.. 4 FunkejeM”™

UWAGA:

Przyklad programowania na waznosé tylko dla typu maszyny GRJ2-GDIG - 3/4 osi

Przyklad programowania dla funkeji M244 i M49

Przyklad programowania dla materialu obrabianego - ogranicznik dla osi

£
iy

S

PSS

Mol svuse oot s o4
S s
ENANRESA 1,

C-38 iE]

C-31
NRO  GO0e-31 (Dojechanie w przesuwie szybkim)
N9O  M342  (Redukeja posuwu o C)
N95 M98 P9020
N100  G1 C-30G94 F500 (Posuw oé C 1 mm w kwocie na ograniczniku .
N110 M244  (Makro dla przedmiotu obrabianego przeciwko ogranicznikowikontrola)
Makro M244 (P 9003)
N10  M49 (pozycja osi C na ogranicznikn kontrola)
N20 M12 (zamkniecie tulei zaciskowej)
N30 (G4 X 0.2 (czas przebywania )
N40 M98 P9021
N50  M349  (Kasowanie redukeji momentu obrotowego 0§ C)
N60 M99

C ze zredukowany sifa,.

CGELDEMBEISTER

ttafiana S.p. AL

Rovelz. A Tondejy kt

Instrukeja programowanija 01,03.2001
GDI12 GD16

28

UWAGA.:

Przyklad programowania ma waznoéé tylko dla typn maszyny GDI2-GDIG - § oxi

Przyklad programowania dla funkcji M48

Przyklad  programowania

N70

N80

N9O

N95

N100O
N110
N11§
N120
N130

M50

GO Z1
M312

M98 P9020

dla  materiaby  obrabianego z posuwem

(synchronizacja wrzeciona )
(dojechanie w przesuwie szybkim)
(Redukeja sity posuwu of Z2)

of

72

SAMpO401000a

zezredukowann il

GO1 Z-60G94F500 (w biegu roboczym w przdd na pozycje przejgeia czghel)

M48

M98 P9021
M319

Mi12

(pordwnanie bledu propagowanego )

(Kasowanie redukeji momentu obrotowego of Z2)

(Zaknicele tulei zaciskowej )

Instrukeja programowania 01.03.2001
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Ftalisna &, paa,

Rozdz.. 4 Funkcje*M”

UWAGA.: Przyklad programowania ma waznoéé tylko dla typu maszyny GDJ2-GD16 - 5 osi

Przyklad programowania dla funkeji M48

Przyklad programowania  dla  materialu  obrabjanego z posuwem  of 72 ze zredukowang sitd..

£ =-31

N80 GO Z1 {Dojechanie w przesuwie szybkim)

N9O M312 (Redukeja sity posuwu of Z2)

N935 M98 P9020 '

NI0O  G1 Z-31G94FS00 (Posuw of Z2 1 mm w kwocie Quote na ogranicznilku )
N110  M244 (Makro dla przedmiotu obrabianego przeciwko ogranicznikowi kontrola)

Makro M244 (P 9003)

N10 M49 (Pozycja osi Z2 na ograniczniku kontrola)

N20 M12 (Zamknaé tuleje zaciskows)

N30 G4X02 (Czas przebywania)

N40 M98 P9021

N30 M329 {(Kasowanje redukeji momentu obrotowego 0§ Z2)

N60 M99
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Ttaliana S.p.a. Rozdz., 4 Funks e K

i
Przyklad programowania dla funkcji M58

Prayklad  programowania w  celu  kontoli  dotyczacej ocuekiwania  przedimiotu  olnabinep

V
NS5O GOX7 Dojechanie w przesuwie szybkim
NeO  M304 Redukeja sily posuwu of X (X1 dla GD 5 os7)

NG5 M98 P9020
N70 GOl X5.8G94 F500 Kohcowki styku oé na czesé 0,1 mm

N8O M58 Kontrola osi styku

N9O M98 P9021

Ni100 M248 Cofnigcie posuw (sanki 1 dla GD 5 osi) na site nominalng

N1 GOX7 Droga powrotna osi poza czgicia,

Instrukeja programowania 01.03,2001 » A8
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CRELDERMEIDTER

Itakiana S.p AL

Rozdz.. 4 FunkejeM”

CRELESEMIEIETER

Hatiana §.p A,

Rozdr.. 4 Fankeje "l

Czasy pracy dla przenosnika wiorow

- nacisnaé preyeisk Lo o parametery / poszukiwanie bledu

- nacisnaé przycisk (PMC)
- nacisnaé przycisk (PMC PRM)
- naecizngé przycisk (TIMER)

Wprowadzié do danych NOT DATA: czas przebywania w milisekundach dla
przenognika widréw w cyklu automatycznym.,

Wprowadzi¢ do NO2 DATA: czas pracy w milisekundach dla przenoénika widrow w
trybie automatycznym.
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Dodatkowe wejScia i wyjscia dla sterowania interfejsami 1/0)
przez program czeSciowy.
Poprzez opeje dodatkowych wejdd | wyjéé mosliwe jest sterowanie interfejsow w celn sterowania prostymi
spregtami i urzadzeniami poprzez program cegsciowy:
- aktywacja i dezaktywacja silnikdw;

aktywacja i dezaktywacja elektrozawordw z odpowiednimi czujnikami kontrolnymi;

sierowanie mzadzen do koniroli zlamania kidw.,

srz

Warunkowe funkeje skokowe dla wejs¢ dodatkewych

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

IF (#1002 EQ...] GOTO n...
Funkeje skokowe dla odzewn wejécia dodatkowego 2

IF [#1003 EQ...] GOTO n...
Funkeje skokowe dla odzewn wejécia dodatkowego 3

N.B.: n..podaj numer zestawu, w kidrym nastepuje skok warankowy,
EQ. Podaje stan odzewn wejécia dodatkowego, tzn.. 1 lub 0.

Przyklad programowania dla dodatkowych I/O

SILNIK WE./WYL.:

" o0s
i\M/Imém"oh silnik start
*1\2;3'4 silnik stop

Q005
N100 M89 start timer i aktywacja alarm 2068
N101 M83 start kontrola zlamania
N102 IF [#1001 EQ 0] GOTO 101 zgoda ostrze OK (dodatk. wejscie =1)
N103 M84 stop kontrola zlamania

Instrukeja programowania 01,03.2001 iy
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Ltatiana S.p.A,

Obrobki powierzchniowe przedmiotu obrabianego przy
uzyciu M19

Przy pomocy funkeji M19 B..., ktéra normalnie jest uzywana do pozycjonowania wrzeciona gléwnego, mozliwe jest
takie wykonywanie obrébek powierzehniowych na przedmiocie obrabianym z narzedziani napedzanymi, jak
obrébka osig C.

W tym celu redukowana jest predkosé pozycjonowania, programujac przed funkeja M19 B.., funkeje M98 PO101 -
M98 P9115, kidre ustawiaja pradkod¢ wizeciona od 1 do 15 obrotéw / minutg (360 bis 5300 stopni/min.).

By moe uzyé ponownie M19 do pozyejonowania wrzeciona, programuje sig po prostu M98 P9100, ktora przywraca
standardowa, predkodé pozycjonowania.

Przykiad programowania

M73 Aktywacja narzedzia obrotowe
TOG06 GO X0 wezwanie narzedzia
M3 S3000 liczba obrotéw narzedzia obrotowe

GO Y9 Z-1 szybkie preyblizanie
M19 B0 pozycjonowanie wrzecion na 0 stopni

GO1Y7 wiercenie powloki materiaiu obrabianego

M98 PO102 predkosé pozyejonowania na 720 st./min,

M19 B6O Obrébka powierzchniowa przez M19 przy 720 st./min.

GOY1s Bieg powrotny narzedzia

M98 PO100 Odtworzenie predkodel Default'a dla M19

M35 stop narzedzia obrotowe

M72 dezaktywagja narzedzia obrotowe {

B4mpRAN000G

Np:  Zmienna systemu 1113 sanek 1 jest zastrzezona dla fankeji do obrébki powierzehniowej
narzedzia,
Kierunek obrotu funkeji M19 zalezy od wezesnie wprowadzongj funkeji obrotu wrzeciona

Spindeldrehung:
- M19 w kierunku ruchu wskazéwek zegara, jeéli wezeéniej zaprogramowana zostata M03;
- M19 przeciwnie do kierunku ruchu wskazowek zegara, jesli wezesnie] zaprogramowana

zostala M03.
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Rozdz. 4 FunkejehM”

Przyklad obrobki przedmiotu 6brabianego nacinaniem
gwintu turbo przy pomocy GD

Przyklad programowania dla GD12-GD16

(z wrzgdzeniem turbo do nacinania gwinidw)

"~

Gdrap0401000

N250 M73 (aktywacia narzedzia napedzane)

N260 TO808 GO X0 Z10 M3 83000  (pozycjonowanie urzadzenie turbo do nacinania pwin(dw

aktywacja obrotu w prawo dla narzedzi prawoskretnych)

N265 Y15

N270 M72 (Akywacia wrzeciono glowne)

N280 M4 810 (obrét w lewo wrzeciono gléwne dla wykonania lewego gwiniu)

N290 M400 (aktywacja nacinanie gwintu turbo)

N300 Y1.75 (pozycjonowanie urzadzenia turbo do nacinania gwintdw nu dreduey
rdzenia [radialne dia osi Y]

N310 Z0

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

N330 G1Y3.12-26.35  (wylot ze akosem 45_)

N340 GO Z10 (szybki bieg powrotny)

N3350 M401 (dezakiywacja nacinania gwintu turbo)

N360 M73 (aktywacja narzedzia z napgdem)

N370 Y70 M5 {(wyjechanie 0 Y 1 stop narzedzia napedzane)

N380 M72 0

!

Dalsze prowadzenie programu,

Instrukeja programowania 01.03,2001 Al
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Ftationa §.p.a.

N250
N260
N265
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370

yalsze prowadzenie programu

@ya B o ZeroPome

Preyklad programowania dla GD12-GD16

(= frezem maszynowym®)

Waorkstueeknulijnid

Zoro point of warkpison
Poimt zera do la plece
Qero pieza

BAMBO4AZNNG

M73

(aktywacja narzedzia napedzane)

TO606 GO X0 M3 83000 (pozycjonowanie frez D, 6, aktywacja rotacja narzedzia obrotowe)

Y9 Z10

M72

M400

M4 85

GO Y7

G33 Z-100 F13
G33Y9 Z-102 F15
GOY13

M401

M73

M35

M72

(aktywacja wrzeciono glowne)

(aktywacaja urzadzenie tarbo do nacinania gwintéw)
{obrét w lewo wrzeciono glowne do wykonania gwintu lewego
(pozycjonowanie frezu na §redmnice rdzenia)
(nacinanie gwintu/frezowanie w 1 ciagu)

(wylot ze skosem 45_)

(szybki powrdt)

(Dezaktywacja nacinania gwintu turbo)

(aktywacja narzedzia napedzane)

(stop narzedzia napedzane)

(aktywacia wrzeciono glowne)
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Rozdz., 4 Tunkeje*M™

PRZESUNIECIE PUNKTU ODNIESIENIA GDI2-GDI6 5 0OS1

13
/ WLACZANIE /

Alarm 310okrelié odnigienie of X
Alarm 32(h ekreflit

Alarm 330: of odolesienial okredlié,
Alarm 240:08 odufesienta Yokredl,,

NIE

wad detickt dic Texte Start

Falls die Alurme 310,320,330,340 nlcht
avsgelisl werden, jat dio Nufipunkisuehe

ot erforderich, wn zom sutoratischen
Betrich ibersugelion, da dle Aclisen nlt
Abmolut-Eucodern ausgestistet sind, Wean
wian jedenfulls dic Bezapspunkte zu hestimaen
wiinschd, stelMl man den Betrichsart-
Wilblachaiter enfach iy RIF -Modus

ja

Bylis die Alarawe 310,320,330, 340 sugelist wer

den,dh wonn nrindesiens cing Achse Keloun
Bexugspuntes fuk, ot vor dian hcre.lung aam ao
nontischen Zykhus das Verlahren znr Nullpinktsuche
anggefi et werdlen, Mun bt sich dabe! an folgende

Anteiiung N
Ectrichanrt-Wiilxehalter in MDY -PWE sl 1 stedlan
D Bit DII0G a0 2 siellen
Do windd Tolgende Meldung wugoxeigh:

Y

2060 osic pozycjonowad w
" Wzgodnogei
Ze strzalkami

i

Huen Sle vaserst dle Sefiutzhnabe wnd dandie
aeigliche Kluppe Siellen Ske den Betrichyurt~
Wihhlschalter sl JOG and versehichon 8ic dje Ache
sen afine Bezrgspunke fy dic durch die Pleiic awl’
e Pithennpen gekonnzeichnese START-Pasi-
tioar thir die Nuldlpunktsuehe wezn 8ig die Tasten i
dly Achgenbeweging bef offoner Ty verwende,
Stellen Sle den Betricvnrt-W Rischalier winder
aul MDI; dann wivd falgendse Meldyiig mnge-
2oighs (slele Seive 3 Kapitel 6)

Y

N.B.aJede
Achse otine
Bezugspunky
roull unhe
dingt cine
Bewepung
von minde
stens einer
Encoderdre
hung (1hmm)
in richtung
Berngspunki,
., in Plug~
richtung (+}
fiir die Ach
sen X, 2 und
Y und. in
Minns-rich
tung () fiir
die Achse C
ausfithren.
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Es wird daraof
hingewiesen,
dal fir cine
richiige Null
20611 COFANIE punktsuche der
Bediener die
Achsen ohne
Bexugspunkt
unhedingt mit
den Pletlen anf
+ den Filhrungen

in Uhercinstim
" mung bringen
Erst weun iman ﬁlf_‘]}cl' ist, flxxﬂ die mub bever das
»}chuun it den Plun}cn and den Bit D330.0
Fithrungen Gheremstivimen, kann Gekpesotit

das B D330.0 riickgesetx! wee- Fhieky N
den, Dic NC-Steuerung steli sich W!m Af“’”’
automatisch auf den Modus der nfalls sind Kalli

Bezngapunkisnehe ein und auf stonsgelahren
dem Display erschneiot dic Mel- fm antomati
dung: schen Zyklus
night ausgese
hlossen:

2062: ZYKLUSSTART-
TASTE DRUCKEN

{ | |

Die Sehntzhoube and die seitfiche Klappe schiieen, Driteken Sie die
starg-Taste (il die manuelle Enche jeder einzeinen Achse, Die Masehine
die l’lwlmnlnkuunhc Buain dem B fir [ede Achsen den ersien

T and file die Achsen mft Reanpspunkt den
ch NC-Steseung stellt sich wieder by Betrfobsart MO daon wird
Meldung

20063:
BEZUGSPUNKTZYKLUS
FUR ACHSEN OK,

/

Drax Nullpunktversvadivon wurde vichtig
ausgediibed-Man kebrt zo den Parametern
aurlbek wid stellt PWE wuf null,Die Meldwag 2063
wiral bef dter ersten Rieksetmng oder buim Ot

gaing 2 automatischen Detrich gelilsehe,
Der Drehautmunt steht fity din gutomatl-
selsn Beoeieh bevelt
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. ; r [ y» . se .
Kolejnos¢ pracy w celu kalibrowania pozycji tulei
zaciskowej wrzeciona wychwytujgcego przy réwnym biegu
faz (GD12 GDI6 5 osi)

Tegli do obrobki okszialtowanego preta zajdzic koniecznodé jazdy wrzecionem wychwytujacym do géry, o nalezy
postgpowad w taki sposdb, by przy réwno biegnacych wrzecionach formy tulei zaciskowej znajdowaly sie w tej
sarnej pozycii. Ponfewaz ustawienie mechaniczne nie jest mogliwe, przy nastepnej procedurze okredla sig najpierw

dokladna wielkos¢ przesuwu faz pomigdzy obiema tulejami zacisku, nastepnic ta wartosé jest wprowadzana w
parametr 4034 8L.2, by ustawi¢ nows pozycje.

i- Wprowadzi¢ w parameteze P 4034 SLI-SL2 warloéd 0.
2- Ustawi¢ w MDI 81.1;

M3 80

SL2:

M3 80

MBS0 (start réwnego bisgn)

M5
3. Teraz wrzeciono wybierajace moze byé poruszane recznie.
4. Macisnaé przycisk PARAMETER.
5. Nacisnaé przyeisk [SYSTEM).

G- Nacisngé klawisz -,

7- Nacisnaé klawisz [SP-PRM] [REG-SP], pojawia si¢ strona:
DUSTAWIENIE WRZECIONAY "

& Powréci¢ do trybu pracy MDI
9~ Qtworzyé zacisk wrzeciona wybierajacego (M11),

10~ wrzeciono wybierajace obracié recznie (przy tym uwzglednic luz 7 uwagi na przeniesienie mechaniczne,
kidre faczy silnik z wrzecionem), a2 wrzeciono znajdzie sie w zgodnodei 2 pratem,

11~ Przelacznik preselekeyiny ustawié na “JOG" i 0§ Z2 poruszyé do przodu na precie.

12- Przetacanik preselekeyjny ustawié na MDI i wprowadzié M12, by zamknaé tuleje zaciskows, wrzeciona
wybierajacego.

13- Nacisnaé klawisz “PARAMETER", by preejé na strong “USTAWIANIE WRZECIONA" . W wierszu POS
ERR SL2 odezytaé liczbe fmpulséw enkodera i g wartosé w prowadzi¢ z zaznaczeniem bezpodrednio do P4034,
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5~ Pl‘Ogl‘a mowanie 5.1.2. Adresy i ich znaczenie
5.1, Struktura programu i podprogramu Tubela ADRESOW | ich funkjonalne znaczenic |
Funkeja Adres Znaczenie !
g1 Nurmer progr : (IS0) /0 (BIA Numer progr: 1
5.1.1, Elementy podstawowe programu wme poe (150) /O (BIA) | Numer programu |
Numer zestawy N Numier zestawy ‘
Funkeja proygotowawoza G Forma ruclu (linearns, kolista itp.)
|
PROGRAM sklada sie 2 szerepn wierszy zawicrajacych polecenia. XY, ZAB.C Polecenie ruchu dla kazdej osi ;
Kazdy wiersz jest okreélany jako BLOK. Blowo dot. wymiaru R Promiet Tuku kola wagl. kata
Kazdy BLOK zawier pewng, ilodé SLOW, » — ; -
Kazde SLOWO sklada sig czgdei literowe], za ktdra nastgpuje czeid liczbowa, . JK Wepblrzedne Srodka luk kola
Czesc literowa SLOWA okredlana jest jako ADRES, Posuw P Szyhkodd jardy- skok gwintu i
Czedé liczbowa SLOWA przyimuje zaleznie od ADRESU rézne wartoéel (FORMAT), Liczba obroléw wrzeciona g Liczba obrotow wrzeciona i
Program. ) - i
8 Funkcja narzedzia T Numer narzgdzia § adresu wartodel korektury :
e — Funkeja dodatkowa M WL/WYL. ~wlaczanie funkcji maszyny
Lgxxxx ; =  (B) i : .
e Czas przebywania nLUX Divgosé czasu preebywania a
NEBBY ~vwm-wm e : Podanie numern programu P Podanie numeru podprogramu ‘
| l - - -~ Podanie numeru zdania FQ Podanie numerdw zestawdw, ktore maja byé
[ S — < P
. N@:B@Q GeB _‘XQ 22? N ( B ] powtdrzone !
I Lizzba powldrzenia P Podanie do powtdrzenia podprogramu |
T S - ;o
!Neaea M36 = (B¢ E
e 2 | i
- - - - UWAGA: SLOWA z ADRESEM “G" idenfyfikujy FUNKCIE PREZYGOTOWAWCZE. Po FUNKCJACH ‘
. ! . PRZYGOTOWAWCZYCH musza nasigpowad dalsze polecenia, Mozliwe jest, e jaki§ ADRES zaleinie od
| NO36E | |ces| [xal|zze) : | (B) aktywowanej FUNKCH PRZYGOTOWAWCZE] prayjmic rééne znaczenia.
|

) : - |
LNgffL(pJ ces|(p) ixe](p1 Lzze (P |
I 1 . |

(1) (1)

PROGRAM = PROGRAM GLOWNY B) = BLOK i
| (B3)i = BLOK POCZATKOWY 7y = SLOWO 1
L (BYF = BLOK KONCOWY () = ADRES X
, Instrukeja programowania 1 Instrukeja programowania )
: GD12-GD16-GD20 GD12-GD16-GD20 55MP1OPLI00TA.2
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Hallana S.p.A.

Rozdz 5

5.1.3. Adresy i ich format

SRAEISTER: Rozdz 5

Ltaliana S.p.A.

5.1.4, Program glowny i podprogram

PROGRAM moze sie sklada¢ z PROGRAMU GLOWNEGO i jednego lub wigeej PODPROGRAMOW,
Normakie CNC jest sterowane przez PROGRAM GLOWNY  Jedli jednak mnastapi komenda do wexwania
PODPROGRAMU, CTNC wykonuje polecenin PODPROGRAMU, a2z w ramach PODPROGRAMU nasiapi
komenda do powrotu, kidra przekazuje z powrotem kontrole operacji programowi giéwnemu (parz. rys.).

PROGRAM GLOWNY PODPROGRAM

Funkeja Adres Dane w mm Danew calach
WNurrier progran :{180) 1-0999 1-6999
O (EIA)
Numer zegtawn N 1-9999 1-9959
Funkeja preygolowaweza G 0-99 0-99
X220
W Slowo dot. wymiaru W.R,C %99999,999 mm #9999.9999 cali
ALK
wyniar krokowy 1/10 #9999,9999 rmm +£990,99909 cali
. Posuw na mimuteg F 1-100000 mm/min 0.01-4000,00 califmin
wymiar krokowy 1/10 1-12000 mm/min 0.01-480.00 cali/min
Posuw / obrét F 0.0001-500,0000 0.0001-9.9999
skok gwintu mm/obrét cali /obrot
Liczba obrotéw wrzeciona 8§ 0-9999 0-9999
Funkeja narzedzia T 0-99 0-99
Funkcja dodatkowa M 0-99 0-99
Czas przebywania X, U,Pp 0-99999,999 sek. 0-99999.999 sek.
wyrmiar krokowy 1/10 0-0999.9999 sck. 0-9999.9999 sek.
Podanie numert zestaw, powlorzes P 19999999 1-9999999
Podanie numern zestawu P,Q 1-999999 1=099900
P
Instrukeja programowania 3
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POLECENIE 1 POLECENIE 1

POLECENIE 2 POLECENIE 2

WYKONAC POLECENIA

PODPROGRAMU

POLECENIE n -—— WYKONAC POLECENIA

POLECENIE 1+ 1 PROGRAMU GELOWNEGO,

Instrukcja programowania 4
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5.5 Format PROGRAMU GLOWNEGO | PODPROGRAMU 5.1.6. Wezwanie podprogramu
N PIOGRAM GEOWNY PODPROGRAM moze byé aktywowany zaréwno przez PROGRAM GLOWNY jak te2 przez inny
PODPROGRAM.
[REFFEE xxxs: Numer PROGRAMU GLOWNEGO Funkcja wezwania brzmi: M98 Pxxxx.
............ ; Symbol o jest dla numern identyfikacyjnego (patrz rys).
............ B xxx= 1 - 9999
oo ; PROGRAM GLOWNY PODPROGRAM
,,,,,,,,,,,,,,, ; Korpus PROGRAMU GLOWNEGO
. ,,,,,,,,,,,,,, ; . 00001 ; 01000,
M0 (M99) (M02) 5 Polecenie koniec PROGRAMU GLOWNEGO
M98 P1000 ; '
PODPROGRAM
[ZESN S oo Numer PODPROGRAMU }
............... : M30 (M99) !
............... ; xxxx= 1 - 9999 i
.............. ; Korpus PODPROGRAMU
e R
............... H
MYD Polecenie koniec PODPROGRAMU

Iustrukeja programowania ' 5 ‘ Instrukcja programowania 5
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Rozdz 5

5.1.7. Powtorne wykonanie podprogramu

PODPROGRAM moze byé powtarzany kilkakrotuie, zanim nastapi przeniesienie kontroli operacji do wywolang]
struktury,

Funkeja wezwania brami: M98 P ono xxsx.

Symbol coo jest dla liczby 2adanych powtérzen,

Symbol xxxx jest dla numery identyfikacji ektywowanego PODPROGRAMU (patrz, rys.),

Jedli symbol ooo nie jest przestrzegany, wykonanie podprogramu nasigpuje tylko jeden raz.

PROGRAM GLOWNY PODPROGRAM

¥

00001 ; Q1000

(R) (5)
oL

Mo8 P0021000 ;

¥

MOg

M30 (M99)

(R) = ILOSC POWTORZEN,
(8) = [LOSC PODPROGRAMOW

Instrukeja programowania 7
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Haliona S.p.a,

3

5.1.8. Kentrola wykonania operacji M99

BLOK POWROT DO STRURTURY WYWOLUIACE)
Punkeja M99 przekazaje kontrolg operaci ponownie strukturze wywohijacej (PROGRAM LUB PODPROGE AR,
BLOK. penownego wejscia jest tym, kiéry nastgpuje bezposrednio po bloku wywolujacym (patrz rys.).

PROGRAM GLOWNY PODPROGRAM
ooclam ; / 01000 ;
NO100 M98 P1000 ;

NOT10 e
\ NO300 M99 ;
N1000 M30 (M99) ;

BLOK panownego wejscia moze by¢ wybierany fimkejg M99 Pee--,
Symbol - jest dla numeru identyfikecyinego BLOKU stuktury wywolujace], do kidrej zamierza sig powrdeid
(patre rys.),

PROGRAM GLOWNY PODPROGRAM

00001,

NO100 MO8 P1000 ;
NOTIO oo

NO300 M29 P1000 ;
N1000 M30 (M89) ;

BEZWARUNKOWY SKOK W PROGRAMIE GLOWNYM

Zapisara w PROGRAMIE GEOWNYM funkeja M99 przekazuje kontrole operacii ponownie pierwszemu
BLOKOWI PROGRAMU GLOWNEGO ipozwala przy tym wykonaé wszystkic nastgpujace po tym opeticy
(patrz rys.),

01000 ; '

Instrukeja programowania 1
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PROGRAM GLOWNY

00001 ;

N1000 M99,

BLOK ponownego wejscia mode byé wybierany funkeja M99 Prw,
Symbol - jest dla nameru identyfikacyjnego BLOKU struktury wywolujace], do kiérej zamierza sig powréeié
(patrz rys.).

PROGRAM GLOWNY
Q0001 ;
NOO30 ....... ;

N1000 M99 POO30 ;

Punkeja M99 Pe-w moze by wigczona do PRZESKOCZONEGO BLOKU (skip block). Operacja ponownego
wejdcia jest uwarunkowana przez aktywacje przeskoczonyeh blokéw z tablicy sterowniczej CNC (przez operatora)
(patrz rys.),

PROGRAM GLOWNY
Q0001 ;
NOO30 ....... ;
Rl
| KONTROLA OPERACTI
i g ¢ skip block OFF
I ¢ skip block ON
f | /NO200MO9PO030:  fer i
g N1000 M99 ;
lininikeja programowania 9
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5.1.9, Pakietowanie podprogramow

Kaide wezwanie PODPROGRAMU ze strony PODPROGRAMU podwyzsza poziom pakietowania o jedng

Jjednostke.
CNC moze wykorzystad 4 poziomy pakietowania (patrz rys.).
PP, Pierwszy poziom

§.P.1 PP Program gléwny

/ 8P n: Podprogram n-tes

n=1,2,34)

PP Drugi poziom

8Pl sp2 '

/
-~

PP, Trzeci poziom

S.pa 8.p.2 sp.3

/b'*///h"
— | —

[\

PP, Czwarty poziom

8.P.1 5.p.2 8.P3 s.p.4

[
[

Instrukeja programowania
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5.1.10. Dodatkowe przeskoczenie bloku

Rontrola wykonania operacii PROGRAMU moze zignarowad wystepowanic BLOROW, ktére sa oznakowane
symbolem /.

Czy wymienione bloki nalezy wykonaé, czy przeskoczyd, o tym musi zadecydowad operator przez odpowiednie
zadzialanie na tablicy sterowniczej CNC.

Symbol {/) musi by¢ zawsze pierwszym poleceniem BLOKU { musi stad przed numerem bloky,

PREZYKLAD

/NOQ10 GO0 X15 745 ;
N0020 X15 230 R

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

Jedli aperator ustawi wlacznik preselekeyiny do przeskoczenia bloku na ON (zapalona lampka sygnalizacyjna), nie
Jest wykonywany BLOK NOG10,

Instrukeja programowania 11
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5.1.11. Uwagi do programu

Osadzenic okraglych nawiaséw moze by¢ wykonane z menu programm!
- wigeznik wybor trybu pracy na EDIT,

PROG
- na klawiatirze wybrad Fanue Prog - fo s
- przycigk softkey [C — EXT] .

W innym przypadku uwagi te moga byé edytowane na urzadzeniach zewngtrznych, takich fak kemputer osobinty
programein obrdbki tekstéw,

Lhwagi:
- Wskazdwki nie moga zawieraé kodu %;
- wekazdwki moga by dowolnie dlugie.

PRZYKLAD UWAGI:

NOQIO GO0 X15 ZA0 3
N0020 MO0 ;
(KONTROLA ZUZYCIA NARZEDZIA) ;

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

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

Przy ustawianiu maszyny w warsztatach producenta system kartezjatiskich osi jest pozycjonowany na okreélonym
punkeie maszyny (PFUNKT ZERO MABZYNY) (patrz rys.).

Jesli nie ma Zadnych inmych instrokeii, jest to jedyny rozpoznawalny punkt przez CNC Isinieje mozliwodd
przeniesienia PUNKTU ZERO MASZYNY z jego pierwoinego polozenia w polozenie tatwicj dostepne dla
ewentualnych kontroli,

Stale przesumigeie PUNKTU ZERO MASZYNY jest nazywane PUNKT ZERO EXT. Wartosé PUNKTU ZERO
EXT jest wprowadzana w odpowiednim micjscu pamigei i przy kazdym wigezeniu CNC jest ona doliczana
automatyeznie do PUNKTU ZERO MASZYNY,

Zaro macching WQ:}* Mg &2 Zerocontromandring
Punkt zero masayny

Preacivwirzecionn punkt
Gounterspindls zero point
Point zero gontrebroche
Gero contramandril

znro EXT

ShinphB0O2010 1

Insirukcja programowania
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Ttaliangy S.p. AL

[Rores) o

Tabela zradlowa CNC,

WORK ZERO QFFSET 00001 NOOG0O
NO.00 (EXT) NO.O2 (G55)
X1 -373.000 X1 0.000
21 -140.000 Al 0.000
Y1 ~50.000 Y1 0.000
Cl 162.000 Cl1 0,000
N0.01 ((354) N0.03 ((356)
X1 0.000 X1 0.000
Z1 0.000 Z1 0.000
Y1 0.000 Y1 0.000
C1 0,000 Cl 0.000
UWAGA: Wymiary, kiore sa zawarte w NO (EXT) tabeli punktu zero

nie moga byé zmieniane, poniewaz zostaly one wprowadzone
przez producenta jako wymiary maszyny.

Instrukeja programowania
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Rozdz 5
Ttalians S, AL
Tabela Zrédlowa CNC..2 (sl, 2)
WORK. ZERO OFFSET 00001 NO0000
N0.00 EXT N0.02 (G535)
X2 30.000 X2 0.000
z2 -165.500 Z2 0.000
N0.01 (G54) NG.03 (G56)
X2 0.000 X2 0.000
3.1 Z2 0.000 Z2 0.000
M(2) = zero maszyny (sanki 2)
. T(2) = zero uchwylu narzedzia (sanki 2)
UWAGA: Wymiary, kiére sg zawarte w NO (EXT) tabell punktu zero
nie moga byé zmieniane, poniewaz zostaly one wprowadzone
przez producenta jako wymiary maszyny,
i
¥ %
limitrukeja programowania 17
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Raogdy b

5.2.3. Przyklad przesunie¢ absolutnych i przyrostowych poczatkéw dla
obrdobki narzedziami wsteeznymi z przeciwwrzecionem (sanki 2)

Tabela arédlowa CNC.2  (sanki 2) Tabela drodiowa CNC.2  (sanki 2)

WORK. ZERO OFFSET 00001 N00000 WORK ZERQ OFFSET 00001 N0OOO0O
N0,00 (EXT) N0,02 (G55) N0.04 (G57) N0.06 (G39)
X2 30.000 X2 -304(%) X2 A16(%) X2 0.000
72 -165.5 Z2 96,000 72 96,000 2 0.000
N0.01 (G34) N0.03 (G56) N0.05 ((358)
X2 0.000 X2 -360(%) X2 0.000
z2 0,000 z2 96,000 Z2 0,000
(¥) =wskainik zoptymalizowad na maszynie
208
T RCRtWaT
B e r———eeted  aaarswsssavavesta
P NOU10 G56
THEREWGT kv

[cl:14
)
|
|
Ginote
Goe1l
Gootd Gand  Good  Good
‘
?‘ ﬁ 22
Py
] 1
i i 3
i

Zerop contron
Przeacihwwra
Gonntarspin
Foint zem oy
Cero cantar

Zerg Portant
Uthwyt narn
Reference pr
Foirt de refo
Gorg porab

Zera Pezza
Punkd zera p
Z'dré‘r;dlm Q
Faint zpro o
Cara plazi

Instrukeja programowania
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o ol

5.2.2. Punkt zero maszyna- punkt zero ext (sanki 1 i 2, wersja 5-0siowa)

Punkt zero ext SANKIL 1

Oduoénie opisn patrz wezedniejszy rozdzial:

Stale preesunigcic PUNKTU ZERO MASZYNY

+Z1

+X1

™

@
=
i

Zoro Portautensite slitta 1
wehwyt naragtela punkt @
Referancs point of tool ¢
Poim de reference du sup
Gero partaherramientas o

Zaro macchitg

Funkt 2ore maszyny
Madhing zare peint
Poin zare do la maghing
Coro maguing

WORK ZERO QOFFSET 00001 NO0Q0O
NG00 (EXT) NO.02 (G55)
X1 373,000 X1 0.000
Z1 ~140.000 Z1 0.000
Y1 -50.000 Y1 0.000
‘ N0.01 (G354) N0.03 (G56)
X1 0.000 X1 0.000
Z1 0.000 Z1 0.000
J Y1 0.000 Y1 0.000
o
Instrukcia programowania 15
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Zero exi SANKIL 2

e Zero macehing
Punkt zero maszyny
Watling zaro poing
Point zero de fu mashing
Cern maguing

/} Me W Zero vantromandring
T Fragciwwreesiont punit

Point zare conirebraghe
Coro contramandril

+X2

+72

130
2ero EXT

vista da ; A

SEmpNE02020tL

& T

4 T2

Zoro Portautensile slitta 4

Uchwyt narsetizls punki zero sankil
Roferenae pohd of wof carrker slide 1

Point de raferance du support d'outils eharior 1
Carg porfherramigntas carry’l

i

#

Zaro Portautensie siitta 2

Wehwyt narzgdzia punkt zare sanki 2
Rafareney peint of jool carrier slids 2

Polnt e refarence du suppart d'outils ehariot 2
Caro pottaherramlentas sarfod

Bereils =

Instrukeja programowania
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5,2.4. Punkt zero przedmiot obrabiany

Ruchy narzgdzia sq opisane przez wspolrzedne kartezjafskie, ktore odnosza sig do systemu osi, ktorych poezatek

(PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY) jest zgodny 2 jednym okreflonym punktem przedmiotu obrabianego.

Zwykle PUNKT ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO jest okreslany przez punkt przecigeia pomicdzy
powierzchnia przedniz praedmiots obrabianego i jego osia rotacjl.

PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRARIANY umozliwia programowanie wspdlrzgdnyeh dla ruchu narzedzia, prey
czym wiywa sig tych samiych wartoged rysunku,

Funkeje, ktdrymi mozna wyznaczyé PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY, brzmia: (52, G54, G335, G56,
(357, (58, G39.

(is4, 355, G56, G37, (358, G5 (absoluine pmrzesuniecia poczatku)

Kazdej 2 tych funkeji jest przyporzadkowana okreslona pamied, kidra zawiera wartodé przesunigeia poczatku
wezesniej wprowadzong przez operatora.

Wystepowanie jednej z tych funkeji w bloku programu aktywuje przesunigcie poczatky, kidre odpowiada
algebraiczne] sumic wipdlrzednych zawartych w danej pamieci razem z funkeja ze wapélrzednymi zawartymi w tej
pamigei dia PUNKTU ZERO EXT.

Funkeje G54-GS9 sterujg przesunigeia absolutne PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO w
odniesienin do PUNKTU ZERO EXT; tzn. warto$ci przesunigeia wezwane praez kazda funkeje nie moga byé
zastosowane kumulatywnie, lecz odnosza sig zawsze do PUNKTU ZERO EXT.

Odneénie dalszych objadniei pattz paragrafy 3.3.5.

G52 (przesunigeia przyrostowe poczatku)

Ta funkeja wykonuje przesunigeie poczatku w odniesieniu do wezedniej zaprogramowanego absolutnego
przesunigeia poczatku.

Odnoénie dalszych objasnien patrz paragrafy 3.3.6.

Instrukcja programowania 19
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Kol b

5.2.5. Absolutne przesunigcia poczatku G54, G55, G56, G57, G58, G59

Sprzezenie (354, (G55, G56, G57, G5B, (359,  tabelami Zrédlowymi CNC,

o .
o) o Zero macehin % =
\ﬁ ﬁ M : ) ?))i 3 fond Fine porsa
i e Plullunty Endschalter
d ro prbil Limit switgh
Feeint zere i ba magiine Fin diy course
GO0 Maguing Miroirlerripior do lope

.;f, T1 = Zero Rortautansile siia 1
terlreugitacger Mullpunkt Schiitten |

Point de
Carty portat

& el support d'outits chiriel |
e NG Carg

@9 Pz ZeroPexo

e Warksluatrnuttpunkl
Zeeo point of workpiete
Poinl zera U6 [ plece
Cere piezn

+X1

.

~
N
-l
™
T
™
R’

3 ! i i

i i :

i ! ' :

D el L

i G56 (Z 208) | H

; i i

o - i

G5% (2 187} i

' 120 o

zerc EXT G54 (2 127)

HEMNOEN2060%
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Rozdz 5
Italtiana S.p A,
Tabela zradlowa CNC.
~ WORK ZERO OFFSET 00001 N00000
N0.00 (EXT) N0.02 (G55)
X1 -373.000 X1 0.000
A -140.000 Z1 107.000
Y1 -150.000 Y1 0.000
NO.01 (Gs4) N0.03 (G56)
X1 0.000 X1 0.000
Zl 127.000 Z1 90,000
Y1 0.000 Y1 0.000
NQO10 G54 oo~ = o (punkt zero przedmiot obrabiany ZP1 Z127 mm od punktn zero ext)
NO010 G56 o o o (punkt zero przedmiot obrablany ZF3 Z90 mm od punkiu zero ext)
M = punkt zero maszyny
T = punkt zero uchwyt narzedzia
ZP 1= punkt zero przedmiot obrobki Nr.1 ZP2= punkt zero preedmiot obrébli Nr.2
ZP3= punkt zero preedmiot obrabki Nr.j ZP4= punkt zero przedmiot obrdbki Nrs
£P 5= punkt zero przedmiot obrébki, Nr.5 :
Instrukeja programowania 21
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Rozy 5
Italiana S5.p.A,
[
Spraazenie G54, (G585, (356, G87, G58, G59, z tabelami grodlowymi CNC.
fg’} [V - Zoro macehina h F wm Floe corsa
\i) Punki zero maszyny :85‘ Wylagznik
Maghing zeco paim Limit swiich
Peint zero de lo imacling Fin do course
Gare mauiing Migrointerruptor e Wope
¢ T{ u  ZeroPoriautensilo slitta 1
Unhwyt narzgdzia panitt zero gak 1
Raference point of toa) earrior slide 1
Pat do ralerense gu suppert d'outlls chariof 1
Garn partahereamicttas careg]
%}} P ZeroPome
~ Prmkt zereo precdmiciu
Z'nm'q;aliwl'uf workplaeo
Boint zevn 48 (3 pioce
Corepluzs
+X1
.
+Z1
i 2
(r
\
& P zp
! - [ 4
L TR (2 P
RSN A M...“.WWW..W.@ @)
.
s i i
/ i i
H i |
! I i
H i i
H i
I i
) i
B5R (7 92) ;
120 . !
k d
zer0 EXT GEZ (2 187)
BEMPOSO20E0L
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Tabela zrddlowa CNC,
WORK ZERO OFFSET 00001 N0ODO0O
NO.04 (G57) N0.06 (G39)

X1 0.000 X1 0.000

Z1 107.000 pal 0.000

Y1 0.000 Y1 0.000

N0.0S (G58)

X1 0.000

Z1 92.000

Y1 0.000
NOOLO G58 o~ - = =« (punkt zero przedmiot obrébki ZP5 92 mm od punktu zero ext)
NOO10 G57 o - = =~ (punkt zero przedmiot obrébki ZP4 107 nim od punkiv zero ext)
M =punkt Zero Maszyna
T = punkt zero uchwyt narzedzia
ZP1 = punkt zero przedmiot obrdbki Nr. 1 ZP2 = punkt zero przedmiot obrobki, Nr.2
ZP3 = punkt zero przedmiot obrébki Nr.3 ZP4 = punkt zero przedmiot obrabki Nr.4
ZP5 = punkt zero przedmiot obrébki Nr.5
tistrukcja programowania 23
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5.2.6. Przyrostowe przesuniecia pocziatku G52

Funkeja G52 XU Z/W wykonuje prayrostowe przesunigeie poczatkn w stosunku do wezesniej wykonanych
przesunied absolutnych,
Wartodel liezbowe prayporzadkowane adresom X (radialne) i Z funkeji G52 sq zaliczene algebraicanie do tych,
ktdre wystepuja w pamicei aktywowane] przez nastgpujace funkcje : G54, G55, G56, G57, G538, G59.

UWAGA: Funkeja G52 wymaga wpisania do programu wartodel przesimigeia na osiach X 1 Z,

2

oM
s T

o Zero macching Rj g o= Finecorsa
Hiingere Blulipunky - Enrsehatier
#6rey poing Limil switg1L
Oird 2610 de g maching £in de course
St maquing

o Zero Poraulensile slita 1
agger Huliptinet Schilen

ar glide
i telarence du support d'outits chariot |
Caro poranerramisnlas g

w o Zero Pezzo
Warkgluacknllpunkt
Zero point of workpiges
Paint e OF 1 pieae
Ciaro g

Migroinfarniptor de e

L3 &
&;.’n
i
i
%
21 !
!
i
; |
i 2
l,
3
< L e ZR,
; .
et (R o
b
! ! '
i ! ;
i i i
{ i i
! i
(64 (2 92) ; L GBI X0Z4E
;
120 2137 (92445) ;
zerea EXT !
58mpOG02060
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Rozdz 5

Tabela Zrédtowa CNC,

WORK ZERO OFFSET Q0001 N00000

N0.00 (BXT) ‘NO.02 (GE5)
X1 -373.000 X1 0,000
Z1 -140.000 Z1 107.000
Y1 -50.000 Y1 0.000

NO0.01 (G54) N0.03 ((356)
X1 0,000 X1 0.000
Z1 92,000 Z1 90,000
Y1 0.000 Y1 0.000

NO010 G354 ;

N0020 G52 X0 745

Po wykonanin BLOKU N0020 PUNKT ZEROQ PRZEDMIOTU OBRABIANEGO znajduje sig w punkcie
wspélrzednyeh X0 Z137 w odniesieniu do PUNKTU ZERO EXT.

M =punktzero maszyny
T =punkt zero nchwytn narzedzia

ZP1 =punkt zero przedmioty obrabianego Nr.]
ZP2  =pnkt zero przedmioty obrabianego Nr.2

Instrukeja programowania
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Rozdz 5

5.3. Wezwanie narzedzia funkcja "T"

5.3.1. Kod wezwania narzedzia

Narzedzie jest aktywowane przez liere T, Po literze wystepuja 4 cyfry i komenda GO0 Y0

T xxxx[GO0) YO
|

Il
] i Moze byd opuszezona, poniewaz pray wiaczaniu CNC jest juz antomatycznie aktywna.
I

b

[t Para cyfr, kidrg pamieé CNC wzywa dla geometrif (KOR NARZ./

| GEOMETRIA) i zuzycia (KORNARZ./ZUZYCIE) narzedzia,

!

\

|

! Para cyfh, kidra odpowiada pozycji narzedzia na plycie uchwyty naszedzia.

Wezwanie narzedzia “T xxxx” musi by¢ wykonane w programie przed poleceniami ruchu na powierzehni X-Z.
Procesy aktywowane przez T xuxx” sa nastepujace:

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

- sumy algebraiczne wspdlrzednych, kidre sa zawarte w (KORNARZ/GEOMETRIA) i
(KORNARZ/ZUZYCIE) we wspélrzednych PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZEDZIA,

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

- opis formy narzedzia i promienia narzedzia, kidre sy zawarte w (KOR NARZ /GEOMETRIA)
(RORNARZ/ZUZYCIE) w celu ewentualnej aktywacii kompensacji promienia narzedzia,

W (KORNARZ/GEQMETRIA) sanek 1 wartodel preyjete przez Y sq praywiazane do pozycji narzedzia na plycie
uchwytu narzedzia w pdniesienin do PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZEDZIA.

Numer miejsca pamieci funkeii korekir:
KORNARZ/GEOMETRIA = 32
KORNARZJZUZYCIE = 32

Numeryczne wartodel, ktdre sa przyporzadkowsne ADRESOM X, Y. Z:
KORNARZ/GEOMETRIA = pd ~99999.999 do +99999.999 mm
KORNARZJZUZYCLE = od -0,999 do +0.999 (AUTOMATYCZNIE)
KORNARZ/ZUZYCIE = od -9,999 do +9.999 (MENU-OFFSET)

Instrukeja programowania 26
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5.3.2. Mierzenie narzedzia

Prayiecie wymiardw narzadzia X Y Z w odniesieniu do PUNETU ZERO UCHWYTU NARZEDZIA T moe byé
wykonane normalnie na maszynie (KONTAKT),

(KONTAKL)

Gdy narzqdzie zostao zamontowane na plycie uchwyly narzedzia na maszynie, wykonuje sig na CNC procedurg, 2
pomocy ktérej modna przyjad wspdirzedne XY 7z wartogciq | znakiem avtomatycznic do tabeli
KORNARZ./ZUZYCIE (patrz podrozdz, 3.4.7.).

Procedura w celu okredlenia wartodel i znaku wapélrzednyeh. XY Z

Wspdhzedne XY Z 53 c0 do wartodel 1 znaky wspolrzednymi PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZEDZIA T(1),
odnoszac sie do systemu osi kartezjanskich XY Z, kiory to system zostal przeniesiony na ostrze navzedzia z

wlasnym poczatkiem (patrz rys.) .

PRZENIESIENIE SYSTEMU OSI X Y Z NA PUNKTP
+X1 +%1

Y1 +Z1

o Zero maceh
Punkt zero
Maching za
Point xero ¢
Cara mad

[t
we  Zero Portau
Lehwyt nar:
Referance
Paint de rel
Caro partsh
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5.3.3. Mierzenie narzedzia na maszynie (wersja 4-osiowa)

» Nachylenie Y korpusu narzgdzia jest zwykle wprowadzene do parametréw CNC preez
producenta.
130 MAX
+X
il Y
e b b -
k)
Lebr b b RO :
RSN /
0} 72 2 0A DLy e
ERANENENEN ®
gt p ey
e
E i
| :
-4 @
y -~
W &
i S
ha Y 4
O
A
_
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Haliana S.p.A.

5.3.4, Mierzenie narzedzia na maszynie (wersja 5-osiowa)

> Nachylenie ¥ korpusu narzedzia jest zwykie wprowadzene do parametréw CNC przez
producenta,

A _%\\—i

v

&y denh. o
o T

Vists das A

V(,i:(,. T4 s ZeroPortautonsile siitta 1
Uiyl narzgelzip punkt zere sankl 4
Referenne potnt of tool carriet shde 1
Point da referance du support doutils chariot 1
Gorg partaherramienias eatrol

i 1 ABp00auAY
QPIS GEOMETRII NARZEDZIA

orIS NR Geometril Wymiar Wymiar geometryczny Wymiar
NARZEDZIA geometryezny Y geometryczny
X Z
Narzedzia stale | 1-2.3.4-5 Wprowadzié Staly , skok 25 wprowadzi¢

radialne (100mm-wystep) (12-37-62-87-112) .
Narzedzia 6-7-8 Staly , skok 25 wprowadzié Staly (2-12)
obrotowe (141.5-166.5-191.5) (z kontaktem)
do maszyny)
Stale~osiowe, 19-10-11-12 Staly , skok 25 wprowadzié wprowadzié
jako opeja
Instrukeja programowania 29
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5.3.5. Promien (R} i ostrze narzedzia (P)

Narzgdzie zawsze posiada z uwagi na lepsze zdolnodel wytrzymaloscione koliste zaokraglenia na ostrzu.
Wapdhizedne X 1 Z, ktdre okredlaja wymiary narzgdzia, odnosze sie zawsze do punktu “P”, kidry zosfuje olavdlng
za pomocy punkiu praecigeia stycznych na obwodach zaokraglenia j réwnolegle do osi gtéwnych.

Osie glowne 8q to te osie, kidre odnogza sie do plaszezyeny robooze] X Z..

" P jest punkem wyobrageniowym i jest on sterowany przez program na profilu zewngtrznym ohralait o
przedmioty (patrz rys.)

R : promien nargedzin

Instrukcja programowania Hh
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I Bledy profily spowodowane przez pronyien narzedsia

‘ Jesli profil przedmictu obrabianego wykazuje miefsca stozkowe lyb okragle, oznacza 10, Ze profil wykonywany

praez narzgdzie mie jest zgodny z profilem zaprogramowanym i odchylenie zwigksza sie tyrn bardzie], im wigkszy

Jest promiedh zaokraglenia narzegdzia (patrz rys.).

Przedmiot obrabia

profil rzeczywisty
profil zaprogramowany

‘ Q8 Y1 wiyta zostala jako of wiémna, sby doprowadzié rozmsite wezwane przez program narzedzia do ich
powierzchni robocze] i dlatego nie fest uwzgledniana przy opisie promienia narzedzia.
‘ "

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

Kierunek ostrza narzedzia jest okredlany, patrzac od érodka promienia narzedzia, precz kierunek, w ktérym poruszn
sig narzedzic w czasie obrébki,
Kierunek “T" mogy by¢ wybierany sposréd 8 mozliwych alternatyw preedstawionych na rysunku.

Kierunek T2

Kierungk T1

Kierunek T3

g

Kierunek 10

Kierunek T4

Kierunek T3

Kierunek T7

4

kieronek IR

Z

\

Kierunek T2

By méde wybierad spodrad réznych alternatyw , przenosi sig system X2 Z2 doprowadzajae do zgodnodei pocyalik »e
$rodkiem promienia narzedzia i wiedy sprawdza sig, w ktdrym kwadracie uklada sig punkt “T" (patrz rys.).

/

Kiermek 11
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5.3.7. Tabele KOREKTURA NARZEDZI/GEOMETRIA |XZRT] 5.3.8. Tabele KOREKTURA NARYZ EﬁZl/GFOMFTRIA [Y]
sniatie . - 1 AL s S
Tabele KORNARZIGEOMETRIA (XZRT) zawicraja wszystkie informacje o wymiarach (XZR) narzgdzia, -
g Tabele KORMNARZ /GEOMETRIA zawieraja informacje o wymiars ') narzedzi
n emrmedia (T Nerunlkie T herawataped 2 z i ) ymiarach () narzedzi na sankach 1.

\\;:.q%mtml ; q];um:w fu’d/«:"lﬂ(;l)il‘luuunj:g?: 1(1‘;2]) ; 4131_ ;n;clincm I'ij‘t,yv,hkléqw?‘;;']g(gl;)'ggg 2 o £99999.999 mn Wartosci liczhowe przyporzadkowane ADRESOM (Y) zmieniaja sig od 99999,(;99 az do +99999.999 mm.
w;](:f,!(,\LCOZZT“IC(,S:&]W(];E; omne " (X £ Ry zmientaja sic o€~ o ) we Kazda informagia przyporzadkowana danemu narzedziu jest identyfikowana preey ADRES G, nastgpric wyste e
eiowof E) q {X). o ] numeryezny kod wmicniajacy sig o liczby calkowite od 01 do 32 '
Warlodei liczhowe przyporzadkowane (T) zmicniaja sig o Hezby calkowite od 1 do 8, Sq catery whele KORNARZ /GEOM 1""1:1{1A " L2

Kazdy pakiet przyporzadkewany narzedziu jest identyfikowany ADRESEM G, nastepnic wyslgpuje kod Pit‘r\vvwa sawicra Al‘)\i{I?‘?Y; p G’Ol d i o8 o)
numeryezny zmjenajacy sig o liezby calkowite od 01 do 32 ) N 'lqlqivg;c ;ll'cllly 'iavxviu ;],:1 adresy od CL“]O‘) C%7
as E rawierajs resy Od G ERYA

Sa 4 tabele KORNARZ /GEOMETRIA,
\ \, Pierwsza zawiera ADRESY od GO do GOS.
' Magtepne strony zawieraja adresy od G09 do G32.

. . Tabelle 1 Tabelle 2

Uz~ KOR/ GEONETRIE SCHLIT 1:01113  NBASE WZ-KOR/ BEOMETRIE SCMLIT 1:011170 Mt
Tabela } Tabela 2 " v
WZ -KOR/ GEOMETRYE SCHLIT 1:01111  NEB5E WZ-KOR/ GEOMETRIE SCHLIT 1:01341  NEB5SE GOl 100G e v
' . 6oz 47,000 Ga9 8.0e8
’ 683 1000 Gie @.eee
e J z ” T HE. I3 z R T 5B w00 611 . 809
GE1 8.pen . P08 B, 808 B BBY g, 860 . 8O0 8.4 B GBS 112000 ?iq @, poe
[¢1:k3 . BEeo 8,980 8. 6608 B 618 B, 808 B.6B88 8. B0a B GOk 2000 51; 6.600
5O 0.0888 ©.800 5. 608 8 511 §.960 8. 6ep 8.860 B GB7 0000 o ©. 600
GR4 B.8ED 8,968 .008 B 612 9,088 @, BEa 5,80 B Geg ouon 8. 90a
fojal 0.600 B, Bee B.888 7 613 B.BEO B. 608 a.860 B G1B B, BEe
[el:1 7,800 0. 988 B, 880 8 G14 8. BEe . 080 6.B80 8 POSIZ
13T P
07 9.908 B.800 9.889 B B15 .800 9.060 8,068 ] . OSITION  IRELATIV)
6By 8. hee 8. oul 8. 006 ] G16 B.BBE B.080 B.ReR ] - BBe Ul B.Bew W 8006
0.080 vl B.Ben
1ST POSITION (RELATIV) 1ST POSITION  (RELATIV) PORS, B 1 woRS o
. CI|
Ul B.Beoe W1 B.88e U1 8,868 yi 8.pee ol o1
U1 8.6e0 vl B.688 (VERCH.) (GE P .
TRCH.) (GEOMET.) (WERKS) (OPRT) (VERCH SOMET.) (WERKS) (OPRT
ADRS s BT ADRS, s o T ( H.) (GEOMET.) (WERKS) (OPRT)
MO fuloky .
’ (resunigeic) (grometria.) (preedmiot obrobki) (OPRT) J (pregsunigeie.) {geometria.) .
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5.3.9. Tabele KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZYCIE [XZRT]

5.3.10. Tabele KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZYCIE [Y]

Tabele KORNARZ/ZUZYCIE [XZR] zawieraja wszystkie zmiany (Delta X, Delta Z, Delta R), jakie wystapity na
narzedzin w czasie obrobki lub w czasie ustawiania precyzyjnego pozycji narzedzia uZywancgo po raz pierwszy,
Tabela KORNARZJZUZYCIE zawiera takze typ narzedzia (T) [kierunek (P)). Wartodei liezbowe
preyporzadkowane régnym ADRESOM (XZR) zmieniaja sig 04-9,999 do +9.999 mun z wartoéeiowodeia radialng
dla (X), .
Typ narzedzia (T) jest pobierany automatycznie 2 wiersza tabeli KORNARZ/GEOMETRIA z tym samym
numerem identyfikacyjnym (np.: Jegli w wiersza GO3 tabeli KOR NARZ/GEOMETRIA wysigpuje identyfikacia
)}D T3, to to T3 wystepuje takze w wierszu V03 tabeli KORNARZ./ZUZYCIE) .

v Raidy palict informacyjny przyporzadkowany danemu narzedziu jest identyfikowany przez ADRES V, nastepnie
wystepuje kod numeryezny zmieniajacy sig o liczby calkowite od 01 do 16,
S4 2 tabele KORNARZ/ZUZYCIE (patz rys.).

Tabele KORNARZ./ZUZYCIE zawieraja wezystide zmiany wymiaréw (Delta Y), kidre wystapily na narzgilzin w
czasie obrobki lub w czasie ustawiania precyzyjnego pozyeji narzedzia wywanego po raz pierwszy,
Wartodel liczbowe przyporzadkowane ADRESOM (Y) emieniaja sig od -9.999 do +9,999 mm,

Kazda informacja przyporzadkowana danemu narzedziu jest identyfikowana przez ADRES V, po nim nastepuje
numeryczny kod zmieniajacy sig o liczby catkowite od 01 do 32,

Sa 4 TABELE KORNARZ./ZUZYCIR [Y] (pavz rys.).

Pierwsza zawieras ADRESY od V01 do V08,

Nastepne strony zawieraja adresy od G09 do G32.

1. Pierwsza zawiera ADRESY od V01 do V08, £
: ) ¢ Tabela | Tabela 2
Druga zawiera ADRESY od V09 do V16,
UZ-KDR/ UERSCHL, . SCHLIT 1:01144  NBESE UZ~KOR/ UERSCHL, , SCHLIT 1:01119  Wabnn
NE. ¥ NB, ¥
ue1 8,088 vas o080
Tabela 1 Tabela 2 s 6.688 v 1a . 085
- U B3 . e88 Uil . 688
U2 -KOR/ VERSCHL, . SCHLIT 1101131  NOBSE U2~ KOR/ UERSCHL . SCHLIT 1:01411 NORsE Ty 0,080 Uin . 008
U Bs 8,080 U3 B.0EB
T T ues .86 U4 B, 68e
Na. ® 2 R Ne. # ‘ " ve? ©.08E U1 ©.pee
uel B, BE0 B.Gee 9,088 B uga 9.608 B, 8Eg 9. BB [ ues Pt 18 pigpins
v B2 B. gED B.@Ee B, 080 B uie 8.660 . a08 0. 688 B
VB3 B. 86D .88 B, 868 8 v11 6,898 o, 608 B. 8B 8 18T POSITION  (RELATIV) IST POSITION (RELATIV)
ved B.GEs ©.668 8.880 B U1z a.600 9,888 8,088 B ‘
ves B.oE8 0,008 ENCET B V13 2,08y .660 8,600 o Ul B8.eee WioB.EeR Ut B, eon Ul B.8ay
ves B.668 B.@ep B.6e0 B V4 8.608 . 608 @.880 B vl B.oep Ul BLEBn
[1):t4 B.0B8 . 688 B, 0Be 8 u1s .800 @, 668 @.Bep B ADRS. s o T ADRS, s B o1
vas 8.0e8 B.060 0.080 8 Vi 8.800 R 8.688 8 o1 -
IST POSITION (RELATIY) IST POSITION [RELATIV) i (VERCH.) (GEQMET.) (WERKS) (OPRT) L (VERCH.) (GEOMET,) (WERKS)
‘ Ut @.ees Wl B,GER U1 §.een Wi B.eo8
Ul B,BeR Vi 8,888 !
ADRS . . s BT ADRS . s 0 T :
MD I M1
0 ))) (YERCH.) (GEOMET.) (WERKS) (OPRT) (VERCH,) (GEOMET.) (WERKS) (OPRT)
,
|
o { ]
rukeja programowania . :
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5.3.11, Wezwanie narzedzi w réinych miejscach
Esempio: X1 X4
przyklad

Nrevravraraaeru sy

N0040 T0202 GO0 Y0 ;

+¥1 +2Z4

Ceavarr At av e nes ™
N0100 T0303 GO0 Y0 ; M -
fet
. o Bl I i 11
s M Zerowacohing 1 3 12
- Bunkt zara maszyny 0
Fhaching 2ava oint
Faint garo de la maching
Goro maguing
ST e ZeroPortautenslie slitta 4
. Ughwyt mareeelzis punky zor sankl 1
Retoronee polat of tool carrler glida 1
Point da reforongs du auppoi 'eutils chariet 1
Garo porrahocraniantas carot
45mp0503100
COMPENSAZ/GEONMETRY SLIT. 1 01111 NERsE COMPENSAZ/GEDNETRY SLIT.1 D131l HBess
N@. X Z R T NB . ¥
G0 0.000 0.000 P, 000 B 81 12
6oz 18 @.360 8,488 3 5ez 37
Ge3 120 B. 6868 ©.400 3 Ge3 62
COMPENBRAZ/AUSURA SLITVI 201111 NOBest COMRENSAZ/USURA SLIT.1 :01111  Neest
NB . % Z R T MNE, Y
w1 @.6ee B, BoR 0.508 f ua1 6.908
uaz . 6an @, 68p <Rycicic] @ waz a,bee
k] 8,880 @ aeg 8,088 2] B3 @, 0ea
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5.3.12. Lewy przecinak

Normalnie do odeinania uzywany jest praccinak prawy i tym samym przy pressetingu wprowadzany jest tylko
wystep X", Jesli musi byé zastosowane lewe narzedzie, to wymagane jest wprowadzenie do geometrii

negatywnego wysigpu “-Z",

Prayklad:

FRIPIPIREN e PN

N0040 T0101 GOO YO ;

.\ m Zeromacching

T Pkt 2ore W
ftacino xur
Point zery de ls machine
Cere magultg

BTy um Rero Partautensile stitta 1
Ushwyt narzdzia punkt zere zankl 1
Rederence paint of tool earior slide 1
Point de roference du suppart f'wullis ¢chariot |
Core postaberramisnlas sarcol

R A1 40

Y1

™

+X1 +X

+21

COMPENSAZ/GEDMETRY SLIT.1 01110 NOREE

N,

COMPENSAZ/GEONETRY SLIT. 1 101133

B

NEEE

Instrukeja programowania
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5.3.13. Wezwanie narze¢dzia do obrabki czolowej

Wezwanie narzedzia nastepuje przez T.., X0, Y0, prey tym wprowadzane sa dla narzedzia jako wspolrgdne X 1Y
rozstawienia otwordw uchwyty narzedzia w obu ogiach,

Przykiad:
N 0040 T1010 GO X0 Y0
% by Zara Port
Wehwyt r
Rafgrons:
T Ralnl e
IS N Cove port
kgl
3! w
45
7]
74
13
SHmpofo3i20
COMPENSAZ/GEOHETRY SLIT.1 101111 MBeshe COMPENSAZ/ GEORETRY SLITOE 101101 NBesg

N@. ¥
14%

136

Instrukeja programowania a9
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i

5.4. Wspdlne dzialanie punkt zero przedmiot obrabiany-
funkcja "T"

Wezwanie PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY

- (Funkeje G54 do G359 podrozdziat 3.2.5.)

- (Funkejs G52 podrozdzial 3.2.6,)

i wezwanie navzedzia

- (Funkeja T xxxx YO podrozdzialn 3,5.2.)

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

- (KOREKTURA NARZEDZIA /ZUZYCIE podrozdz. 3.3.9, - 3,3.13.)

muszy bezwarmkowo stanowié pierwsze polecenia programu § nastapié przed poleceniami ruchy dla s,

PUNKT ZERQ PRZEDMIOT OBRABIANY przenosi systen osi X1 Z1 na okredlony punkt przedmiotu
obrabianego (podrozdzial 3.2.4.).

Funkeja ‘T xxxx YO przenosi PUNKT ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO na ostrze narzedzia zgoduie »
danymi tabel KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA { KOREKTURA NARZEDZIA /ZUZYCIE (pucdrazdm!
33.01-3.3.42), ’

Wspdlzgdne punktéw, ktdre sa preyporzadkowane rozmaitym funkejom ruchu “G™, musza, pojawié sic w prognan
pbinie] | przedstawiajg pozyeje ostrza narzedzia w odniesieniu do osi X1-Z1z poczatkiem na PUNKCIE ZHIO
PRZEDMIOT OBRABIANY., W ten sposob mozliwe jest uzgodnienie wymiaréw rysunku przedmiotu, ktdry nia
byd abrobiony, w stosunku do wapdhzednycls, ktdre pojawiaja sig w programie (patrz rys.).

5.4.1, Oddzialywania na sanki 1

Pravklad,

01000 .

NOO10 G345 (przesunigeis poczatkowe PUNKT ZERO PRZEDMIOT QBRABIANY)
NO020 TO101 YO« (wezwanie narzedzia)

NO0O30 GO0 X40 ; (poz. osirze narzedzia przy X40 i moment 2-)

NO040 Z-120:
HEMPOSLARTn 1

(Poz. ostrze narzedzia przy momencie X 12-120)

@) p o ZoroPone
Punki zei

2uro point v

Fralnt zeri e

Care phigi

H

P @ M Zaro e

. Punkt et
N R (e Mitching <4

ol rene
Sara i

ff‘%‘ T4 & Zero Povlautnon
120 Dehwyl naesgs|

&, Refgronao poh
Polnt da rploean
Covp vartidunat

190 . 130 .
M : punkt zero maszyna (sanki 1)
T : punkt zero uchwyt narzedzia (sanki 1)
ZP : punkt zero przedmiot obrabiany (sanki 1)

Instrukeja programowania A0
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5.4.2. Kod wezwania narzedzia (sanki 2, wersja 5-osiowa)

Narzedzie jest aktywowane litera T, Po tef literze wystgpuja 4 cyfry:

|

|

| 1720 Para cyfr, kidra waywa micjsee pamigel CNC dla geemetrii (ROREKTURA NARZEDZIA/
| GEOMETRIA) i zugyeia (KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZY CIE) narzedzia,
|

[

(#2978 Para eyfr, ktdra odpowiada pozyejl narzedzia na sankach 2,

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

Aktywowane przez T xxxx" sq nastgpujace:

- wezwanje narzedzia do preestrzeni roboezej, ktdra zostala zidentyfikowana przez plerwszs, parg cyfr;

- Algebrajezna suma wepdlrzednych, kidre sq zawarte w (KORERTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA) i
(KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZYCIE) we wsp6lrzednych PUNKTU ZERQ UCHWYTU NARZEDZIA.

W taki sposob nastgpuje pozycjonowanie PUNKTU ZERQ UCHWYTU NARZEDZIA na ostrzu wybranego
narzgdzia |

- opis formy narzedzia i promienia narzedeia, kidre sa zawarte w (KORERTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA)
i (KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZYCIE) w celu ewentualnej aktywacji kompensacii promienia narzedzia,

Nuwmer miejsca pamiged funkeji koreleturs
KORBKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA = 32
(KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZYCIE = 32

KOR, NARZ /(:I*OM = ol -99999 999 da +99999. 999 mrm
KORNARZ/ZUZYCIE = od -0.999 do +0.999 (AUTOMATYCZNIE)
KORNARZ/ZUZYCIE = od -9,999 do +9.999 (MENU-OFFSET)

Instrukeja programowania a
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5.4.2.1. Zarzadzanie wzywaniem narzedzia (sanki 2, z narzedziami obrotowymi, wersja S.nsiowa)

Na sankach 2 znajduje sig preeciwwrzeciono nazywane T0101 (geometria 1), Punki odniesienia “T2" sanck znajdaje
sig na krawedzi zacisku i przechodzi praez o rotacyjng preeciwwrzeciona,
Obok przeciwwrzecions moga, byé zamontowane 3 narzgdzia, pierwsze stale (T0202) i dwa obrotowe (TO303 i
T0404), kidre moga osiagac liczbg obrotdw 8000 obrotdw/min. |,

[P R

G 1
e |-
.,

Qe

}

@B Mo 2 Zoro contromandriy

Prpciwwriecione |
Caunterapingle xon
Foint zei contrehr
farg conframandl

,_:‘p,‘ TR Zoto Portautensile ¢

Uekipy mrmn.{ A p
Raléteiof point 6f
Point de reforance s
Cora portabarramic

[ N -
12
Me
FEmpEadaadt
| Sy
Onpis narzedzia
Qbrobki na wrzecionie glownym
Opis narzedzia Nr Wymiar geometryczny X Wyniiar geometryczny
Geometrii

Preeciwwrzeciono 1 (T0101) |wprowadzid (X0) wprowadzié (Z0)
(punkt zero sanki 2 na
krawgdzi zacisku)
1.narzgdzie stale 2(T0202) |wprowadzié wprowadzié

(odstep odnosnie punkiu zero (odstep odnoénie punkty zero sanki

sanki 2 X-458) 2 kraweds: zacisky)
2. i3.narzedzie obrotowe, |3 (T0303) |wprowadzi¢ wprowadzid

{(odstep ndnosuie punkin zero (odstep adnoénie punktu zero sanki

sanki 2 X -70) 2 krawed# zacisku)

4 (T0404) | wprowadzié
(odstep odnosnie punkiu zero
sanki 2 X -95)
L

Instrukeja programowania A2
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Rozdz 5

5.4.2.2, Zarzadzanie wrywaniem narzedzia (sanki 2, z narzedziami stalymi, wersja S-osiowa)

Na sankach 2 znajduje sig praeciwwrzeciono nagywane T0101 (geometria 1), Punkt odniesienia *“T2" sanck znajduje
sie ma krawedzf zacisku 1 przechodzi praez of rotagyjng przeciwwrzeciona,
Obok pracciwwrzeciona moga byé zamontowane 3 narzedzia stale (T0202), (TO303 § T0404).

, oy

s
i R .
i - ( ¥
A
¢
Cerp canftamar
! o
[UUE S 1 N [r——Y fw;;.r‘ 3 P - 1Y s Zarp Portautens
i i ] i 7= Uehwyt navzqriz
et Vofaronad polm
., Gn Painl do reforen
! spem—— 0 49"’»&‘6‘-‘! o i Garo portaherns
' |
|

Me &2 Zero controman
Prrochwwrascion
Qountarspiidly
Point xare contr

=

‘ i Go
- 95 o q , ‘ ,,,,,, -
—
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Ouypis narzedzi

Obréblki na wrzecionie glownym
Opis narzedzia Nr Wymiiar geometryezny X Wymiar geometrycany Z
Geometrii

Przeciwwrzeciono 1(T0101) |wprowadzié (XO0) wprowadzié (X0)

{punkt zero sanki 2 na

krawedzi zacisku)

1. narzedzie stale 2(T0202) |wprowadzi¢ wprowadzié
{odstep odnaénie punkiu zero (odstep odnoénie punkty zero sanki
sanki 2 X-47) 2 X-45)

2. narzedzie stale 3(T0303) |wprowadzic¢
{odstep odnosnie punkiu zero
sanki 2 X -71)

3 narzedzie stale 4 (T0404) | wprowadzié
(odstep odnosnie punki zero
sanki 2 X -93)
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5.4.3. Promien (R) i ostrze narzedzia (P) (sanki 2)

Narzgdzic posiada zawsze » uwagi na lepszq wytrzymaloé¢ zackraglenia na ostrzu, Wspdlzedne X, 7, kion:
okreslajg wymiary narzedzia, odnosza sig do punkiu “P", kibry zostal okreglony za pomocg punkiu preecicens
styeznyeh na obwodzie zaokraglenia i rdwnolegle do osi gléwnych. .

Dsie glowne sq 1o te osie, kidre odnoszg si¢ do powierzehni roboczej X2 22, “P* jest punkiem wyobrazeniowynt i
Jest sterowany praez program po zewnetzoym profilu przedmioty obrabianego,
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Ptadiavg 5,04,

5.4.4. Typy narzedzia [Kod T} (sanki 2)

Kicranek ostrza narzedzia jest okredlany, patrzac od strony promienia narzgdzia, praez ten kierunck, w kidrym
obraca sie narzgdzic w czasic obrébki, .
Kigranek “T" moze zostad wybrany w 8§ mazliwych altematywach przedstawionych na rysunku.

a8
_/

Kieranek T2 Kierunek T1 Kienmek T5 Kierunek T6

/"\
4

Kierunek T4 Kierunek T3 Kierunek T7 Kierunek T8

By moe dokona¢ wyboru spaérad réznych aliernatyw, przenosi sig system X2 Z2 doprowsdzajac do zgodnodei
poczatek ze srodkiem promienia narzedzia § wiedy sprawdza sig, w ktorym kwadracie uklada sig punkt “T" (patiz
ry8..

X2 X2

) Z2

\

Kiermek T2 Kierunek T1
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5.4,5. Tabela KOREKTURA NARZEDZI/GEOMETRIA [XZRT] (sanki 2)

Tabele KOR, NARZ./ GEOMETRIA [XZR] zawicrajy wazystkie informacje o wymiarach (X Z R) narzedeia,
wlgeznie z typem narzedzia (T) i promieniem plyty skrawanis (R).

Wartodei liczbowe przyporzadkowane ADRESOM (X Z R) zmieniaja sig od -99999.999 do +99999.999 mm ».
wartogeiowodeia radialng dla (X).

Wartoged liczbowe przyporzadkowane (T) znveniaja sig o licaby cale od | do 8.

Kazdy pakiet informacyiny, preyporzadkowany jakiemué narzedziu jest identyfikowany ADRESEM G, pe kidrym
nastgpuje kod numeryezny, zmieniajacy sic o cale liczby od 01

do 32,

S4 4 tabele KOR.NARZ /GEOMETRIA,

Pierwsza tabela zawiera ADRESY od G0 do GOB,

Nastgpne strony zawieraja adresy od GO9 do G32,

Tabela 1 Tabela 2
WZ~KOR/ GEOMETRIE Sanki 2 :01111  Neess WZ-KOR/ GEONETRIE Sanki 2 co1a91 HOOLL
NG % z R T [N ® F4 R !
=1 8. 600 @.peg v, pae 8 GBY 0, Boe 8. 608 8. BeE "
Gz 8. 980 9. 0u8 B, 560 8 G168 9. Bee 9. 008 8. 006 i
GBI B Ban 8. aus el B 511 9. Bee 5,808 B.E00 n
G@d A :lola] 2,600 B, bee = 5132 0. Ben 8. 8u8 B, 906 1"
58S B, BeE0 [yl B, Bge B 515 0. 808 8,008 8.6808 i
GOE B.800 8.0u0 B, 008 8 G14 8, 860 8.5808 .80 "
GB7 8,800 N 8. 008 B G5 Rl 8.608 8.800 T
etel:d 0.0e8 &, 0ee . uen B 616 9. 088 B.689 8. oo "
1ST POBITION (RELATIU) 18T POSITION (RELATIV)
U1 B.ean Wl B.eEB U B.608 (PRI -l <}
Yl B.998 vl B.epa
ADRS, s 8T ADRS . § 07
not )]
(przesan. ) {geometrin, ) (przedmiol abrdbki)  ( OPRT ) (pregaun, ) (geametria. ) (przednsiot obrobki)
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5.4.6. Tabele KOREKTURA NARZEDZI/ZUZYCIA [ XZRT] (Schl. 2)

Tabele KOREKTURA NARZEDZIZUZY CIE [XZR] zawieraja wszystkic zmiany wymiardw (Delta X, Delta 2,
Delta R), jakie wystapily na narzedzin w czasie obrabld lub w czasie ustawiania precyzyjucgo pozyeji narzedzia
zastosowanego po raz plerwszy.

Tabela KORBIKTURA NARZEDZIZUZY CIE zawiera takze typ nargedzia (T), Prayporzadkowane réznym
ADRESOM (X 7 R) wartoded liczbowe zmieniaja sig od -9.999 do 49,999 mm x wartosciowosceis radiaing dla (X).
Typ narzedzia (T) jest mtomatyeznie pobierany z wicrsza tabeli KOREKTURA NARZEDZI JGROMETRIA 2 tym
samym numerer dientyfikaeyinym (np.: jesli w wierseu GO3 tabeli KOREKTURA NARZEDZI [GEOMETRIA
wystepuje identyfikacja T3, to ta identyfikacja T3 zawaria jest fakie w wierszu GO3 tabeli KORERTURA
NARZEDZIZUZYCIE).

Kazdy pakiet informacyjny preyporzadkowany jakiemus narzedziu jest identyfikowany przez ADRES V., po kidrym
nastepyje kod numeryozny zmienny o liczby catkowite od 01 do 32,

Sa 4 tabele KOREKTURA NARZEDZIZUZYCIE).

Pierwsza tabela zawiera ADRESY od V01 do V08,

Le pagine seguenti contengone gli indirizzi da W09 o W32,

Tabela 1 Tabela 2
WZ~KOR/ VERBCHL | Sanki 2 101111 NOESE WZ - KORA UERSEHL . Ganki 2 (01131 NBOSE
NE, % F4 R i Ne. % 4 R T
v el 6,880 @, 680 O pee [:} veg 0.860 9. 600 B. 668 2}
ez 0. Qo8 @.8u88 ©.eep @ Ve B.0668 8.8e8 ©.008 B
ues 0. BEe [:=sle] &, 0en B vl G008 @, heR 8,680 8
Vad G.6ag [SHY 1] B, oed ] uiz 0.9 @, e 6. phe %]
ves 6.900 B, 090 @, 880 2 ui3 @.6p0 8,808 €. 6B 2}
ves .00 B.BpR 8,808 2] %R ¥:) .08 6. BaR @.06ap 2]
var B.089 B.088 . pee 8 415 @, pen ®. 008 6. 008 ¢}
viEg .08 B, paa 8. a6e @ R3] @.60a A, 8eg 6.660 2]
IST FOSITION  (RELATIV) IST POSITION  (RELATIV)
Ul B, pes w1 9.908 U1 e.ees Wl B.6ee
Ul B.e08 Ul 8.p8a
ADRS . 8 @ T RADRS 3 BT
Mol MR
tprzesun, ) {geometrin) - (preadidol obrobkl)  ( OPRT) J (preesan. ) (geowietria ) (preediniol obidbk)  (OPRT y
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5.4.7. Wezwanie narzedzi w rézoych miejseach (sanki 2)

Esempio:
Prayklad:
Example
Exemple:
Ejemplo

N100 Y0202

!

'

Bhrnpobod06n

| gn_vmqn, IR oo ?ﬂ ...... %
N150 T0303 ; ; \
"
N160 G97 83000 M3 7
“ /
| S T
H
N170 T0404 ; \ s
Gn a5
PR -
70
\ 45
' \
Kez2 | I BO SRRSO S | RO Go
7 o e o
S
GOMPENSAZIGEOMETRY SLIT.2 01111 NUoss COMPENSAZIUSURA  SLITR 04111 KOOSE
N, ks 2 R T N, X & ] T
[l 0.000 0,008 .000 4 WOt 0,600 [RIehs) a.00¢ 0
Gz A4 0,000 0,000 0 wo 0.000 2,000 2600 o
GhY St 10000 0000 0 WO 2,000 f.000 0.000 "
Ghidg 85 5000 2.000 o Wo4 0,000 0.000 a.000 1
GiS Q.aoen 0.000 0,000 o WOoS 0400 0.000 0.000 1
06 0.000 2,000 0.0 [ WG o.000 .00 [HRIT0] °
Go7 QHon 0.60 0,000 [} wo? 0,000 0.000 0.000 @
. U A S e e e e A
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Rozdz 5

5.4.8. Zamocowanie przedmiotu obrabianego z przeciwwrzecionem (sanki 2)

Hian zamocowsnia pracdmioty obrabianego 7 przeciwrzecionem musi przewidywaé nastgpuiace warnki:

W) wezwanie geometrii przeciwwrzeciona poprzez T0101,

) wezwanie przesuniceia poczatkowego (52, ktdry obserwuje rzeczywisty przeskols preedmioty obrabianego z
tlei. Ten przeskok musi uwzgledniad ewentualng szerokoéé narzgdzia (2 mm, 3 mm, itd.) lub fakt, ezy preecinak
uddzielajacy jest Jewy (nalezy dodaé 12 mm),

R

T

) ]
Y
|

t Palisna §.p.A

) (W Tq M Zero Portautensile siiita 1

} Uahwyt naragdzls putikt 2000 s
] Rafptdngo polit of fonl wdirier' s
v Paint de refarence du suppon

Carn portahengmientas carrat
Ge e .
mmD ot Lo e TR
Ga
[N - vl
- Ge “
GRE o .

Zero Portautensile shitta 2
Uehwyi narzgrzls punkt xeco g
fetorenca pulnt of tapl carrier
Polnt do rafgrance du suppovt d
Core portaherramlentag eared

i

i kX
. . ol
T2 i
P GaRE, "
k 1y - vhfned programu (sanki 2)
‘ ' .
Hon 1101 (przeciwwrzeciono)
tn (182 282 (precsunigeie poczatkowe;przykiad: przedmiot obrabiany 80 mm -+
cigete 2 mny)
1Ry G0 X0 (pozycjonowanie z posuwen szyblim)
P 210
frqn M40 (Synehronizacis z savkami 1)
e MS0 {bieg synchroniczny wrzecion)
FED Gt Z-60 (wyniiary zamocowanie przedmiotu obrabianego)
o MR (zamknigeie zacisk przeciwwezeciona)
1 M IS0 {bieg synchroniczny z sankami 1)
VEI0 MO0 (bieg synchroniczny oczekiwania na odcigeie)
Prion NS (dezaktywacja biegn synchronicznego wrzecion)
i
fe il programowania 49
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5.4.9. Zamocowanie przedmiotu obrabianego z biegiem nadaZnym

7 funkeja hiegu nadagnego (M430) obrdblka moze by¢ wykonywana narzgdziand sanek | 1 przeciwwrzecionem 2
zamocowaniem nad przedmiotem obrabianyr.

Na sankach 2 mwsi by zawsze przestrzeganie podane okreslenie przesunigela punkiy zero (352 (fakiyczny wysigp
preta z tuled).

L T
b

Go
at

W] G 2ero Portautonstie slitta 1
Uehwyt narzgdzia punkt 2ero saukii
Roferance point of tool carrier sitde 1
Point do noe du support d'outils chariet 4
Cero partaherrmmientas tucel

B T W Zero Porlautansile sitta 2
Ughwyd parzouyin puikt 2o sav
ReTeranes point of ool cartkor s
Pati da refersncg e support d'outils ahariol 2
Curo porfaherramientas carro2
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Ptalinna §.p.A. X Nalians §.p A,

Iord

Prayklad programowania : ‘
Sanki | Sanki 2
TOIOI GO Y0 2-82.2 52000 M3 (przecina G52282.2 (paczatek odnoszacy sic do wystepy 5.5. Polecenia technologiczne
addzielajaey preta)
2.2 mm) 70101 X0 (preeciwwrzeciono)
GO Z5 (praystawients) Wiraz 7 wezwaniem narzgdzia musza byd podane takze specyficzne dane robocze (technologie) narzedzia,
MI150 (ruch wspo’[bigény) Siosowane dane robocze s namqpujqcc:
M350 (bieg synchronicony) {M312
G0 X21 (pravstawienie) MO8 P2O20
G1 2-50 G0 F500 M50 (wymiar zacisku-truch LICZBA OBROTOW WRZECIONA (obr./min.) G97 §....
wapothiedn)) ’
M48 (konirol zamocowaniy Warloié liczbowa, kidra jest prayporzadkowans ADRESOW! 8, podaje obr./min wrzeciona ghéwnego.
praedmiots obrablanego)
M160 (hicg synchronicony) |MI12
{ezekanie na akywacie biegu wspdibieinego) MIeo (bleg synchronicn) STALA PREDKOSC SKRAWANIA (metry/min.) GO6 &...,
MI170 (hieg wspdibieiny ) | M430 (aktywacja biegu
G1X18 G5 FO.1 wspdibietnego) ‘ Wartodé liczbowa, kidra jest preyporzadisowana ADRESOWI 8, podaje predkodé dla clecia (m/min.) materialu
GO X217 MI70 (bieg synchroniczny) bedacego w obrdbee,
wi Obr./min wizeciona gléwnego sa wykorzystywane we funkeji wprowadzone] predkosel skrawania § 1 diametralie
61 x20 o ' pozycii przyjetej przez ostrze narzgdeia,
N18 4225 (ukosowanie) (czekanie na odeigeie) Teéli programuje sig po funkeji G96 funkeje G97 bez 8, to pozostawiona zoslzije ostamia liczba obrotéw
! wypracawana przez (396 we funkeji diametralnej pozyefi narzedzia
M180 (bieg wspdlbiviny) G
5;;’;’,’:;22“”];:;3’0[“ roslqcania | deaakiywicje lg,]f;,) 1 G99 F300 (bleg symohroniciny) OGRANICZENIE LICZBY OBROTOW (OBR./Min.) GO2 S...
Md§ (kontrola rozlqezeniia)
MO8 P0027 Jedli pracuje sie ze staly predkosely skrawania (G96 $...), to czesto stawiane jest wymaganie, by makaymalng ficzha
A190 (bleg synchroniczny) |M319 obrotéw wrzeciona wie preekraczala okredlonych wartosei..
(0 X30 MA43) (dezaknwacja blegu Jedli na przyklad prety obrabignego materialn wykazuja bledy w zakvesie tym, Ze nie 54 proste, to przy
nadginego) przekraczaniu pewnej granicy liczby obrotdw trzeba zapobiegad ziawiskom wibracji.
MI190 (bieg synchroniczny)
GO Z50 MS51 -
. PREDKOSC POSUWY (mny/OBR.) (95 F...,

Wartoéé liczhowa, kiora jest przyporzadkowana ADRESOWI F, podaje ruch posuwu narzedzia w mm/abr. G5
aktywuje sig antomatycznie przy wiaczeniv maszyny. Jesli programuje sic zatem F na poczatku progranm, to jest to
zrozumiale samo przez sie , ze preyporzadkowana wartodé Hiezbowa jest wyrazana w mim/obr.

Prezyporzadkowana. F wartosé liczbowa jest wartodeia modalng.

By aktywowaé (395 wizeciono musi by¢ w stanie rofacji. G95 nie moze byé stosowane do obrdbek przy pomocy
naregdei napgdzanych,
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D1 2-GD16-GD20 35MPP10PL2001/0.2 . GD12-GD16-GD20 SSMP10PLA001/0.2

T S I RO SR S RE——




L ERE M EISTER

Ttalfana §.p A,

Rozdz §

PREDKOSC POSUWU (mm/min.) G4 F...,

Wartodc liczbowa, ktora przyporzadkowana jest ADRESQOWI F, podaje ruch posuwu narzedzia w nmm/min..
(94 musi zostad sams Wezwana przez program.

Preyporzadkowana F wartodd liczbowa jest wartoseia modalng,

By aktywowad (394, wrzeciono nie musi byé w stanie rotacji. G9 moze by¢ stosowane do obrébek przy pomocy
narzgdzi napedzanych,

ROTACTA ZGODNIE £ RUCHEM WSKAZOWEK ZEGARA [CW] WRZECIONA GLOWNEGO M3
ROTACIA PRZECTWNA DO RUCHU WSKAZOWEK ZEGARA [CCW] WRZECIONA GL, M04
POSTOJ WRZECIONA GLOWNEGO M05

G396 8..... lub G97 8..... ustawiaja liczbg obrotdw wrzeciona gléwnego.

Uruchornienie rotacji nastgpuje na dwa rdzne sposoby:

- MO3 urucharnia rotacje zgodnie z ruchem wskazéwek zegara [CW], & mianowicie patrzac od strony
obserwatora, od tulei statej w kierunku tulei ruchomej maszyny;

+ MO04 wuchamia rotacjg przeciwnie do rochy wskazdwek zegara [CCW] a mianowicie patrzag od strony
obserwatora, od tulei statej w kierunku tulei ruchomej maszyny;

- MO5 zazymuje rotacje wrzeciona gldwnego,

Przyklad:
01000,

NOO10 G54 ;

NO0G20 TO101 Y0 ;

NOO30 G97 82000 G935 F0,2 MO3 ;
NO040O G92 83500

(przesunigeie poczathowe, PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBROBED
(wezwanie narzedzia)

(aktywacja technologia)

(ograniczenie maksymalna liczba obrotéw)

(stala predkodd skrawania)
(stale obroty )
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5.6. Programowanie absolutne przyrostowe

Ruch osi moze byé zaprogramowany za pomecs polecett ABSOLUTNYCH lub PRZYROSTOWYCIL

ABSOLYTNE PRZYROSTOWE
X U
Z w
Y AY
C H

Programowanic ABSOLUTNE (€390 w programowaniu 150)
W poleceniach ABSOLUTNYCH programowane sg wspélrzedne jednego punktu, kiére odnosza sig do Zrodla

systemn osi X-Z (patrz Rys..).

Praykad:;

............ 4

N3O GO0 X40 Z-20;

Czgsa numeryezna X
ma wartoéciowosé diametralna,

ZP1 2 punkt zero przednriot obrabiany, (sanki 1)

P8 2 punkt wyjécia
PA : punkt koncowy

Programowanie PRZYROSTOWE (G91 w programowanin ISO)

A"

o)

#

Pg

PA Y

g 48

SN

-20

~ V

ZPr

W poleceniach ABSOLUTNYCH programowane sa wspdirzedne jednego punktu, kidre odnoszs sig do £rodla

systeru osi X-Z (patrz Rys..)

Prazyklad:

N0020 GO0 X40 2103
NDO30D U-5 W40,

Czedd numeryezna X et U

b

{

»

536 Ij’ .
PA1
I

ma wartogciowodd diametralng pS
ZP1 : punkt zero przedmiot obrabiany (sanki 1) PRz ©
g

=
P8 punkt wyjscia / !
PAL : punkt koncowy 1 by .
PA2 : punkt koficowy 2 \,\ "E

18 ZP1
-48
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traliana S.p.AL [halbana §.p.4.

¢ (]

Programowanic ARSQLUTNE | PRZYROSTOWE ( X/ Z/W)

Rozdz 5

Poprzez ADRES "U,V" moze byé wykonana aktywacja mieszanego programowania ABSQOLUTNEGO- 5,7, G»eO]n etrycznﬁ p]‘zedstavvienie pl"()ﬁ]u
PRZYROSTOWEGO (FATRZ RYS.),
Prayklad: Obrabiany obrys jest symetrycznie lustrzanym odbiciem w stosunku do osf Z,
,,,,,,,,,,,,, ; W progranic liczby prayporzadkowane ADRESOW! X maja wartoseiowos¢ diametralng,
' NOO20 GO0 X45 720 W doborze NPV, /KOREK.TURY NARZEDZIA/GEOMETRII, /KOREKTURY NARZEDZIA/ZUZY CLA Yezby
NOO30 X40 W.10 ; przyporzadkowane ADRESOWI X maja wartosciowodé radialng, a liczhy prayporzadkowane ADRESOWI Z majy
NOO40 U-5 710 ; wartodeiowosé dystansowa (patrs rys.).
.............. : | Ax
' P
Numeryczna czgsé X
' ma wartodciowosd diametralng, I ®
Numeryezna czehé U ;f
ma wartogeiowodd diametralng Czebé profily nie stosowans w r ﬁ
. . ['m (&) ™
. ; . programowaniu { ot
T | i | \ =
% ‘ ‘ ~
l A !j e | 201
o I 35 1520 ;18

A2 Py
téﬁ ZP1 2 punkt zero przedmiot obrabiany (sanki 1)

// Dla CNC kagdy profil definiowalny jako wynik jednostek geometrycznych, 1 tak up..:
/ B - PUNKT;

« ODCINEK PROSTEJ ;

é
) \L LUK KOLA.
- Aodeinek
L 00" opy
-18 28 .

245

S
£48

v

IS 1 punkt wyjdeia Luk
I'AT @ punkt koncowy |
1'A2 s punkt koficowy 2
'A% punkt koncowy 3
1M punkt zera przedimiot obrabiany (sanki 1) 2
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Rozdz §

5.8. Szybkie pozycjonowanie G00 X/U Z/W

preedmioty tak krétki jak to tylko mozliwe,

XNJ Z/W sa to wspdlrzedne punktu, kidry ma gie pojawic,

Programowanie X Z moze by¢ ABSOLUTNE Jub PRZYROSTOWE lub tes micszane ABSOLUTNE~
PRZYROSTQWE ( podrozdzial 3.10.).

interpolacja), lecs kazda of porusza sig oddzielnia (patrz rys), GOO nie wymaga rotacii wrzeciona.

S

284

(1) GOO X60 72 ;
(2) GO0 U-20 W-38
{3) GOO X60 W-38 ;
(4) GOO U-20 Z2;
PS : ((190) X80 Z40
PA : (G90) X60 22

68

//m
“F

v

Te funkeje sq stosowane przy ruchach biegu jalowego narzedzia, by.ntrzymaé czas zblizania sig do obrabianego

Pozycjonawanie przy pomocy GOQ nie jest przeprowadzene wzdluz prostych, ktore lacza PS 2 PA (lineama

W*J"*»-f'-v'j
A b -
RS
P Pozycjonowanie bez interpolacji linearnej
/ //;"\ e
pN:
F4
P8 : punkt wyjécia
PA : punkt koficowy
Rézne mozliwadei programowania PA (patrz rys,
S
s ps

‘a programowania
GD16-GD20 S5MP10PL2001/0.2
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5.9. Interpolacja linearna G01 X/U Z/W G95 (G94) F

Ruch wykenywany przy pomocy GO1 jest wykonywany wzdtut prostej, kidra laczy PS z PA (fnterpolacia finearna).
Te funkeje sg stosowane pray ruchach roboczych narzedsia,

KU Z/W gy 1o wspdlrzedne punktu, ktéry ma zostad osiagniaty,

Programowanie X/U Z/W moze byé ABSOLUTNE lub PRZYROSTOWE Iub tez ABSOLUTNE-
PRZYROSTOWE (ROZDZ. 3.10,) (patrz rys,). ‘

Dla GO1 wymagane jest w tym samym BLOKU Jub w BLOKACH wezeéniej przechodzacych programowanie
predkosel posuwn narzedzia GO§ (GM) F. .

Jedli wystepuje G95 F. (normalne warunki toczenia), GO1 wymaga rotacii wrzeciona, Jesli wysiepuje G94 F.,
(obrobki narzedzi rotujacych), GO1 nie wymaga rotacji.

Jebli programowane jest FO, narzgdzie nie porusea sie,

Praklady programowania

NOO10 (90 GO0 X12 Z2 G927 83000 M03;
(1) N0020 GOJ Z-10 G935 PO.IS;

(1) NOO30 X20 218,
x ® {2) NO020 GOl W-12 (85 FO.15;
Z‘ # (2)NOO30 X20 Wi
PR .
{3y N0O20 Gol 210 GD5 FO.15
(3) NOO20 8 2185
PR3
&
™~ ® (4) No020 G0l W-12 (95 FO.15,
g {4) NO030 ug w-g;
o >
-18-18 ‘ e
PS :punkty wyjécia (1) Programowanie ABSQLUTNE
PA punkt kodcowy (2} Programowanie ABSOLUTNE-PRZYROSTOWE

(3) Programowanie ABSOLUTE-PRZYROSTOWE
(4) Programowanic PRZYRQOSTOWE

Instrukeja programowania 58
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Rozdz 5

Italiana S.p AL

5.10. Interpolacja linearna Go1 (x/v) (z/w) (8) (R) (C) G95 (G94) F
Programowanie bezposrednie profila przedmiotu obrabianego za
pomoca: wspolrzednych kartezjanskich; katow; zaokraglen; ukosowania

PA danego GO1 jest zwykle identyfikowane przez parg wspdhrzgdnych (X/U) (2/W).

BEZPOSREDNIE PROGRAMOWANIE PROFILY PRZEDMIOTU OBRABIANEGO winzliwia okredlenic PA,
pray czym wraz z hormaliymi wapdhzednymi (X/0) (Z/W) stosowany jest takze kat nachylenia (A) profilu.,
Poprzez odpowiednie sekwencje programowania mogliwe jest dostarczenie do CNC obliczenia nieznanej PA.

W przypadku PA jest poza tym mogliwe zaplanowanie automatycznego wykonania procesy fazowania (C) lub
zankraglenia (R).
P& : punkt wyjseia

PA : punkt koficawy

Srosowane procedury do okredlania A (patrz rvs.)

Kat A jest okredlany w nastepujacy sposdb:
- poczatek osi AZ1 przeniesd na P8,

- zmijerzyé A pomigdzy Z1 1 segmentam, ktory preedstawia Hinearng interpolacie;

- dodac do A znak (+), jesli mierzenie nastgpowalo niezgodnie z ruchem wskazéwek zegara (cow);
- dodaé do A znak (-), jesh mierzenie nastgpowalo zgodnie z ruchem wskazowek zegara (ow);

- wartod¢ A jest wyrazana w stopniach i dziesiemych stopni.

A+ {cow)
R PA
RS 2
Instrukeja programowania 59
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Ialisna Sop.A,
Proykiad:
PA okregia poprzez GO1 (X/U) (Z/W) A.
X
4
A+150°
i
PA
RS - ©
=t [
H ®
@ =
Z
-18
-18 |15.19|
Prayklad:

Zaokraglenic pray RA GO (X/U) (Z/W) A R.
48

(1) W10 GOT X20 ALSO(A-210) GY5 F0.2 5
(2)MI0 GO 215096 ATSO(A-210) GOS Fo.2;
(3)MNL0 GOT Vs AL150(A-210) G95 FO.2 5
AINTO GO W-5.19  ATS0(A-210) (95 FO.2 5

{1} ABSOLUTNE Programowanie
{2) ABSOUUTNE Programowanie
(3) ABSOLUTNE-PRZYROST, Programowanie
(4) ABSOLUTNE-PRZYROST. Programowanie

P§ 1 punkt wyjéeia
PA 1 punki koncowy

S ;
Zx “ NOOIO GO X20 AISO(A-2)0)RI3 G945 FO.2;
NGO20 W-10,
AHABBT T e
J
PA
R1 3{ PS :_‘2 ? (“% P8 ¢ punkt wyjécia
T w ® PA  punkit kedeowy
& .
N4 =
- 16 c
[ —— ]
4@ 19,18
Instrukeja programowania &0
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Przyidad: ' Tabela kombinacji komend !
ukosowanie przy PA GO1 (X/U) (Z/W) A C. |
x
i X2 (220 A B
‘z ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 1
- NOOIO GOI %20 Z-16 €4 (95 FO.25 (%X2,22)
- N0020 w10, 5
v P S P H A+
CD H
o
' PS mT (X1.21)
[ B punkt wyjseia - Z
s o
\ j AR T ROTTCOWY 1 x
-18 " Al
® L z ® § (x3.23
18 4216 X3 23 A2 Az
CNC wskazuje blad przy powstanin nastepujacyelt warunkdw: 2 a1
+
. X2,22)
GOIX..A.; fur: [A = 0°41°] ; [A = 0°1°] (%2,22
[A = 180°41°] ; [A = 180°1°} .
GOl Zo Ay fiir: [A=90°41%) ; [A = 90°-1°] (¥1.21) -
[A = 270%+1°] ; [A = 270°1°] . .
W przypadku, jesli przy obliczenin punktu przecicela dwoch prostych kat lezy migdzy +1° -1°, X2 22 Rl ; [# 1%3.23) a2
+
X3 23
3 OPPLURE n a1+
o, A1 R1 (X2.22)
. ‘ X3 23 R2
‘) X2 22 ,C !
X3 23 b
4 OPRURE )
|
A1,C1: :
[
%3 23 A2
» @ /
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RIS TER Rozdz 5 IETER Rz §
Ttaliana §.p.A. - Italians S.p.A-
X2 22 .C1 3 j(
\
X X3 23 R (®4,24)  (%3,23)
X2 Z2.R1 A
8 x4 24
X3 23.R2
(X4,24) (X3.,23} OPPURE
X4 24 3
5 [N SN W S
OPPURE
X3 23 AZ .R2 | (%1.21)
AR (X2.22} x4 74 4
X3 23 A2 \R2 3 (X1.21) CNC wakazuje blad w praypadku wystgpicnia nastepuigcych warunkow:
. o 2 - przy obliczauin punktu przecigeia dwdch prostych kat lezy pomiedzy +1° 1 -1%
4 24 i " - kat utwarzony przez dwie proste lezy pomiedzy +1° i -1°; ukosowanie lub zaokraglanie nic Jest uwzgledniane;
. - BLOK po takim, ktory zawiera tylko danc kata A, musi zawiera¢ obie wspolrzedne X Z oraz kat A.
K2 22 .C1y
X3 23 .C2 : Przykiad
6 K4 24 NODIOGO!  X.. An R
OPPURE NO020 ) Avrevrincns ;
NO030 Koo Zo A ;
a1 ,ct v M N b e ;
X3 23 A2 .C2
X4 24 1 o &
X2 22 \R1 X t2
X3 23 ,C2 8 (X3,23)
{X4,24) s o
7 R4 24 3
OPPURE
A1 R (X2,22)
X3 23 a2 .02 {X1,21)
X4 24 4 - &
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Fratiana S.paA.
5.11. Interpolacja kola (G02, G03)
YA
Luk w plaszezydnie X, ¥ G03
| Goz | fr 1 |
617 | | x_v_ | | E 02
faos | Ir_ | »
G17
K XA
Luk w plaszczydnie 2, X
N G03
| Goz | I k|
Ga1s | | x_z_ | | F_ kga
[Goa | IR |
S
G18
Tuk w plaszezysnie Y, Z z A
(503
lGoz | fr x_ |
G619 | | v.oz_ | | F
lGos | IR, | GOz
%
G189
komenda Opis
G17 Wyszezegolna luk w plaszozyénic X, Y
G18 Wyszezegolnis uk w plaszezyinie Z, X
G19 Wyszezepdlnia fuk w plaszozyinie Y, Z
G0z Interpolacja kota zgodnie z ruchem wskazowek zegara
GO3 Interpolacja kola nezgodnie 2 ruchem wskazéwek zegara
X Komenda dla xuchu osi X lub jednej z jej osi rdwnoleglych
Y. Komenda dla ruchu osi Y lub jednej z jej osi réwnoleglych
Z Komends dla ruchu osi Z lub jednef 2 jej osi réwnoleglych
1 Rozstaw od punktu wyjscia do punkm srodkowego luku wzdhug osi X, promien
g Rozstaw od punktu wyjscia do punktn srodkowego tuku wzdiuz osi Y, promies
K_ Rozstaw od punktu wyjécia do punktu érodkowego huku wedluz osi Z, promisnh
R_ Promien luku ze znakiem
F_ Predkosdé posuwn wzdluz Tuku

GD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2

Rozdz 5
aliava 8.p.A,
®
Prayklad programowania
e
R3 @
L /
n‘%/ ]
13
) ! ,0.5x45"
g R4 - o
R2 / ol by
17 %Y = [P
/4 b
'® 50 -45 -1@ z
01001
NO01D G54
N0020 T0101 G0o Y0
N0030 Ge7 83000 MO3
NO040 G935 F0.15 ;
NOO50 G0 X0 Z2;
NO0GO G0l 0 ;
NOO70 X6 A%0 L0585,
NO0g0O Z30 A180 R2;
NO09Q X12 A90
N0100 A1T? R4,
NO110 X20 Z-45 Ald2 R3,
NO120 Z-50;
®
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RS TR Rozd5 LSVER Rozde 3
, Vtaliana $.p.4. Talinnn S.poa.
G02 wymaga, w tym samym BLOKU Jub w BLOKACH wezesniejszych, zaprogramowania predkose posuwa

, 5 12 I l . l . . . . . k narzedzia G935 (G94) F.. . ’
| * . .llter pO ac«]a {OllSta ZgOdﬂle Z l”uthen’l W SkaZOW(‘B GO2 wyrnaga rotacji wizeciona, jezell wystepuje G95 F., (normalne ewaranki ohrofowe),

zegara (CW) 6oz ovu) @/w) (RAK) G95 (G94) F ‘

Mozliwe okreglenia: .

. » . . . : Prayklad dla G2
- ruch GO2 jest wykonywany wadhuz dlugodel fuku kola promienia (R), ktory laczy PS i PA zgodnie z ruchem
e H
N0010 Gs4;
! . . K-1@ A % N0OO20 TO303 (GOO) YO ;
‘ c ‘ . ” NOO30 G95 F0.2;
Ps PA ‘ RIS |cC NOO40 GO7  §2500 MO3 ;
) NOOSO GOO X20 72,
R PA Ps NOOGO GO 720
P e (1)N0070 G02  X20 Z40 RIS;
® © (2)N0070 GOZ U0 Y W20 RIS,
. R ’ § < & (3)NOOT0 GO2  X20 240 11118 K-10;
o Vv [y
@ -,
R PS e -49|-38|  -28
(1) ABSOLUTNE programowanie z PROMIENIEM

- ruch GO2 jest wykonywany wzdluz diugoei fiuky kola promienia (R), ktéry aczy PS i PA zgodnie z ruchem () PRZYROSTOWE programowanie z PROMIENIEM

wskazdwek zegara, \ (3) ABSOLUTNE programowanie ze wspolrzedoymi CENTRUM

Centrum huku kola ma wispdlrzedne (1K), N

Poczatek systemu osi 1K zgadza sig z PS, ’

&1+
PS :
K -
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flaliona S.pia.

5.13. Interpolacja kolista przeciwnie do ruchu wskazowek
zegara (CCW) Go3 (x/u) @/W) (RIK) G95 (G94) F

Mozliwe okredlenia:
- ruch GO3 jest wykonywany wzdhiz luku kola promienia (R), ktéry Iaczy PS 1 PA przeciwnie do ruchn
wakazdowek zegara.

C
>J m PS
[

- ruch GO3 jest wykonywany wzdhuz Juku kols promienia , kibry Iaczy PS { PA przeciwnie do ruchu wekazdwek
Zegara.

Srodek tuku kola ma wspdlrzedne (IVK),

Poczatek systermu osi IK. zgadza sig z 'S,

K+
C
I PA
1-
PR
*
PR T )
Instrukeja programowania 69
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Itatiana 5.p.A,

G03 wymags, w tym samym BLOKU lub w BLOKACH wezesniejszych, zaprogramowania predkosel posuwn
narzgdzia G935 (G94) ¥, |
(03 wymiaga rotacji wrzeciona, jezeli wystepuje (G935 F.. (normalne warunki obrotowe)..).

Przyklad dla GO3

K-18 @ 4
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, : g
NO010 G54 5 !
NOO20 TO303 (GOO) YO, A
NO030 G95 FO.2 © PA Ps ©
NG040 GO7 82500 MO3 § g

N0OS0 GO 40 72 ; RIS ¢

iz
K22

~

(13 NOO70 GO3 X40 Z-40 R15; .o |-38] -20
(2) NOO70 GO3 U0 W-20 R15;
(3) NOOTO GO3 X40 Z-40 -11,18 K-10;

(1) ABSOQLUTNME programowanic z PROMIENIEM
(2)  PRZYROSTOWE programowanie Z PROMIENIEM
(3)  ABSOLUTNE programowanic ze wapdlzgdnymi CENTRUM

5,13.1. Uwagi do interpolacji kola

Jesli Xpa, Ypa i Zpa zostaja w calodei opuszezone (punkt kosicowy ealego fuku
zbiega sie z punktem wyjscia) 1 punkt srodkowy zostaje wyszezegdiniony
poprzez 1, J K, to wiedy prayjmuje sig fuk 360 stopni (cale kolo)

Przyklad:  GO27...

Zamiast okreglaé punkt srodkowy Juku poprzez 1, J lub K, moze zostad podany
promiein kola luku z adresem R, werden, W takim wypadku uwzgledniane
zostaja dwa rodzaje luku: muiejszy niz 180 stopni Jub wigkszy ni2 180 stopni.
Luk 180 stopni lub wigeej nie moze zostad zaprogramowany w pojedynczym
zestawie,

Jesli Xpa, Ypa i Zpa zostaja w calodel opuszezone (punkt koncowy zbiega sig z
punktem wyjscin) i ugyte zostaje R, zaprogramowany zostal fuk 0 stopii.
GO2R: NARZEDZIE nie porusza sig.

Jesli], 1, K i R sg okreslane rdwnoczesnie,to Juk mowanie I, 3, ¥.1.
wyszezegdiniony poprzez R ma pierwszeftwo i 1, J1 K sy ignor

a) Programowanie lnku

a3 Promien luku

#) Rownoczesne progra~

Instrukcja programowania
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5.14. Stop dokladny W jednym punkcie (ostra krawedz) G04

CNC kontrohje sutomatycznie na poczatku i na koiiou ruchu wartosel przyspieszenia i prayspieszenia negatywnego.

Preejécie w punktach, kidre oddzielaja rozne odeinki profilu, jest wolne od impulséw, kidre moga byé wywolywane
przez wibracje na maszynie 1 wskutek znajdujacego sig na powierzehni przedmioty obrabianego.
Poprzez tg kontrolg zosiajy zaokraglone krawgdzie.

]

() Profil reeczywisty
( } Profil zaprogramowary

By uzyskaé profil o oste] krawedai / krawsgdziach, programuje sig tylko funkejg G04 w BLOKU przed tym
BLOKIEM, kibry zawiera ostra krawed? jako punkt kodcowy .

Praykiad

N0OO1O G54

N002Z0 T0404 (G00) YO;
NO030 G97 53000 MO3;
NO040 G95  FO.14
N0050 GO0 X0 Z2;

5 N0050 G301 20,
N0070 GO4 ;
X12N00B0 Z-15 ;

212

By

FZ2NY

=15
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5.15. Dokladny stop globalny M46 - M47
Funkeja M46 aktysuje stop dokladny we wszystkich punkiach profilu.
MA47 kasuje M40,
Przyklad
Nooto Gs4; ’
A % NOD20 T0404(GO0) YO
# N0030 G97  §3000 MO3;
N0040 Gos5  FO.14;
NO050 M46
NOOGO GO0 X0 Z2;
P N0O7G GOL;
® ® NOOBO  X12;
NI N0090 Z-155
LY N0100 X18  Z-25;
NO110 Z-35
oy [ NO120 M47;
' N L2 ;
| -35 | -25 | -15 z
[ :
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Rozdz 5

5.16. CZAS ZATRZYMANIA G04 X/U/P

Czas trwanja BLOKU, w kibrym zawarte jest zatrzymanie, jest okrelany przez czas, ktorogo wartosé jest
prayporzadicowana jednemu 2 nastepujacych ADRESOW:

X ¢ sekundy i ulamki dziesigine jednej sekundy
1 2 sekundy | ulamki dziesigine jednej sekondy

P : tysigezne sekundy

Prayklad

(1) NO100 G4 X2.5:
(2) NO100 GO4 U2.5 ;
{3) NO100 God P2500 ;

NO110 GOl X19 Z-50 4

(1)
@
(3)

czas zatrzymania: 2.5 Sek.
czas zatrzymania: 2.5 Sek,
cras zatrzymania ; 2500 tysieczne sek..

Wykonany BLOK. po uplynigeiu czasu zatrzymania.

Instrukeja programowania
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3

5.17. Nacinanie gwintow ze stalym skokiem, ciagi pojedyncse
Gwint cylindyyczny-/ stozkowy-/ spiralny G33 X/Z F

(333 akeywuje start narzedzia do gwintowania, jesli obracajace sig wizeciono znajduje sig w pozycjl katowej,
Podporzadkowana ADRESOWI F wartoié podaje skok gwintu,

Podporzadkowana ADRESOW]I Z wartoéé podaje wspdlrzgdna punkto koficowego (PA).

Liczba obrotdéw wrzeciona musi byé zaprogramowana z obrotami stalymi (G8§7 8),

Punkt poczatkowy gwintowania (PS) musi sie znajdowad w odsteple 1-2-krotnego skoku od poczatku gwinty |
Wybdr pazycii (PS) stoi bezposrednio w stosunku do liczby obrotdéw wrzeciona (G97 §, tzn. im ona jest wyiszi
(G97 8, tym bardziej oddalone jest (PS) od poczatkn gwiniu,

Koniee (FA) procesu gwintowania musi sie znajdowaé o okole 0,3-krotmego skoku od kofica gwintu |

Gwint wykonywany jest zwykle w kilku ciagach. Dla kazdego ciagu musi byé przewidziana nastepujaca kelejnod!
procesw:

~ przyblizenie do (P8) w GOO;

~ aktywacja G33 Z F;

- uwolnienie czedel dlugiej X

- powrdt (PS) do wspdlrzednej Z

Wagne jest, by punkty (P8) i (PA) wykazywaly dla kazdego ciagu te same wapdirzedne.

Przyklad

.................... H

NO020 G97 S1500 MOZ;
N0030 GO0 X11.62 Z2;
NO040 G33 Z-15 F1,
N0O050 GO0 X14;

NOO70 GO0 X113 Z2;
NO080 (33 Z-13 F1;
NOO90 GO0 X145

FENY
4

-15
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GWINTOWANIE STOZKOWE CIAG POIERDYNCZY GI3 X Z F

Obowigzuja te same zasady, jak dia gwiniu eylindrycznggo odnoénie:

- przesuniecie (P8) od poczatku gwintu;
- przesuniecie (PA) od kotea gwintu,

Wartogé F odpowiada rzutowi skoku na of Z1(Z2), jesli pétkat na wierzeholkn stozka (Alpha) lezy pomigdzy 0° i
43°,
Wartodd FF odpowiada rzutowi skoku na o X1(X), jesli potkat na wierzcholku stozka (Alpha) lezy pomiedzy 45° i
90°.

Alfa”

P"}F*J !

Alfa® <=45°

Przyklad

NODIO G§7 8700 MO3;
NO020 GO0 K9.204 Z2;
NOOI0 G33 K20  Z-28.356 Fl477,
» NOO4O GO0 Z2;
NO050 K89 ;
NOD30 G33  X19.606 Z-28.356 F1477;
NOO4O GO0 Z2;

#13.6686
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Rowde. 5
Itatiana §,p 4.
‘ FRONTALNE GWINTOWANIE (SPIRALNE) CIAG POJEDYNCZY GIIXE
Obowiazuja te same zasady, jak dia gwintu cylindrycznego odnodnie:
- ustawienie liczby ohrotow wrzeciona (G97 8);
- przesunigeie (PS) od poczatku gwintu;
- przesuniecie (PA) od kodea gwinte,
Przyklad
0
NOO10 GOO - X24 204,
# NOO20 G33 X6 F1.5;
NO030 GoD  Zi;
N0040 X24
NO050 Z0.7,
© NOO6O G33 X6 F1.5;
- ~ NO0O70 GO0 Z1,
®. NOOBO X244,
- N0090 Z-0.92
NO1DO G33 X6 F1.55
o] NOL10 GO0 Z1;
& NO120 X24 ;
2] e ;
P/ =
z
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Rozdz 5

5.18. Gwintowanie ze zmiennym skokiem G34ZFK

Przy gwintowanin ze zmiennym skokiem skok vzyskuje skok prey kazdym obrocie wrzeciona, przyrost lub
zimigjszenie.

A

4

~V

~ ugtawienie liczby obrotéw wrzeciona (G97 8)
Syntaksa funkeji ma nazwe: G34 ZF K

Z: wspdlrzedna punkin kofdcowego (PA).
K2 preyrost lub zmniejszenie skoku co obrot.
F 1 skok gwintu z poczatkn w kierunku osi wzdiuzne].

Zakres wartode dla Kt
od +0.0001 do +500.000 (mm);
od +0.0001 do -500.000 (mm),

Jedli dla D programowana jest wartodé poza wyzej wymicnionymi zakresami wartodei lub jesh skok gwintu

praekracza maksymalng wartosé Tab wskutek oddzialywania K. staje sig ona negatywna, nasigpuje alarm N 014.

Instrukeja programowania
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4

5.19.Gwitnowanie otwordw na wrzecionie gléwnym
funkcja G33 (wersje 4-osiowe)

Funkeja G32 mozna wykonad przy pomocy stalego, zamontowanego na uchwycie narzgdzia gwintowniki pwin »

" kompensacja osiows i wiertlem gléwnym obrotowym,

BEPEMEBIGBTER [l

+

G op

AN
A Zoro Pozzo
Werkgtnozk ok
Punku et precdimot nluld
Point zeno e i pien
Capta piesp
e "
\
.‘ Z
7
k /
A

(uchwyt frontalny)

Przykiad zastosowania:
N100 M3 81000

N0 T111L

NI120 G0 X0 Y0 23
N130 (333 Z-10 F0.8

(liczba obrotéw wrzeciono glowne)
(pwintownik M5 skok 0.8 mm)
(przyblizenie)

(gwintowanie na wejéciu skok nominalny gwintu 0.8 nor)
il

N140 M4 (prazefyczenic wizeciona)
NI150 G33 Z3F0.8 (gwintowanie na wyjéciu skok nominalny 8 mm)
N160 GO 220 (wyprowadzenic)

UWAGA: Dla fazy wstecznej mozliwe jest zaprogramowanie podwyzszenda liczby obrotow wrzeciona gléwnepo.

Przyklad zastosowania; (uchwyt frontalny)

N100 M3 81000 (liczba obrotéw wrzeciono glowne)

NIJ0TII {gwintownik M5 skok 0,8 mim)

NI120GOX0Y0Z3 (przyblizenic)

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

NT40 M4 82000 {(przelaczenie wrzeciona § podwyzszenie liczlyy obrotow)
MNI150 G33 Z3F0.8 (gwintowanie na wyjéciu skok nominalny 0.8 pun)

N160 GO Z20 (wyprowadzenie)

Instrukeja programowania
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5.20. Gwintowanie otworéw na wrzecionie glownym
funkcjg G33 (wersja 5-osiowa)

Funkeja (133 mozna wykonaé przy pomocy stalego, zamomowancgo na uchwycie narzedeia gwintownika gwint z
kompensacja osiows 1 wiertlem glownym obrotowym,

® L

- Przyklad zastosowania:

N100 M3 51000

" N110 T0202
- N120 GO X0 Y0 23
NI130 G33 210 FO.8

N140 M4

- N150 G33 Z3 FO.8

NI60 GO Z20

Przykiad zastosowania:
N100 M3 81000

N110 T0202

N120 GO X0 Y0 Z3
N130 G33 Z-10 FO.8
N140 M4 82000
N150 G332 Z3F0.8

Poome Zeto Pozzo
Werkslugeknullpunkt
ranky were prsesdmiot obrabiki

BAMpO&18010

{sanki 2)

(liczba obrotdw wrzeciono glowne)
(gwintownik M35 skok 0.8 nony)
(preyblizenic)

(gwintowanie na wejéciu skok nominalny 0.8 mm)

(przelaczenie wrzeciona)

(@wintowanie na wyjéeiu skok nominalny 8 mm)

(Ausfahren)

UWAGA: Dla fazy wslecznej mozliwe jest zaprogramowanie podwyzszenia liczby obrotdw wrzeciona gldwnego.

(sanki 2 uchwyt frontalny)
(liczba obrotéw wrzeciono glowne)
(gwintownik M$ skok 0.8 mm)
(przybliZenic)
(gwintowanie na wejéclu skok nominalny 0.8 nwm)
(preefaczenie wrzeciona 1 podwyzszenie lezby abrotéw)

(gwintowanie na wyjdoiu skok nominalny 0,8 mm)

i N160 GQ Z20 (wyprowadzenie)
2 Instrukeja programowania 79
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5.21. Warunki aktywowane przez gwintowanie

W czasie nacinania gwintu nie sa aktywne:

- regulacja prediodei posuwu (FEED OVERDRIVE),
- stop predkodei posuwn (FEED HOLD)

(SPRED HOLD) zatrzymuje jednoczednie zaréwno rotacie jak teZ clag nacinania gwintu (sprawdzic),

Opisane koleine BLOKI do nacinania gwintu aktywuja natychmiast synchronizacje kata przy przejéein od jednepn

gwintu do drugiego.
Znajdujacy sie przed nacinaniem gwintu BLOK nie moze zawicrad polecen ukosowania ani tez zaokraglania,
BLOK nacinania gwintu nie moze zawiera¢ polecen ukosowania ani 12 raokraglania.

Nalezy unikaé uzywania stalej predkadcei cigela (G96 ), poniewaz w crasie nacinania gwintéw stozkowych b
spiralnych zmienia sig predkodé wrzeciona i przez 1o powodnje blad skoku. .
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Rozdz 5

5.22. Kompensacja promienia narzedzia G41-G42-G40

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

Profil obrabianego przedmioty jest tworzony przez ruch punktu (P) narzedzia,
Profil narzedzia (R) powoduje blad profilu [patrz rozdzialy: 3.3.5.]
biad

Ruch bez kompensacii
promienia narzedzia

Profil przedmiotu obrobki

Funkeja G42 pozwala na usunigeie wszysikich bledéw, kidre zostaly spowodowane preez (R) pomigdzy
rzeczywistym profilem i profilem zaprogramowanym.

Za pomoca tej funkeji CNC zablega o to, by uirzymaé centrum ( R) po prawej stronie profily przedmioty
obrabiansgo. W przypadku odeinkéw prostych lub kolistych ( R) pozostaje styczny w kazdym punkeie profiln . W
punkcie rozdzielenia pomigdzy dwoma odrgbnymi odeinkami w odniesieniv do obu odcinkow profilu ( R) zostaje
przeniesione w poluZenie styczue.

biad

Ruch z kompensacja
promienia narzedzia

Profil przedmiotu obrobki

Insirukeja programowania 81
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Wartodé (R) jest zawarta w tabelach KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA lub w KOREKTURA
MNARZEDZIA/ZUZY CIE,
[patrz rozdziaty: 3.3.7. 3.3,8. (sanki 1)]

Znaczenie “w prawo do profilu przedmioty obrabianege” jest zdefiniowane w pelni dopiero wiedy, ady #ost
zidentyfikowany kierunck preebiegu profilu przedimiotn obrabianego,

Kieranek przebizgu profilu przedmiotu obrabianego jest tez istotny dla wyborn typu narzgdzia (T), kidry musi
zostaé wprowadzony do tabeli KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA lub w KOREKTURA
NARZEDZIA/ZUZY CIE (patz 1ys.).

[patrz rozdzialy: 3.3.6. 3.3.7. 3.3.8. (sanki §)}

typ narzedzia: T3 typ navzgdzia: T1

profileKienmek

profileliennek
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5,22.2, Kompensacja promienia narzedzia po lewej sironie
kierunku przebiegu profilu przedmiotu obrabianego (G41)

Profil obrabianego przedmiotu jest tworzony przez ruch punktu (P) narzedzia.
Profi) narzedzia (R) powoduje blad profilu [patrz rozdzialy: 3.3.5.] (sanki 1)
)

P

Profilprze

Ruch bez
K(‘)nu?ensacji pro-
mienia
blad

Funkeja G41 pozwala na usunigeie wszystkich bleddw, kibre zostaly spowodowane przez (R) pomigdzy
rzeczywistym profilom i profilem zaprogramowanym.
Za pomacy tej funkeji CNC zabiega o to, by utrzymaé centrum { R) po lewej stronie profilu przedmioty
obrabianego. W przypadku odeinkdéw prostych Jub kolistych ( R) pozostaje styczne w kazdym punkeie profily . W
puukeie rozdziclenia pomigdzy dwoma odrgbnymi odeinkami w odniesieniu do abu odcinkéw profilu { R) zostaje
przeniesione w poloZeni styczne,

Profil przedmiotu obrabianego

Ruch 7 kompensacj,
promienia narzedzia

Instrukeja programowania
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Warlogé (R) jest zawarta w tabelach KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA Jub w KOREKTURA
NARZEDZIA/ZUZY CIE.
[pawrz rozdzialy: 3.3.7. 3.3.8, (sanki 1)]

Fnaczenie “w lewo do profila praedmiotu obrabiancgo” jest zdefiniowane w pelni dopiero wiedy, gdy zostal
zidentyfikowany kierunek przebiegu profilu przedmiotu obrabianego.

Kierumek przebiegu profily przedmiotu obrabianego fest te2 istomy dla wyboru typu narzedzia (T), kiory musi
zostad wprowadzony do tabeli KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA ub w KOREKTURA
NARZEDZIA/ZUZYCIE (patrz rys.).

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

typ narzedzia: T2 typ narzedzia: T4

G41 Z

Kierunek . Kierunek
profilu profilu

Instrukeja programowania
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5.22.3. Anulowanie kompensacji promienia narzedzia (G40)

Kompensacje (41-G42 sq dezaktywowane przez funkeje G40, Po tej komendzie punkt () nadaza za profilem
przedmiotu obrabianego. Rochodzl wige ponownie do bledéw z uwagi na brakujaca kompensacje promienia
narzedzia  (R).

Funkeja G40 musi zostad zaprogramowana na kasicu profilu i preed poleceniem zmiany narzgdzia,

Instrukcja programowania 85
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5,22.4, Zastosowanie kompensacji promienia narzedzia (WRK)

§.22.4.1, Blok aktywacji WRK

RLOK, w kiérym przechodzi sie z G40 na G4l lub na G42, nazywa sig BLORIEM ARTYWACH. B0t
AKTYWACH sldada sie z funkefi ruchy GOO lub GO1 razem z (42 lub G42

Na koscu BLOKU AKTYWACJI promief narzedzia ( R) znajduje sig w punkeie poczatkowym do scpaienty
prostych w pologeniu stycznym i jest opisany w nastepnym BLOKU.

X ;
NO050 GOO GA2 X10 22 ;

7 NOOGO GO X20Z-5;
nf VR
o
*p
% A >_m NO030 3 BLOK. AKTYWACI (WRK)
Pl ©
ot
/l\ ®
[
R [
) 2 z

Gdy WRK zostanic raz aktywowana, zostaje zachowana dla calego profilu przedmiotn obrobki. Powtdrzeuin ju?
aktywnej kompensacii WRI w czasie opisu profilu sq zabrovione, poniewaz powoduja one niepozadane sl
narzedzia i tym sanaym uszkadzaja bedacy w obrébee przedmiot obrébki.

A ¥
# NOOS0 GO0 G42 X10 22
NO0G60 GOT Z-10
NOOTO G42
/ i NOOSO GOT X20 Z-15
e
&N
[} 8
7
7 Plo NDOSO + TRO activation
/ = NOOTO s BLOK, w ktérym
& {> nasgpujeprzecieeio
b,
-15 -168 2 z
Instrukeja programowania i
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8.22.4.2. Blok preelaczania z GA1 na G42

Kiermek kompensacii moze zosta¢ zmieniony (np. z G41 na GA2), pray czym WRK nie musi by¢ wezedniej
skasowann przez G40,
Kierunek kompensacji nie moge zostad zmieniony w BLOKU AKTYWACIT lub w bloku bezposrednio

nastepujacym.
S / \
I o N N R R R R A

NOOSD GO0 41 X285 Z1;
NO0GOD GOl X-1;
1 o) NOO70 70,
- P NO0O8O G42 X20;
NOO%O  Z-12;

B ...................... ;

4 % Gaz N0080 :BLOK przelaczenia pomiedzy
= G411 Gaz
- G41
1
= [,
o .
z
-12
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£,22.4.3, Blok kasujaey kompensacji WREK
BLOK, w kidrym nastgpuje przejscie z G41 na (42, pazywa sic BLOKIEM KASUJACYM kompensacii WRE

BLOK KASUIACY WRK skiada sig 2 funkcji ruchu GOO Inb (01, kira jest sprzgzona z (G40, Na kofcu BLOKU
RASUJACEGO ONC steruje zndw punktem (P) narzedzia,

Noa B
B B

7
7
e [
|t
-48 -28 5 4

845

#28

Do kasowania WRK stosuje sig funkeje G40 X/U Z/W 1 ¥; w tym celu narzedzie przesuwane jest z punktu
koticowego odcinka posredniego profilu do punktu wspdlrzednych X/U Z/U, pray czym nalegy zwarad uwage na to,
by w punkele wyjécia z profilu przedmioty obrabianego promied plyty skrawania lezel stycznie do odcinka
prostych, ktéry wiagnie zostal wykonany, jak réwniez do segmentu bezpodrednio nastgpujacego,

v

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

NOO10 GO0 G42 X10 Z5

rm" — N0020 GOl Z0;
2 NOO30 X4 7-25;
w NO04O GOO G40 X40 Z2I3K-3;
] ? o L R A A R R R RN R N
B Z E N
ey )
< 77 o
MT Kz Xags
. =
® . 1// X/ (koordynacjs prayrostowa)
28 .55 /5 7 L K. 1/ ZIW (koordynacia przyrostowa)
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Rozdz 5

5,22.5. Uwagi odnosnie kompensacji promienia narzedzia

- Nie wolno programowaé dwéch lub wigeej BLOKOW jeden po drugim, kiére nie zawierajg ruchu, by unikngé
tego, azeby $rodek narzedzia w punkeie korcawym precbicgu stangl bez ruchu pionowo przed BLOKAMI

Mastepujace BLOKI sq bez ruchu:
(1yMo4 » wydanie kodu M;
(2) 82000 : wydanie kodu §;

(3) GO4 X100 :czas utrzymywania;
(4) GO1 WO : rozstaw gero,

Przypadek (4) wystarezy, by wywolaé taki niepozadany stan,

Przekrdj

Wz

T

G4z

#£15

-15 -3 S

= s TN

- Kompensacja jest aktywna takze z cyklamj G77 1 G789,

- Kompensacja w MDI nie jest aktywna.

- Jesli promies zaokraglenia kata wewnetrznego jest nuiejszy anizeli promien narzedzia (R ), nastepuje przecigeie
Z nastgpujacym po nim zatzymaniem narzedzia | wskaganiem blgdu P/S41,

Zaokegglenie mnigjsze
ni promied narzgdzia

przecigeie

89

Instrukeja programowania
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Jedli WRK wymusza ruch drodka narzedzia w kierunku przeciwnym do zaprogramowanego, 10 nasigpuje
prescigeie z naslepujaeym po tym zatrzymanicm narzedzia § wskazaniem bledu P/541,

Y

oy

4

preecigeice

Iterunck narzgdzia
Do kierunke programu

- Jegli obyabiany jest odeinek prostej, kidra jest mnijsza niz (R), kompensacja jest wykonywana normalnie, nie
powodujae alarmu. Moga jednakie pozostaé nieobrobione niektére ezgdel.

R

Z

v — .y
S .-
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Toczenie wewngfrzne

d14

18 | 2
PA ,
¢ s, Z
L2 2
v —
P
| D,
AR gl ¥
PR
PA 53 (3
{31 1) (D]
(a) PS
(4) RS
NOO20 GO0 X@ 22 NOO30 GO0 X0 22
NOO30 G77 X14 Z-10 RI FO.15, NOO4D G77 K14 Z-10 R-l FO.1;
(}: GOo
0 Gol

(1) (2) (3) (4) : Koleinodd wykonania ruchn

hinlrukeja programowania
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5.24. Cykl // X lub cykl stozkowy G79 X/U Z/W R F

Q79 aktywizuje avtomatycznie kolejnodé polecen dla ruchdw linearnych, ktére tworzg prostokat,

Przeciwstawne sobie punkty narogne prostokata sa identyfikowane preez:
- (P8) : pozycja narzedzia w BLOKU przed BLOKIEM 2 G79;
= (PA) : punkt identyfikowany przez wspdlrzgdue X/U Z/W,

Prosiokat moze byé przetworzony poprzez dodanie R(+/-yw definicii G79 w prostokgmy trapez..
Wartodé R odpowiada polowie réznicy pomigdzy grednica minimalng i maksymalng gwintu,

Boki czworokata (prostokat prostokatny trapez) s wykonywane czedeiowo w przesuwie seybkim (G00) czgiciowo

za pomocy opisane] w G79 predkodci posuwu F,

Instrukeja programowania
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5.24.1. Planowaxde (ruch prostokatny) 5.24.2. Toczenie stoikowe (rach prostokaino-trapezowy)
Planowanic Toezenic zewnetrane
[‘”‘i"*" PS (éz_—'.\‘% R-1
® PS
(41 2) (41
( ) a (3
PA P
i .1 4«
® ‘ | 9§ g gz @€
N0020 GOO X21 72
WOO30 G79 X8 Z-5 FOAS; S ;
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, . NO020 GO0 X21 Z2; NOO30 GO0 X21 72,
N0030 (79 X10 Z-10 RI F0.15, NO040 G79 X110 Z-10 R-1 FO.1,
OGO, R N ;
() GO
(1) (2) (3) (4) : kolejnoéé wykonywania ruchu Toczenie wewngtrane
8 2
8 2
V. 7
pa T PR
PATS Z A @
y (2 (41 ;’/ 2y &
iz 1 w 3!
1 Ips PS
R+d X
. . 59 8 T 4
NO020 GOO X9 72 N0O0 GOO X9 72
) NOG30 G79 X19 Z-8 Rl F0.15; NO04O G79 X19 Z-8  R-1 FO.1;
(0 GO0
() : Go1
(1) {2) (3} (4) : kolginogé wykonywania rachu
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5.25. Cykl gwintowania G78 X/U Z/W R ¥

7

G78 aktywizuje automatycznie kolejnosé polecest dla ruchéw szyblich, ktbre tworzy prostokat,

Przeciwstawne sobic punkty narozne prostokata sq identyfikowane przez:
- (PS): pogyeja narzedzia w BLOKU przed BLOKIEM z G78;
- {PA) 1 punkt identyfikowany przez wepdlrzedne X/U 7/,

Na jednym boku prostokata znajduje si¢ funkeja G33.

G33 moze zakoriczyd gwint i wyjéé w sposob nastepujaey:
- pizy 90° (rowek koncowy), gdy programowane jest Mdd;
~ przy 45° (wyjscie szybkie), pdy programowane jest M45.

Prasiokat moze byé przetworzony poprzez dodanie R(+-)w definicji G78 w prostokainy trapez..

Wartadé R adpowiada polowie réznicy pomigdzy $rednicy minimalna i maksymalng pierwszego gwintu 1 érednicy
wierzcholka ostainiego gwintu,

W przypadko gwinidw eylindryeznyeh R = 0,

(78 wykonuje tylko ciag nacinania gwintu i dlatego nalezy w celu wykonania cafkowitego gwintu zastosowaé G78
wiclokrotnie,

Jako alternatywa oferowany jest cyk) nacinania gwinta (376, Ta funkcja jest opisana w Instrukeji obstugi GE-Fanug
seria 18,
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5.25.1. Cylindryczne nacinanie gwinto (ruch prostokatny)

Gwintowanie zewngtrzne Gwintowanie wewngtrznge
(4) PS 18 2
(31 h %
u) .
PRl 2 S
7 ps ; 7 e ps-
" o N
W i T
aa o 5 L \ v
7 w| W
; - T 2 PR
3 B
(43 [ulss
l’\IOOZO GO0 X271 72, NOO30 GO0 X10 22,
NOO30 Md4 (M45); N0040 M44, (M45)
NOO30 (378 X18 7-15 F1 RO, NOOSO G78 X14 Z-10 F1 RO
(): GO0
{):G33

(1) (2) (3) (4) : Kolejnosé wykanywania czynnodci
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5.25.2. Stozkowe nacinanie gwintu (ruch prostokgtno-trapezowy)
Gwintowanie stozkowe zewnetrene
Pa
Pa
/%7 % Z
o
L L
" =y
_d [~ < B B N
15 2
NO020 GO0 X21 72
NOO30 M4d (M4S) ;
NOO30 G78 X15 Z-15 R-1 F1.497 }
Gwintowanie stozkowe wewnetrang
i5 2
2 o
&
/M/ .
A pPs
A
i 21
3
t4) CA
b w
PS
N0030 Goo X0 72
NOO40 G78 X15 Z-15 R1 F1.497 ;
() : Goo
0:G33
(1) (2) (3) (4) : Kolejnodé wykonywania ruchéw
Instrukeja programowania i)
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3.26. Przyklady gwintowania za pomocg G78 X/U Z/W R F

GWINTOWANIE CYLINDRYCZNE ZEWNETRZNE (SANKI 1)

Gewinde M18 Steigung 1

NO100  G97 51000 MO03;
NOTIO  T0303 YO,

NOI20 GO0 X2) 72 MOS8 ;
NOI30  Mdd;
NOT4O  G78 X18 Z-15 RO F1;

GWINTOWANIE CYLINDRYCZNE WEWNETRZNE

Gwinl M18 skok gwintu ]

NO100  Go7 81000 MO03;

NOLIO  T0303 Yo,

NO120 Gop X14 z2 MO8 ;
NDI30  M44;

NO140  G78 X16.75  Z-10 RO F1;
NO1SO X173,

NOIGD  X1745,

NOI70  X17.67;

NOIB0  X17.85;

NOISO  X18,01:

NO200  X18,01;

NO210 M45;

N0220 MO9;

NO230 GO X50;

Instrukeia programowania
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Ptaliana §.p.A,

TWINTOWANIE STOZKOWE ZEWNETRZNE

gwint GAS DIN 2999 R 1/4

NO100  G97 © 81000 MO3;
NO11O  T0404 Y0,
NOIZ20  GOO X18 Z2 MO8 ;

NOM0  G78 X15 Z-20.744 R-1.421
NOISO  X14.58,
NOI6O0  X14.2;

NOI170  X13.86;

{
NOISO  XI3.58; ¥
NOISO  X1336; PA
N0200  X13.288; PA
NOZIO  X13.288; W:
NO220  M4S; N 2N

NO230 MO
NO240 GO0 X50;

g13
£18

B-1 421

Instrukeja programowania
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5.27. Magazyn auntomatycznego ladowania pretow i kontirola
wykonania programu za pomocg skoku warunkowanego
zdarzeniami zewnetrznymi IF[#.. EQ...) GOTO...

Kazdy nowy pret zaladowany preez automatyczny magazyn Jadowania prgtéw musi byé poddany planowaniu,
Pierwszy uzyskany z pretu przedniiot obrobki wymaga wige cykln toczenia poprzecznego i nornialnego cyklu
roboezego, :

Pozostale przedmioty obrabiane tego samego pretu sq poddawane tylko normalnemu cyklowi roboczenm,
Program CNC musi zawieraé polecenia zaréwno dla toczenia poprzecznego (zwykle w podprogramie), jak tez
polecenia dla normalnego cyklu roboczego (w programie glownym) |

Wybor pomjgdzy obydwoma trybami precy nastepuje przez polecenie IF [#... EQ...] GOTO, ktére kontroluje
wykonanie programy.

Przykiad
NIOO. ...

NI50IF [#1000.EQ"...) GOTQ 200
N151 M98 P0O099 (cykl toczenia poprzecznego)

N200 . ... (normalny cyk! roboezy)

Znaczenie IF [# 1000 EQ "] GOTO 200

EQ jest operatorem stosunku "==", kidry poréwnuje wartoi "0" z retcii #1000,

Jeili zachodzi stosunek "==", nastepuje skok do BLOKU N0200Q (P200) ~normalny proces roboczy-,
Gy stosunek "==" nie zachodzi, wykonywany jest kolgjny BLOK NO151 —proces toczenia poprzeczoego,
Tredé #1000 zalezy od stany mikrowlacznike, ktéry obejmuje obecnosé preta.

Przy wystepujacym precie #1000 zawiera wartodé "0,

W przypadku braku preta #1000 zawiera wartodé “1".

Instrukeja programowania ‘ 102
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Traliana S.p.A,

Podprogram dla toczenia poprzecs nepo (00099)

00099

NOO10
N0020
NOO30
NOO40
NOO50
NOOG)
NOO70
NOQB0
NOO9O
NO100

W60 M33 G94

M3 GO Y0

95 F0.05
W01

(narzgdzie obeinajace)

Instrukeja programowania
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5.28. Obra6bki wsteczne (wersja 4-osiowa)

Do ohrdbek wstecznych wymagane jest przecivwrzeciono, Narzedzia pracuigee na przeciwwrzecionic w

zamontrwvane na frontalnym uchwycie sanek

PREECIWWRZECIONO

Po obrébee na wrzecionie lewym preedmiol abrabiany jest:

~ preejmowany pizez urzadzenie wyehwytijace synchronizacia obrotowa;
- odeinane;

- obrabiane przez narzedzia na uchwycic frontalnym,

Instrukeja programowania
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Italiana S.p.A.

Rozdz 5

5.28.1, Obrobki wsteczne przeciwwrzecionem

OKRESLENIE PUNKTU ZERQ SHIFT - PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY

Punkt zero &hift przeciwwrzeciona (o8 linearna C) jest zgodny z punkten zero SHIFT osi Z1.

Przesuniceie punktu zero przedmiot obrabiany (G54 - G59) normalnie zgadza sig z obeeng pozyeja powierzehni

frontalnych przedmiotu pozostajacego w obrdbee.

i
KOMPENSACIA PROMIENIA NARZEDZIA G40-G41-G42
. Zgodnie 7 procedurg standardowa patrz rozdzial 3.22.

SZYBKIE POZYCIONOWANIE Goo
INTERPOLACIA LINEARNA G01
(NTERPOLACJA EQLISTA (02 - GO3

Zgodnie z procedury standardows patrz podrozdzialy 3.8. do 3.13.

Instrukeja programowania
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I

5.28.2, Programowanie punktu zero za pomoea G52

13 W parametrach ZERO EXT moga byd podawane nastepujace wymiary
(nie zmvienialne):

ZERQ EXT

X1=-373 Z1= 140

Cl=162

@') Ac = Zewpinza contromandring

Zero Portautensile sliitla 1
Lishwyt naregua i

S
—
—=

H

Wl adnienimg
6 fralnt
elprence
Funla di cedermmls

Gollet Countarapd oing
Pant 2660 pince conrebrache
Caey mordaza cordramandril

Cery maging

_@N Me & Zew contromandring
PrEeeninEeLione punit
Caunterapingle Zero pond
Point gero tontrekroh
G eontramgndrd

L0

DOREA 100 1

TOREA = 1k

28

26

BEmplS7 00, 1

Instrukeja programowania
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Ptatiana 5.p.a,

Rozdz 5

. o

COMPENSAZ IONE-USURA Q08 NowwBoY

LUNGHEZZA DELLA PINZA MM

- g 51 oL ox
) MDY doksaok Aokl ook 153:28:40

T ( bl 3" )

J{RETURN J

e el
Rozstaw diugodci zacisku (wartodé pomiedzy M i Ac) jest wprowadzany na stronie uzytkownika

preez
naciénigcie puzycisku softkey [LUNPINJ,
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Rozdz 5

2} Przesunigeie punktu zero za pomoca G52 do obrdbki wizecionem glownym:

N20 G52 2100

e

rRgeszia pun

Point de referenc
Crarey poriaty G

T1 = Zero Portaulgnsile slitia 1
Ut iz o

2aro EXT

BEMPOGRTOROL 2

3)  Przy odeinaniv mozna sterowad strong przednia wrzeciona gldwnego,

Przykiad:
N120 GO C-15

aero EXT

ok

SBimpsarngoe_ 1

ey 18 8 NN

#

w Zara Pezzo
Punki zero praedmiow
Zara point of workpleos
Point 2ero de la pisce
Cera pigza

= Zero macching
Punkt zero maszyny
Marhing zero point
Point zero de la maching
Cero magling

Zara maceh
Punkt zeve
Maghing zel
Pointzera ¢
evo magul

Zero plnza ¢
Punkt zet¢
Coflol Goun
Polnt zoro |
Cero mords

Instrukeja programowania
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EAMIEISTER Rozdz 5 VEMIEISTER Rozdz 5
Vialiana S.p.A, Flaliana S.p.A.
¢ ‘ ¢ ‘ l
5.28.3. Okreslenie poczatku dla obrébek na przeciwwrzecionie ‘ 53.28.4. Roéwnoczesna obrdbka na wrzecionie gléwnym i na

przeciwwrzecionie

Okredlenie poczatkn G52 pray ustawianiu

1-W MDI wpisaé G52 X0 Z0 C0; . ) Sampo52a010 1
2-Wezwaé narzedzie przewidziane do wykonania obrobki T1313 Y0 X0
3-Przeciwwrzeciono wprowadzi¢ z przedmiotem obrabianym do zadanej pozyeji obrobki w zaciskunp. wiercenie, "~ -
. ' .y A . . P @h} Ag w2 Zavg pinza santromandring .
4-Wymiar C odezytany na ekranie wprowadzié do programu pod G52.C do obrobki na przeciwwrzetionie (znak) - Punkt xoro 2acisko preeslywrzesion
" v St Gollat Goumerspindle zero point
\7' N r : . . . Q:vauz rysunal« pOl’l‘llej). Point zaro plnce controbroshe
/ ‘ 5-Zasady programowania nie sg zmieniane dla obrobki na prreciwwrzecionie. (Co >CH) Cera mordaza poniramsndrl
6-Zastosowany w (352 (C-), wymiar moze byé wprowadzany takze do przesunied poczatkowych i (G54-G59 moze )

byé wezwany tymi sanaymi funkejami programm.

@

B s /e

Zero pinza contromandring 212 G 40
Punicd zere zacisk preeiwwrzseion

Gollst Gourterspindle zero paim "
Palnt zora pince contrebrochs
Gero mordazs eontramanani

H

Zero Pexzo contromandring
Przeciwwizocleno punkt 2ero
Cauiiterspingle 2000 poing of work
Point zeve da fa piace du contreb?
Caro plozs e contrarandul

4]

Przyktad programowania dla wykonania 2 wiercerh:

01000
CEESE WYSTATATA |
wirrﬂa ‘ |
i - N30 T0909 GO X0 Y0 (wiertlo prawe na wrzecionie gléwnym/wiertlo lewe
SEmpOGATA30 na przeciwwrzecionis)
N385 M3 83000  (rotacja wrzeciona)
N40 G52 C-160 (poczatek C do obrébki na przeciwwrzecionie)

B2 € «158.4

) Przyklad programowania dla wykenania wiercenia wiertlem na przeciwwrzecionie

N200 G52 C-156.5 (suma wartodei widoczna na 1ys. A, N50 GO C-1 21 (preyblizenie)

N210 T1313 X0 Y0 M3 §7000 (pozycja narzedzia+liczba obrotéw wrzeciona). N60 GI C10 Z-12 G95 10,1 {obrdbka)

N220 GO C-2 (pozycjonowanie przed przedmiotem obrébki) NG5 GO C-5 Z5 (wyjéeie obu wiertel)

N230 G1 €10 FO.08 (wiercenie 10mm) N70 X30 (wyprowadzenie)

N240 GO C-5 (powrdt do pozyeji poza przedmiotem obrabianym) N80 G52 C0 (dezaktywacja poczalek C)

N250 G52 CO (anulagja oryginal C) |
|

Instrukeja programowania 109 Instrukeja programowania v 110
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Haliana S.p.A, Jtaliana $.p AL
5.28.5. Obrébka narzedziem tokarskim na przeciwwrzecionie ' 5.29. Obrébki wsteczne (wersje S-osiowe)

Do abrébels wsteczayeh wymagane jest istnienie urzadzer takich jak praeciwwrzeciono lub urzadzenie
wyclwytujace.
Sa trzy narzedzia, kidre pracuja na preeciwwrzecionie i sa one zabudowane na wehwycie narzedzia, obok sanek .

we Zern pinza contromandring . B RZECT\VWRZECIONO

Punkl zero zacishy prieciwreslons
Gotiot Gountarapindle zero point

Paint zero pince santiobroche Po abrdbee na wrzecionie gldwnym przedmiot obrabiany jest:

Core murdaza samramandrll . ' N , . .
- pregjmowany przez przeeiwwrzeciono przez synchronizacig toezenia;
~odcinane;

- i obrabiane przez narzedzia, kiére znajdufa sig na uchwycie do obrobki watecznej,

‘ @) Da obrobki na przeciwwrzecionie ruch jest powodowany przez osie X 1 C. .
T Ich wybér do programowanis nastepyje popracs zaprogramowanie G18 U0 HO,
by Kolejnodéé programu na przeciwwrzecionie w celu wykonania Tuku kola dla toczenia stozkowego.

N150 (G52 C-39 przesunigeic poczatkowe dla obrébki na przeciwwrzecionie

N160 GI18 UQ HO wybdr plaszezyzny X-C

N170 T0505 GO Y0 X12C0 wezwanie do pozycjonowania narzedzia
NI180 G1 X-1 G5 FO.1 planowanie

N190 G1 X0 pozycjonowanie na punkt poczatkowy kola
N200 G2 X6 C3R3 interpolacja kolista

N210 G1X12C13 toczenie stogkowe

N220 G18 U0 WO Wybdr plaszezyzny toczenia X-Z

N230 GO H-100 pozycjonowanie przyrostowe preeciwwizeciona wslecz.

. i Instrukeja programosania 111 Instrukeja programowania 112
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LIDEMEBISTER Rozdz §

Tiallana $.p.A.

5.29.1. Obrobki wsteczne z przeciwwrzecionem (sanki 2)

QKRESLENIE PUNKTY ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO

Przesunigeic punktu zero przedmioty obrabianego nastepuje w 2 fazach:

- przesuniecie pierwotne z G55/GS6/G57 w punkeie, ktéry identyfikowany jest przez punkt przecigeia
pamiedzy osig i powierzchnia stykowa przylaczenia jednego z uchwytow narzedzia, obrébki wstecznej;

2~ preesuniecie 2 G52 X0 Z+.... Wartodé ...... Z jest réwna wymiarawi pomigdzy rozpoczeeiem skrawania przez
narzedzie na przeciwwrzecionie, a krawedzig zacisku,

Kazde narzedzie wsteczne posiada swéj wiasny PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY.

@ pom:  ZeroPazo

Punkt zero
Zero point of warkpleca

.\@L»;.. Me e Zaro sontromandeing ey
) Paint zero de la pisce

prarciwwregRions punki

Gounterspindie zero poing Caro plazn
Poink zero contghrochs
iera contramandri VALOR! DESLI SPOSTAMENT! QRIGINE

A,

S T2 mm Rero Portautensile slitta 2 " 204 o6

R Vehwryl narzetizia punkt zero sanki 2 aes X -304 () b3
Roference point of 1ool carriar elide 2 Gue Xe= 360 (N 22 98
Point de refarence du support d'aulite ehariot 2 felch) X A1 ) 2= 56
Cero portahoramienias carog

(*) = valorl indicativi da ottimizzare in macchina

- Go
i o A0 MU e
15 GILAD 220 - 1
18y
01 al
2 v o B e RO | SR O OO
8| wl e I ol
V) arl i
all el ai
ol n| el T2
o odi —
in =i

¥

] |
SRR Ga g
E

ol [~ -
ol
l 0
f s
ot +X2

L 2

$5Mu05IB010 2 et 22
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Hallana §.p.4a,

QPIS NARZEDZI WSTECZNYCH

W tabelach KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA (sanki 2) musza byd zawarie wartosci X Z R T narzedei
wstecznych.

Lustrzane odbicie PUNKTU ZERO UCHWYT NARZEDZIA w odniesieniu do poczatku systemu osi
kartezjatskich okresla 2naki (+/-) i wartodei numeryezne, kidre nalezy praydzielic do adrestw X 2T tabeli
KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA.

X2 Z2 przeniesione na punkt "P* narzedzia stanowia sysiem osi, kiore sg stosowane dla lustrzanego odbicia.

7445 Richtung P=T3

(7977 ) rzeczywiste Bild
{ mveem ) lustrzane odhicie
w odniesienin auf P

X5
Wyprowadzié¢ do tabeli GEOMETRIA Werte
— Z+47 X z R T
i1 +5.000+45.000 04 3
VAN o R - 5,000+47.000 0.4 2
e X-5
-Z2 N
— ]

T1212
Richtung P=T2

WYBOR POZYCI PROMIENIA NARZEDZIA (T) NA STACH WYCHWYTYWANIA

W celu obrébki na stacji wychwytywamia przy nZyciu kompensacji promienia narzedzia nusi by prawidlowo
zaprogramowany w parametrach narzedzia adres T, kiory przyjmwije w stosunku do normalnej obrobki wartodé
przeciwng,

W offsecie
parametrow (T)
zaprogramowany

Effektywny
promien narzedzia
na stacji

wychwytywania promien narzedzia
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 8
1 : 3 4 3
2 H 4
3 i 1 T
4 : 2
5 : 7
- - 7
6 ! 8 5
7 H 5
1 2
BAmnNEPANT A 8
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Rozdz 5

KOMPENSACIA PROMIENIA NARZEDZIA G40-G41-G42

Lustrznme odbicie G41 - G42 w odniesieniu do poczgthu osi kartezjadskich okresla programowang kompensacie
promicnia narzedzia,
N2 22 preeniesione na PUNET ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY Pn(2) stanowi system osi zasiosowany dla
Tustrzanego adbicia,

b2
\\*&\%@
a1
Pri2) 22 - Pri2) z2
G4t

() wirkliches Bild
(Nustrzane odbicie w odniesieniu do punk Pn(2)

WYBOR WLASCIWES FUNKCI ,
W eelu wyboru wasciwych funkeji (G41/3/42) trzeba sie poruszad w kieranku obrébki narzedzia.

i1 /

277

N2/
aa2
L.
”
G4l
54mp052401L
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Rowd

obrobce wstecznej

5.30. Przyklady programowaﬁia (wersja S-osiowa)przy

Obrébki na stacji wychwytywania

Opis parzedzia | Geometria-Nr. Wymiar Geom. X

Wymiar Geom, Z ()

Przesunigele
poczatkowe w
adniesieniu do

punkin zero maszyny

1. narzedzie 10 (T1010) Od ostrza narzedzia do | Od ostrza narzedzia do | 555 (X-304 Z96)
punkiu odniesienia G35 | punktu odniesienia (355
2. narzedzie 11 (T1111) Od ostrza narzedzia do | Od ostiza narzedzia do | G56 (X-360 296)
punktu odniesicniz G56 | punkin odniesienia G56
. . 3.narzedzie 12 (T1212) 0d ostrza narzgdzia do | Od ostrza narzgdzia do (557 (X416 Z96)
’ punkty odniesienia G57 | punkt odniesienia G57
KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA (sanki 2) .
XZRT
G10 0 54 0 0 ~-> Position (1)
G11 0 48 0 0 - Position (2)
G12 65 81 0 0 -->Position (3)
Rzut poziomy z pozyejami wychwytywania (1), (2)1 (3)
[ 71 re
SHMOFH00
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Przykiad programowania (1) dla stacji wyblerania do wykonywania otwordw obrobjonych, gwintewania

olwardw i nacinania gwintéw zewnglrznyeh (patez rys. a)

#*

(52 X0 720

G35

T1010 X0 83000 M3
Z3

31 Z-10 G95 F0.04
3075

G56

T1111 X0 8800 M3
Z3

G33 2.7 Fo.7

M4 Z3 F0.7

GO Z10

57

T1212 X12 82000 M3

Z2 M44

G78 X9.8 2-13.5 F1
X935

X9.2

X9

X8.9

X828

X8.7

GOZ5M5

o

E]

{punkt zero przeciwwrzeciono do obrébki wsleczna))
(punki zero migjsce 1 uchwyt do abrébki wstecznej)
(wiertla dla M4 /liczba obrotéw)

(prayblizenic 0§ Z)

{otwér obrobiony)

{wyprowadzanic)

(punkt zero micjsce 3 uchwyt do obrébki wsiecznef)
(gwintowanic otworn M4)

(wejéele)
(powrét przelaczeniem wrzeciona)

y
(punkt zero migjsce 3 uchwyt do obrébki wstecane) /
(narzedzie do pwintowania otwordw/ przyblizenic oé X /
Hezba obrotdw)

(cykl gwintowania otwordw)

(wyprowadzanie / zatrzymanie wrzeciona)

Instrukeja programowania
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Preyklad programowania (2) dla stacji wybierania do wykonywania obtaczania zewngtrenepo

Program dla stacii (3)

LomphE 000k

G52 X0 220
Gs7

T1212 M3 $3000
GO X0 Z2 G42
G Z0 G95 ¥,
K6 RI1

i

XD A150
Z-20

GO X15 G40

I

\

(punki zero przeciwwrzeciono do obrébki wsiecznej)
(punkt zero z tyh stacjj 3) .

(geometria narzgdzia +wigksza ilodé obrotéw)
(przyblizenie i aktywacja korektury)

(wyprowadzenic 1 aktywacia korektury)
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ftaliana §.p.A.

Przykiad programowania (3) dla stacji wychwytywania do wykonywania sztywnego gwintowania otwordw

Za pomocs funkeji G84 mozliwe jest wykonywanie gwintowania otwordw stalym gwintownikiem, kidry jest
zamontowany na zamocowaniu do obrobki koscowej, = uchwylem narzedzia bex osiowego wyrdwnania i
obrotowege wzgdzenia wychwytujacego.

z1 oz /

WARDRING FIPRESA ""-]

BUPPCHTD DA RIFRESS,

¢
1= A == o
&

SR

TRIIC AABSHIATORA

S—
BANEOSZ7O08 \

Program sanki 2

N120 GO Z180

N130 G52 28 (punkt zero dla urzadzenia wybierajacego)
N135 G56 (punkt zero dla obrébki wstecanej)

NIGO T1111 X0 M3 85000 (wybdr ostrza wiertla)

NI7T0 Z1 M8 (preyblizenie)

N80 Gl Z2-5F0.12 (otwér obrobiony) .

N190 GO Z10

N20Q 57 {punkt zero dla obrobki wstecznej)

N210 T1212 X0 M3 81500 {wybdr gwintownika)

N202Z1 (preyblizenie)

N25 M29 81500 (Aktywacja gwintowanic otwordw liczba obrotéw)
N30 G84 Z-4 F0.5 {eyk] gwintowania toworw: Z=wartoéé dojécia,

P= czas pozostania w milisekundach, F= skok w mm)
N335 G8&0 {(koniec cyklu)

N4 G52 20 (skasowad punkt zero)
Instrukeja programowania 119
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CRELErEMEISTER Rozdz 5

Ttatiana S.p.A.

i

5.31. Obrébka narzedziami napedzanymi (wersja 4-osiowa)

Pozyeje montazowe sq identy(Tkowane poprzez nimeracjg 6-7-8.

Wartodé “Geometria” w *X" przedstawia rozstaw 3 pozycii od punkiu odniesienia “T" stalef piyty uchwytu
narzedzia,

Wartodd “GEOMETRIA Z" jest to wartosé stala (-12).

Wartod¢ “GEOMETRIA Y* powinna byé przyjeta na maszynie paprzez doprowadzenie do kontaktu z przedmiotem
obrabianym. .

Narzedzia zmotoryzowane moga sie obracad z maksymalng ilocia obrotéw 6000 obr./min w pozyciach 6183
obracaja, sie z funkeja M3 zgodnie 2 ruchem wskazowek zegara,

Pozycja 7 obraca sie 2 maksymalng licgba obrotéw 3375 obr./min z funkeja M3 przeciwnie do ruchu wskazdwek
zegara,

hs

kX

; Ay P
" 5a "@ @;

X1

@) M Zeromacching
o Whinaszyos purkt
Wnehibng 2ero 28

Pt zerer e

et maq Ui +¥1

1%, T1 = Zero Portautensile slitta
Nodnik narzedzin mmlkt Aol

0 ponit of 1l gHMar #lide e, AN TN S Latts ¥
P Tirleranc W { F ! _,—-J
Cere porahermmentag t
5 H .

BEMPOSEINN0
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CHEL D EMESTER

Utatiana Sop.A.

Rozdz §

5.31.1. Przyklad obrobki narzedziami z napedem

Frepowanie +wiercenie

13 16.5
0 1
4
A 65
. @ Y
T e
A
e P —
®,
55
2 Sex. A-A
6
18
29.5
| i ;| | o Ao §

Instrukeja programowania
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Rozdz 5
Ttaliona S.p.A.
N160 TO707  X-14 Y2.5 Z.2.3 (frez trepieniowy "6 )
N0 M9 BO (ustawienie kata)
Ni20 M7 (aktywacja narzeedzia z napmden)
N30 M4 53000
N0 GI X8 G94  F330
N150 X0
NI60  Z-13.5
N170 X8
NisO X8
NI GO Y8
N200  TOR08  X-3 7-5.5 M3 85000 {wykonanie 2 otwory obrobione)
N210 Y33
N220 @ -3
N230 GO Y3.5
N240 X3 Z-11.5
N250 Gl Y-3
N260 GO Y8
N270 . M5
N28O  M72 (dezaktywacja narzedzia z napgdem) ,
Instrukeja programowania 122

GD12-GD16-GD20 S5MP1OPL2001/0.2




BEMEISTER

Ttaliana $.p.A,

Rozdz 5

l CHEL EREFEEISTER Rozdz 5 ‘

Tealivwa §.p.A.

J 5.31.3. Frezowanie narzedziami obrotowymi w celu wykonania 2
réwnoleglych plaszezyzn

T .
L [ TS j A X+
) ] \\m/ }
THBOR Sez.BB % T % B Tz
L
‘ SEZA:A 00 T N L
S8MpUGR6020 ShmALBABN30 L-M—m««
Preyklad zastosowania: (§rednica preta 10 mm /érednica wiertla 4,2 mm / gwintownik M3 skok gwintu 0.8 mun) '
01000 Przyklad zastosowania: ($rednica prota 10 mm / érednica frezu 8 mm )
| 01000
| l
N20M19 BO (ustawienia kata) |
N25 M73 (aktywacja narzedzia obrotowe) N20 M19 B0 (ustawienie kata)
N30 TO606 GO X0 Z-15 (wiertlo cbrotowe drednica 4.2 mm ) N25 M73 {aktywacja narzedzia obrotowe)
N35 M3 83000 (rotacja narzedzia obrotowe ) N30 T0606 GO X18 Z-15 {narzedzie do frezowania 8mm, pozycjonowanie na osi Z
N40Y6 (pozyejonpwanie na osi Y) ze drodkiem frezu)
NS0 G1Y-1 GYF200 (pierwszy proces wiercenia) N35 M3 S3000 (rotacja narzedzia dBrotowe)
| N55 GO Yo {powrot) N40 Y3
L N60 M19 R90 (ustawienie kata) v N50 G1X-18 G94 F300 (pierwszy proces frezowania)
P N65 G1 Y- (drugi proces wiercenia) . NGO M19B180 (ustawienie kata)
N70 GO Y15 (wyprowadzenic) NG5 G1 X18 (drugi proces frezowania)
)) N8O TO808 GO X0 Z-18 (obrotowy gwintownik M3 ) N70 GO Y15 (wyprowadzenie)
B N85 M3 51500 (rotacja narzedzia obrotowe) N80 MS {stop narzedzia obrotows)
N9O Y6 (pozycjonawanie ua osi Y) N9Q M72 (dezaktywacja narzedzis obrotowe)
NS5 G1YI G9% F1200 (pierwsze gwintowanie otworu Feskok x liczba obr.) |
] N100 M4 (przelaczenie wrzeciona) |
N10S Y6 (powrdt)
NI1OM3
| NI120 M19 B0 (nstawienie kata)
i N125 G1 Y1 G944 F1200 (drugie gwintowanie otworu)
% N130 M4 (przelaczenie wrzeciona)
NI1IS Y6 (powrdt)
N140 GO Y15 (wyprowadzenie)
N150 M35 (stop naizedzia obrotowe)
N160M72 (dezaktywacja narzedzia obrotowe)
} i
| [
Instrukeja programowania 123 Instrukeja programowania 124
GR12-GD16-GD20 SSMP1OPL2001/0.2 GD12-GD16-GD20 SSMP10PL2001/0.2




S

JERSE

btafidna Sop.A,

Rozdz 5

5.32. Program do obrébki osig "E"
~ (wersja 4-osiowa)

(cylindryezna interpolacia)

PROGRAMOWANIE

O8I 71 + B (obrobka powierzehniowa)

FUNKCIE "M"

M14
M15

FUNKCIE "G"

G18 W0 EO
G071 ...
(307.1 EO
Gl Z..E.

G40
G41
G42

UWAGA: Odnosnie dalszych informacfi nalesy odniesé sig do oryginalne] instrukeji programowania. CN.C.
FANUC Seria 18.

: aktywuje of E
: dezaktywuje o B

+ F = posuw w mm/min
: powrdét do punktu edniesienia
s spragienie osie Z1 + E
: Aktywuie interpolacjg eylindryczng E = promien cylindra interpelacji w mm
: dezaktywuje interpolacie cylindryczng
: interpolacja linearna
Z (mum) E (stopien)
: Interpolacja kolista zgodnie z ruchem wskazdwek zegara
Z (mm) B (stopied) R (mm)
: Interpolacja kolista przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
Z (mim) B (stopienn) R (mm)
: Dezaktywuje kompensacjg promienia frezu
: Aktywuje kompensacje promienia frezu lewa strona profilu
: Aktywuje kompensacje promienia frezu prawa sirona profilu

Instrukeja programowania

GD12-GD16-GD20

S3MPLOPL2001/0.2
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LEEMEISTER Rozdz 5

Jtalianas S.p.A,

h

PRZYKLAD PROGRAMOWANIA NA PLASZCZYZNIE 2.5
Pret o srednicy 16 mm, frez o érednicy 4 mm, narzedzie o $rednicy 15 nim.

M73 ‘
TOG06 GO X0 M3 83000 ;

GO0 Y9 Z-60  (G94 F100;
M4
GO B0,
G188 WO EO;
G1Y9,
GO7.1 E75,
Gl Z70 B9  G41,
Gl Y7s, e > Pl
Gl Z-40, e > P2
G3 740 E166.39 RS, ewmen » P3
Gz, e = P4
G3  Z.70  ESO RS, aeees » Pl
G V9,
Z-40 R0 G40 ;
GO7.1 BO;
M15;
M35 ;
M72
asse C
A
- 7B - 48 360°

e BB8E 2

|

T T 7
S SN /'// 4 ///

/ / /
P4 P3 //
ot / 166.39°
w2 R //
/]
- a0°
P P2 /
UWAGA: Po programowaniy funkeji GO7.1 nie wolno programowadé zadnych GO0,
Instrulccja programowania 126
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EEPEMEIS TER Rogdz 5
Italiona S.p.hA,
5.33. Program do obrébki osig "C"
(wersja 5-osiowa) (sanki 1)
MOZLIWE SPRZEZENIA POMIEDZY OSIAMI LINEARNYMIT QSIA "E"
L1+ C (eylindryczna interpolacja)
Y1+C (interpolacia czolowa)
)
PROGRAMOWANIE

ACHSEN Z1 + C (Mantelbearbeitung)
FUNKCIE "M"
Ml4 : aktywuje 0§ C
MI15 : desaktywuje o4 C

] FUNKCIE "G"
G9 F.... L F = posuw wmm/min

‘ GO HO ¢ powsdt do punktu pdniesienia
G18 WO HO : sprzegenie osi 21 + C
GO7.1H. .. : Aktywuje interpolaciy cylindryczng H = promien cylindra interpolacji w rum
G07.1 Co : dezaktywuje interpolacje cylindryczna

\ Gl Z..C. : interpolacja linearmna
Z (mm) C (stopien)

G2 Z..C..R.. : Interpolacja kolista zgodnie z ruchem wskazdwek zegara

. Z (mm) C (stopier) R (num)

) Gy Z.C.R. ; Interpolagja kolisia przeciwnie do ruchu wskazdwek zegara
. Z (mm) C (stopien) R (mm)
\ G40 ; Dezaktywuje kompensacjg promienia frezu

(41 : Aktywuje kompensacjg promienia frezu lewa strona profilu
G42 : Aktywuje kompensacje promienia frezu prawa strona profilu

\ UWAGA: Odnosnie dalszych informacji naledy odniesé sig do oryginalnej instrukeji programowania. CN.C.
FANUC Seria 18,
Instrukeja programowania 127
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SEMEBEISTIER Rozdz 5

Ptaliana 5.p. A,

PRZYKLAD PROGRAMOWANIA NA PLASZCZYZNIR 2-C
Pret o $rednicy 16 mmy, frez o érednicy 4 mim, narzedzie o drednicy 15 mim.

M73
TO606 GO X0 M3 §3000 ;
Goo Y. 260 G894 F100;
Mil4,
GO HO;
G188 wWo HO
GlY-9,
G071 H7.5;
G 270 €90 G4ty
GrooYS7sy 0 e = Pl
Gl Z-40; . e = P2
G3 240 C166.39 RS, eeees = P3
ar oz e = P4
Gy Z700 C90 RS, eeees > Pl
Gl Y9
Z-40 O G40,
G07.1 CO,
MI15;
M5,
M72
asse [

- 78 - a8 360°

S 7 VAV ays /
P A / / s
vy .:‘/ VAV BV / Yy

S aneg &

//
2 Y
- g -+ 166.39°
o5 . /,/
/|
Pl > P2 71

N.B.:  Po programowaniu funkeji G07.1 nie wolno programowad Zadnych funkeji GO0,
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flalians §.p. AL

Rozdz 5

OSIE Y1+ C (interpolacia czolowa)

FUNKCIE "M"

M14
M15

FUNKCIE "G"

" G9%4 F...,
))) G0 HO
G12.]
(131

. Gloov..G.

G2 ¥..C.R.

G} Y..C..R.

G40
41
G42

: aktywuje 0§ C
1 dezaktywuje of C

: F =posuw w mm/niin

: Powrét do punktu odniesienia
 Aktywuje interpolacje czolows

: dezaktywuje inferpolacie czofows,
. interpolacja linearna

Y (marm) C (mmy)

¢ interpolacia kolista zgodnie z ruchem wskazdwek zegara

Y () € (mm) R (mm)

¢ interpolacja kolista przeciwnie do ruchu wskazédwek zegara

Y (mm) C (mm) R (num)

: dezakiywuje kompensacje promienia fresu
: aktywuje kompensacje promienia frezu lewa sirona profilu
» aktywuje kompensacjg promienia frezu prawa strona profilu

UWAGA: Odnosnie dalszych informacji nalezy odniedé sig do oryginalnej instrukeji programowania, C.N.C,

FANUC Seria 18,

GELDEMEISTER

Jtalfana §.p.A,

[uede B

b
PRZYKLAD PROGRAMOWANIA NA PLASZCZYZNIE Z-E
Prgt o grednicy 16 mm, frez o srednicy 6 mm

M73
T0606 GO X0 M3 53000 ;

Instrukeja programowania
GD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2
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Goo Y-8 Z-5 G4 F100;
Ml4 ;
GO HO,
G12.1;
G Y-8 G42
Gr Cco; e > o
Gy Gy, e > Pl
G300 Y3 Ca R3; eemes > P2
Gl Y3, e > P3
Gl Y6 Ciy A > P4
G 3y e > PS5
Gl Y3 C-6 Ri; e > P6
G1 YA, e > P7
Gl Y6 [ > P8
GrooCo, e > PO
Gl Y9 G40,
G131,
Mi5;
M35
M72
0f 05 C

. (rldius)
C] Axis :

P3
b P4
+ﬁ‘ +S‘
| e 08y
PS5 ! (radius)
[
P6 L PT
) !
EBnDERG050

Wartosel osi Y g vadialne,

Instrukeja programowania
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CHER. P IV E S T e

ftallana §.p.a.

Rozdz 5

0§ Csanki2 GDI16 - 5A

PREYKLAD PROGRAMOWANIA (PLASZCZYZNA X-C ) PROCESU FREZOWANIA NA

WRZECIONIE GLOWNYM SANKAMI 2

¢ Osig C mozliwe jest wykonywanie frezowania czolowego na plaszezyinie X-C pray pomocy frezu obrolowego

zamontowanego na sankach 2,

ey oy v ig j H : 3 H R
*  Program frezowania jest ustawiany na sankach 1, gdzie stosowane Jest narzedzie pozome; pronven frezu (R...) i
kod krawedz] nacinania (T0) sq wprowadzane do geometrii sanek,

*  Praca nastepuje faktycznie frezem na sankach 2; po pozycjenowaniu jest on zabierany poprzez funkejg

nadazania osi X - (M436).

+  Frez na sankach 2 zostaje ustawiony wstepnie podrodku, wyrdwnanie zuZycia jest sterowane z reguly na

sankach 2,

04,C
04
(rad%,ls)
P3 Pop2 ?/
4
; ™
Pk Pl
P PO
' v osK)
T pa b P5
SGmpoL2E0 30
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Thafiane 5.p.A,

1ozl &

Przyklad programowania

Sanki 1

Senki 2

O0123(GD16-54 7 pret §r.13)

M101 (synchronizacja)

70

G5220

X300

G52 745 (preesunigeie pierwotne)

TQI01 YO Z-30 M3 82000 (skrawanie hezpieczne)
GO X14

Gl X-1 G935 FO.05

GO Xi4

M5

M33

M36

G4 X0.5

G0 Z0.4 (adowanle vzupelniajqee)

M37

T0202 X12 Y0 20 M3 82500 (toczenie zewngirane)
G X1 (G95 F0.05

Gl X9

Gl X9.6 2.2

Gl z-1

G0 X30 2-20 M5

T0404 GO Y0 X20 Z-20 (frez-DG frez pozorny)
MI102 (synchronizacia)

M103 (synchronizagia)

M4 (aktywacja osi C)

G28 HO (odriesienie 0§ C)

M436 (aktywacfa nadgzania osi X1-X2)

G12.1 (poczgrek interpolacyi wspdlragdne biegunowe)
G1 X8 G94 F50 G42 (pezaele profilu z kompensaciaq
G Co Py promienia frezu)
G1ClPl)

G3 X2 C4R4 (P2)

Gl X8 (P3)

Gl C-4 (P4)

Gl X8 (P3)

1 CO (PQ) (koniex profily)

G X20 G40 (dezakpwacia kompensacfi)

G13.1 (honiee interpolacie wspolrzedne biegunowe)
M437 (dezakiywacia nadqzania osi X1-X2)
MI04 (synchronizacja)

MI0S gsynchronizacja)

MI3§ (dezaktywacja 0f C)

Mi

00123

MI01 (synehronizacja)

T0303 X135 2100 (frez DG)

MI102 (synchronizacia)

G52 Z20 (poczgrek fwystajqey pret)

M3 52000 (roczenic frezu)

Go 22

G/l Z-6 G95 F.1 (Pozycjonowanie Z do pracy)

G/ X20 (nachylenie do $rednicy roboczel Uwaga: Ten
wymiar musi byé réwny z nachyleniem osi K sanek 1 na
poczgtky nadgzania)

M103 (synchronizacja)

M104 (synchronizacia)

G0 Z120 M5 (wychylenie)

MI103 (synchronizacia)

Ml

M30

Instrukcja programowania
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ltadiana S.p.A,

Rozdz 5

5.34. Obrobka narzedziami napedzanymi sanki 1
(wersja S-osiowa)

Pozycie montazu sa identyfikowane poprzes numeracje 6 -7 - 8.

Warlos¢ “Geometrii® w “X" mzedstawia rozstaw 3 pozycji od punktu odniesienia I stalej phyty wchwytu
narzedzia.

Wartodd “GEOMETRIA Z'" jey stalg wartodeia (-12).

Celowe jest, te wartodé “GEOMETRIA Y" przyjad ns maszynie, wprowadzajae narzedzie w kontakt 2 przedmiotem
abrabianym.

Narzgdzia z napeden silnikowym moga obracac sie z maksymalna liczbg obrotéw 6000 obr./min w pozycjach 618 i
poruszaja sie przy porocy funkeii M3 zgodnie z ruchem wskazéwek zegara., Pozycja 7 obraca sig z maksymalng
liczba obrotdw 3375 obr./min 2 funkeja M3 przeciwnie do rachu wskazéwek zegara,

32

B5mpS31 000

T

CORSA = 140

ﬁ%- T4 W Zero Fortautensile slitta
Vctiwyt aarradzin pentki ggre Sk
Roforuney puim of 106! canier sl
POInt e rofereose A suppot duitily
Cardy portahorrndn(as

T

A —

e Zero tacching
HUNKYL 2610 MaBRyY
Mazhine £6r0
Pl 2616 i 12
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HLIDEMEBISTER

Viabiaua §.p. A,

osiowa)

a4
A wg””“” ™
;

Przyklad zastosowania;

3

SEMPOB31020)

(érednica preta 10 mm /Arednica wiertla 4,2 mm / gwintownik M5 skok 0.8 mm)

01000
f
[
N2OMI9BO
N25 M73
N30 T0606 GO X0 2-15
N35 M3 83000
N4Q Y-6
N30 Gt Y1 (G924 7200
N55 GO Y-6
NGO M19 B90
NG5 G1 Y1
N70 GO Y15
N80 T0808 GO Y0 Z-15
N85 M3 81500
NOO Y-6
N95 G1 Y-1 (G694 F1200
N100 M4
NIO5 Y-6
NITO M3120M19 BO
NI125 G1 Y1 (594 F1200
NI M4
NI3S Y-6
N140 GO Y-15
NI150 M5
N160 M72
!
I

(ustawienie kata)

(aktywacja narzedzia obrotowe)
(wiertlo obrotowe §rednica 4.2 mm)
(rotacja narzedzia obrotowe)
(pozycionowanie na osi Y)
(pierwsze wiercenic)

(powrdt)

(ustawlenie kala)

(drugie wiercenie)
(wyprowadzanie)

{gwintownik obrotowy M3)
(rotacja varzedzia obrotowe)
(pozycjonowanie na osi Y)
(pierwsze gwintowanie P= skolt x liczba obr.)
(przelqczenie wrzeciona)

(powrdt)

(ustawienie kata)

(drugie gwinfowanie)
(przefaezenic wizeciona)

(powrot)

(wyprowadzanie)

(stop narzedzia obrotowe)
(dezaktywacja narzgdzia obrotowe)

Wevals

Frezowanie i gwintowanie otworéw narzedziami obrotowymi (wersja -

Instrukcja programowania
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Ttatiana §.p.A.

Rozdz 5

5.34.2. Frezowanie narzedziami obrotowymi w celu wykonania 2 réwnoleglych

plaszezyzn

.é}?
N
=

2o i

]
i
< fg
N
i
H
H
T
<
. hid

g

BEZAA

Przyldad zastosowania: (§rednica preta 10 mm / §rednica frezu 8 rom )

01000
I
|
N20 M19 BO
N25 M73
N30 TO606 GO X18 Z-15

N335 M3 83000
N40 Y-3
N30 G1 X-18 G94 F300
NGO M19 BI&O
N65 Gl XI18
N70 GO Y-15
N8O M35
NOO M72
!
|

(ugtawienie kata)
(aktywacja narzedzia obrotowe)

(narzedzie frezujace 8mim, pozycjonowanie na osi Z)

ze frodkiem frezu)
(rotacja narzedzia obrotowe)

(plerwszy proces frezowania)
(ustawienie kata)

(drugi proces frezowania)
(wyprowadzanic)

(stop narzgdzia obrotowe)
(dezaktywacja narzedzia obrotowe)

Instrukeja programowania
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Tiatiana S.poA.

Mol

5.35. Obrébka narzedziami napedzanymi sanki 2
(wersja 5-osiowa)

4

Pozycje montazowe sq identyfikowane poprzez numeracjg 2-4.

Wartodé “Geometria® w “X° ustawia rozstaw 3 pozyeji od punkiu oduiesienia “T" sanck 2.
Wartodé "GEOMETRIA Z" to rozstaw odniesiony do punktu "T" sanek 2 (krawgd2 zacisku). Napadzane ninvgd:zim

mogg, obracad z maksymalng liczba obrotéw 8000 obr./min,
Nazwanie narzedzia

Opis narzedzia Geometria Wymiar geometryczny X ‘Wymiar geometryeeny 7,
Nr, ]
Narzedzia obrotowe 213 |3 (T0303) | Wprowadzié (rozstaw w Wprowadzié (rozstaw w
4(T0404) | odniesieniu do punktu zero sanki | odniesieniu do punktu zero sank

2-70)

wprowadzié (rozstaw w
odniesieniu do punktu zero sanki
2 X-95)

2 krawegdé zaciskn)

(‘*‘J We

B T2

SMmPOEIR000

+Z2

i

B

X2

Zero contramandring
Przeciwwrzeciong
Countergplndle zere polnt
Point zero sontrebrocha
forpy contrpmandr)

Zero Fortautensile slitta 2
Lehwyt narzgdzl punki zore srankiy
Rutargnee point of o) caviar slide 2

Point de referance du support d'outils chario) 2

Goro portahenamlentas carca?

Ge
od mw_'awmﬂﬂ

-
- E’f
X
Q4
X
7

e
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Rozdz 5

3.35.1.  Przyklad programowania z narzedziami obrotowymi sanek 2, dla
wykonania dwaich wiercéa i dwéch gwintowan otworow
“/r(
BOMPOSILTY \
.

T0404 X5.5
Z120

M130

M430

(32 745

€397 83000 M3
Gozz

G Z-10 G93 FO.06

No5.5
Gl Z-10

G220
MI1S

(wiertlo Srednica, 3.2 wmm / pozycionowanic ng osi X)

(Pozyeionowanic na sof 2)
Yl

(BEwentulana synchranizagja ze sankami Schlitien 1. gdzie zaprogramowana Jest blokada wrzeciona praez M19 BOY

(ewentualng sktywacia nadgzania w caty Jednoczesnej obréblki)
(przesuniceic punkiy zer/ ¢ Tuhei)

(liezba obrotdw § rotagja narzgdzia obrolowe )

(preyblizenic of Z)

(dtugosd wiercenia/ 1, wigreenic)

{szybki powrat)

(pozycionowanic na osi X)

(Jlugods wiercenia/ 2, wiercenie)

(szybli powrot)

{ewentuatng synchronizacia ze sankami 1 )

T0303 X8.5 51200 M3 (pwintownik ¥ Md / pazyejonowanic na osi X Aiczha abvotow)

#3

M29 81200
Cidd Ze0 10,7
GO X-5.5 M3
84 76 1007
G80

(0 230 M5
M43

MI20

*

(preyblizenic of 2)

(sztywne gwintowanic olworow altywacii)
(wykananie 1. Gwintowanie otwordw)
(pozycjonowanic ny osj X)

(wykonanie 2, Gwintawanis atworow)

(wyprowndzanie 0§ Z / stop narzqdzia abrotowe)
(ewentuatng dezaktywacja nadazania w cely jednaczesnej pbrobli)

(ewentualng synchronizacis ze sankami | )

Instrukeja programowania
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Tatiana S.p.A.

5.35.2, Interpolacja §rub

Prayklad programowania wykonania interpolaci frub G2/G3
nat wrzecionie glwnym

Poprzez funkeje G2/ G3 XYL Zo R KL L) mogna gwintowaé otwor, przy czym frex do gwintow Jusl

zamocowany w uchwycie narzedzia tokarskiego, na sankach 1 nie nastgpuje Zadna kompensacja wrzeciono gl

pozostgje w bezruchu,

Aktywowana jest kompensacia promienia narzgdzia,

Zastosewany frez do pwintu Srednica 4,8 mm
. aawiercany etwir Sreduica 5.1 mm
skok gwintu 1 mm (M6x1)
glebokosd gwinew 0.45 mum

asye X

asse 2
PR

Instrukeja programowania
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BN ELS T E R

Rozdz 5
Italiana §.p-A.

1
Program sanki |
NI100 MI19B0 (nachylenie katowe wrzeciono)
NI11OM73 (aktywacja narzedzia tokarskie)
N120 T0808 GO X0 Z-83 M3 56000 {wybdr narzedzia)
NI125 GO Y-10 (nachylenie do wigreenia)
N130 Y6 (wnikanig w otwar obrobiony o$ Y)
NI135 G1G41 X0 Z-85.5 GO4F600 . (nachylenie do drednicy roboczej i aktywacja

CRU)

N140 G3 X0 Z-80.2 YG.5 R2.65 (interpolacja vrub Y-obwodu, skok Y 1 mm)
N145 G3 X0 Z-86 Y7 R2.9 (interpolacja trab Ye-obwodu, skok Y 1 mm)
NISOG3 K2 Y8 (interpolacja srub pelny obwdd R3)
N160 GO X0 Z-83 G40 (wychylenie i dezaktywacja CRU)
NI170 GO Y-30 (wyporowadzenie 0 Y z otworn obrobionego)
NI1§OMS5 (stop narzedzia tokarskie)
N19G.M72 (dewzaktywacja narzedzia tokarskie)
Instrukeja programowania 139
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5.36. Makrofunkcje dla ulatwienia programowania
dla GD12-16-20 5 osi/ Ge-Fanuc 18i

o

5.36.1.  Zamocowanie przedmiotu obrabianego ze zredukowana silag M48
(sanki 2) GD12-16-20 5 osi:

Funkeia G910 Zamocowanie przedmiotu obrébki ze zredukowang silg
A Wysokosé zamocowania 7 z wrzadzeniem wybierajacym
R Posuw w mm/min
)

SEMPOSZE010

Instrukeja programowania
GD12-GD16-GD20 SEMPLOPL2001/0.2
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Tralinna S.p A,

o e —

Rozds 5

3

Prayklad programowania: G910 A - 30 BS0O

G910 jest funkeja, ktdra nrochamia podprogram 09010,
A-30 stmowi temat #1, ktdra zawiera wysokosé zamocowania 7 nrzadzeniem wybierajacym
B500 stanowi temat #2, kidra wyraza posuw w mm/min

Q9010 (Podprogram zamocowanie przedmiotu obrabiansgo ze zredukowany sify)
M312

Mg 9050

M98 Fa020

G Z#1 G94 Fef2 MSO

M4§

MO8 P2021

M319

M12

M99

Instrukeja programowania
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[T

#
{

5.36.2. Zamocowanie przedmiotu obrabianego w ograniczniku M49 (sanlky 7)
GD12-16-20 5 osi:

Funkeia GOl Zamocowanie przedmiotu obrablanego w ograniceniky
A Wysokodé zamocowania 7 z wrzadeeniem wychwytujgeym
B Posuw w mm/min

BAMpOBABO2R0

Preykiad programowania:

G911 A - 31 B500

G171 jest funkeja, ktéra wruchamia podprogram 09011,
A-31 stanowi temat #1, kidra zawiera wysokoéé zamocowania z urzadzeniem wychwytujacym
13500 stanowi temat #2, ktdra wyraza POSUW W mm/min .

08011 (Podprogram z zamacowanien przedimiotu obrabianego 7 ogranicanikien)
M31z

M98 19020

G1 Z#H1 G4 P2 M5O

M244

M99

Instrukeja programowania (e
GD12-GD16-GD20 55MPJOPL2001 /0.2
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ttaliana S.p.A.

Rozdz 5

Tialiang S.op.A.

5.36.3. Kontrola odcigeia (sanki 2) GD12-16-20 5 osi:

5.36.4. Makro dla kolejnoéci rozladunku gotowego przedmiotu obrobki
(sanki 2) GD12-16-20 5 osi:

Funkeja G912 Kontrola edeigeia
c Wysokodé przesuniecia Z (prayrostowo) powrate 7 urzadzenizm Funkeja G913 Rozladunek gotowego przedmiotn obrdbki
wychwytujacym D Absolutuy wymiar X do rozladunku sztuk
D Pogaw w n mmy/min B Absolutny wynsiar Z dla begpieczefstwa suwy wslecznego na
przeciwwrzeciono
‘ F Liczba obrotdéw dla roztadunku sztuk
LK ; H Absolutny wymiar Z do rozladunku sztuk
M Okres czasu przebywania w sckundach

—
H5MpOS28030

Prayklad programoyania; G912 C1 D300
11912 jest funkcja, ktéra urechamia podprogram Q9012
. C1 stanowi terat #3, ktdra zawiera wymiary przesuniecia z urzadzenien wychwytujacym
B300 stanowi temmat #7, ktora wyraza posuw w mnvmin

} i 9012 (podprogram kontroli odcigeia)
M312
MO PYQ20
Gl WH3 G94 77
M
MO8 19021
M319
MS5]
Moo

BEMpOBASe0

-

Inyirukefa programowania
Ci2-GD16-GD20

SSMPPIOPL2001/Q.2
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CRER. Ty ERSTER Rozdz 5
ttaliana S.p.A.
Preyklad programowania: G913 D0 E350 F150 K80 MO.S
(3913 fest to funkeja, ktéra uruchamia podprogram 09013
D90 jest to temat #7, kidra zawiera absohutny wymiar X do roxtadunku sziuk.
1350 to temal #8, kidra zawiera absolutny wymiar Z dla bezpieczenstwa suwu wsteeznego,na
prasciwwrzeciono
F150 to temat #9, kidra xawiera liczbe obrotdw dla rozladuniu sziuk
HR0 to temat #11, kidra zawiera absolutny wymiar Z dla roztadunku sziuk
MO5 to temat #13, kidra zawiera wartoéé czasu przebywania.
09013 (podprogram do rozladunku gotowego preedmioty obrébki)
G52 Z0
(359
TO
GO Z#R
X#7
S#9 M3
GO Z#11
M13
M11
G4 UH#13
M99
Instrukeja programowania 145
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[T

5.36.5. Makro dla kolejnosci posuwu pretow (sanki 1) GD12-16-20 5 osi:

Funkeja G914 Posuw pretdw
I Wymiar posuwn pretu w odniesientn do puriktu zero przedmiotu obrobki
K Posuw w mm/min dla ruchu osi Z
M Czas przebywania w sekundach po zamknigeiu zacisku

I

Przyklad programowania:

BEMPOGIHOE0

G914 J0.5 K1500 MO.5

G914 1o Tunkeja, ktéra uruchamia podprogram 09014 startet,
J0,5 to temat #5, kidra zawiera kwote posuwu preta w odniesieniu do punktu zero przedmiotu obrabianego
K 1500 1o termat #6, ktora zawiera posuw w mmy/min dla rechu osi Z.

09012 (podprogram dla posuwu prefow)
M33

IM36

G1 Z#5 G4 PG

M37

G4 U#13

M99

M0,5 to temat #13, ktdra zawiera warlo$é czasu przebywania,

Instrukeja programowania
GD12-GD16-GD20 55MP10PLI001/0.2

146

-



R ST E R

o' it
italiana 5.p.A,

Rozdz 5
5.36.6. Makro dla cofnigeia osi i bezpiecznego odeigeia
(sanki 1) GD12-16-20 5 osi:
Funkeju G915 Cofnigeie osi i odeigeie w bezpieczenstwie
U Nuner narzgdzia noZzycowego
Y Liczba obrotéw/min, przy odeinaniu
' W Posuw w mnvobr,
| ) X Wartodé X érednicy surowego prota
z Warto§¢ Z dhigodei odcigeia
R Warlos¢ Z preesunigeia punkty zero G32
. v Wartosé Y przesunigein ogranicznika pretow (uchwyt narzedzie Scinajace)
J Wartod¢ Z przesunigeia ogranicznika pretéw (uchwyt narzedzie dcinajace))

Preykiad programowania: G915 U0101 V2500 W0.1 X20 Z-100 RG65 Y1 J5
G215to funkeja,ktéra urnchamia podprogram 090185 startet.

U0101 to temat #21, kidra zawiera numer narzedzia dcinacza.

V2500 to temat #22, ktdra podaje liczbg obrotéw w minutach.

W0, 1o temat #23, kidra zawiera wartodé posuwu w mm/obr.,

K20 (o temat #24, kidra zawiera wartosé érednicy surowego prata.

Z-100 to temat #26, ktdra gawiers wartodé Z dlugosel odciecia,

RO5 to temat #18, ktora zawiera warlodé purktu zero (352,

Y1 to tewat #25, ktora zawiera wartodé Y przesunigeia ogranicznika pretéw

15 1o temat #5, ktora zawiera wartosé Z przesunicela ogranicznika pretdw,

09015 (Podprogram dla bezpiecznego odeinania)
. T
M24
- GO X350
ld (352 ZH#18
THZL GO YO M3 S#22
GO ZH26 M8
GO X[#24+2]
G X-1 G935 Fi23
GO Y#25 Xi#5 W0.1
MY
M99

. . BHEmpOS3H060
IllStlle](C.] A programaowania

GD12-GD16-GD20 SSMPIOPL2001/0.2

Ftaliana §.p A,

5.36.7. Makro w celu cofnigeia osi (sanki 2) GD12-16-20 5 osi

M
.

Funkeja G917 Cofhigeie osi sanki 2
X Absolutiny wymiar pozycjonowania osi X
z Absolutny wymiar pozycjonowania osi Z,

1ES

G917 X20 2180

LEnyIOBIBOTO

Przykdad programowania;

G917 jest fo funkeja, ktodra uruchamia podprogran: 09017,
X20 to temat #24, ktdra zawicra absoluing wartodé osi X.
Z180 to temat #26, ktdra zawicra wartosé absolutng osi 7.

Q9017 (Podprogram do cofania osi sanck 2)
G220

TOMSE

GO 226 M3

GO X424 Z#26 M12

M99

Instrukeja programowania
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ftalinna §.p.A,

5.36.8. Makro do testowania koncowki preta i zmiany / toczenia poprzecznego
nowego preta (sanki 1) GD12-16-20 5 osi:

Funkeja G919 Zmiana i polaczenie na styk nowego preta

Wartoéé X érednicy preta

Liczba obrotéw przy zmianie preta

Liczba obrotdw/min dla toczenia POpIZEcINego

Posuw w mm/obr, dla toczenia poprzecznego

Posuw w mm/min dla wprowadzenia preta do tulei

Slclv = oz

Numer narzgdzia scinajacego

Preyklad programowanias G919 M20 Q50 R2500 $0.1 U500 T0101
G919 to funkeja, kidra urnchamia podprogram 09019,
M20 10 temat #13, ktdra zawiera érednicg preta,
Q50 to temat #17, ktdra zawiera liczhe obrotéw prey zmianie prota,
R2500 to temat #18, kidra zawiers liczbe obrotéw/min dla toczenia POPIZECINEHO.
80,1 to temat #19, ktdra wyraza posuw w mm/obr. dla toczenia PoprzecEnego.
US00 to temat #21, kibry zawiera posuw w mm/min dla wprowadzenia preta do tulei
TO101 to temat #20, kidry wyraga numer narzedzia odeinajacego.

09019 (Podprogram dla testu koficdwki preta / toczenie popraeczne nowego preta)
NIOIF [#1000 EQ 0] GOTO130
NI10 M3 §#17

N20 GO X[#13+5] W50

N30 M23

N40 M36

N50 M37

NGO (51 W-50 G94 F#21

N7 T#20 M3 $#18 GO Y0

N8O GO X[#13-+1]

vau!

N0 GI X-1 G95 F#19 T
N10D GO X[#13-45]
N130 M99 Z
SBmpOsAs0e0
Instrukeja programowania 149
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Rozdz 5
Pralinws S.p. A,
3.36.9. Makro do odcinania z ukosowaniem krawedzi (sanki 1)
GD12-16-20 5 osi:
Funkeja G919 Odeinanie 7 ukosowaniem —]
X Wartodé X drednicy zewnglrane]
zZ Wartos¢ 7 dlugodei odeiccia
U Wartoéd drednicy dojéeia odeinania
W Wartoéé szerokosei wykonywanego ukosowania
B Warlosé posuwu w mnv/obr, dla ukosowania
b Wartodé posuwny w mm/obr, dla odeinania '
o1 Warloéé kata ukosowania ‘*
Praykiad programowania; G916 X20 U-1 Z-100 W1 E0.08 F0.1 H225
GB16 jest to funkeja, ktdra uruchamia podprogram Q9016.
20 to temat #24, kidra zawiera wartosé X frednicy zewnetrenej,
Z-100 to temat #26, kiora zawiera wartod 7 dlugodei odeigeia.
U-1 jest to temal #21, ktdra zawiera wartoéd drednicy dojscia éeinania,
W1 jest to temat #23, kidra zawiera warlogé szerokodel wykonywanego ukosowania,
E0.08 jest to terat #8, ktdra zawiera wartosé posuwu w mnyobr dla ukosowania
FO,1 jest to temat #9, ktéra zawiera wartosé posuwu w nurvobr dla éomania,
H223 jest to temat #11, ktéra wyraza wartos¢ kata ukosowania.
09016 (Podprogram do einania z ukosowaniem)
GO X[#24+2]
Z#26 M8
Gl X[#24-#2342) (395 F#o
GO X[#24+1)
GO W23
G1 X#24
G1 W-#23 A#11 G95 PHS
Gl X#21 G958 Pho o
GO X[#24+10] M9
M99
€T
= v/ 5
w
Z
-
SHMBORAG080
Instrukcja programowania 150
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o %m’w% Ea«m%"‘b Rozdz 5
Jtatiana S.p.4.

5.36.10. Makro do nawiercen radialnych w réwnym rozstawie na
luku kola z obracajacymi si¢ narzedziami (sanki 1)
GDi2-16-20 5 osi:

Funkeja M525 Wiercenic radialne na fukn kola

A Wartogé w stopniach kata poczatkowego
it} Liczba wierconych otwordw
W Wartodé rozstawu w stopniach nawiercanych otwordw
o Numer oracajaeego sie narzedzia
F Wartodé X pozycjonowania obracajacego sig narzedzia
D Liczha obrot./mun. obracajacego sie naregdzia
M Kierunek obrofu obracajacego sig narzedzia
E Wartodd posuwu w mmy/min,
e Wartodé promienia Y- naktdrej nawiercane sg otwory
Q Wartos¢ promienia Y- dojécia wiercenia
H Wartodé Z dlugodei, na kidrej otwory sg nawiercane
X Srednica X SUrowego prela
r«». W
q““
B
GHMEOSAG 10U
Instrukeja programowania 151
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Rowdz 5

Preyklad programowania: M525 A0 B2 Co06 W30 Y-7 2000 M3 ET00 FO Q-3 H-25 X106
MB525 jestto fankeja, kidra uruchamia podprogram 090235,

AQ jest to temat #1, kiory zawieras wartoéé w stopniach kata poczatkowego,

B2 jest to temat #2, kidry zawiera liczbe nawiercanych otwordw,

C606 jest to temat #3, ktdry zawiera numer obracajacego sie narzedzia,

W30 jest to temat #23, ktdry zowiera rozstaw kalowy pomiedzy otworami.

Y7 jest to temat #25, kidry zawicra warlodd pramienia Y preta, na kidrym nawiercane sg otwary.

D2000 jeat to temat #7, kdry zawiera liczbg obrotdw/min. obracajacego si¢ narzedzia,

M3 jest 1o temat #13, ktory zawiera kierunek obrotu obracajacego sig narzedzia.

E100 jest to temal #8, ktdry zawiara posuw w rmm/min,

FO jest to temat #9, ktory zawiera warloéé X pozycjonowania obracajacego sig narzedzia,

Q-3 jest to temat #17, kidry zawiera warlo$¢ promienia Y dojécia wicrcenia.

H-25 jest to temal #11, kidry zawiera wartodd Z dlugoded, na kidrej nawiercane sy otwory.

X16 jest to ternat #24, ktdra zawiera $rednicg X surowego preta,

09025 (Podprogram dla wiercen radialnych na luku kola.)
M19 B#1

M73

THI GO X#9

M#12 S#7 .
N1000 IF[#25Q0) GOTO2000

M19 B#1

GO Y[#25-1] Z#11 M8

Gl Y17 G94 FHig

GO Y{#25-11

H2=f2-1

#1423

GOTO1000

N200Q GO Y-[#24/2+5] M9

M3

M72

M99

Instrukeja programowania
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ftaliana S.p, A,

Rozdz §

5.36.11. Malkro dla nacinania gwintéw radialnych w réwnym odstepie na luku
kola z obracajacymi sig narzedziami (sanki 1) GD12-16-20 5 osi:

. IR EE TR

ftaliona §.p.a.

Rozdz 5

M526 A0 B2 C606 W30 Y-7 DZ000 52000 R4 M3 E1
F0 Q-4 11-25 X16

Praykiad programowania:

M526 jest to funkeja, ktéra uruchamia podprogram 09026,
A jost to temat #1, ktdra zawiera wartodd w stopniach kata poczatkowego.
B2 jest to temat #2, kidra zawiera liczbg nacinanych gwintdw.
C606 jest to temat 43, ktdra zawiera numer obracajacego sig narzedzia.
W30 jest 10 temat #23, kidra zawierd rozstaw katowy pomigdzy nacigeiami gwintu.
X-7 jest to temat #25, kidra zawiera wartodd promienia ¥, na ktérej nacinane sa gwinty.
2000 jest to temat #19, kidra zawiera liczbg obrotéw/min obracajacego sie narzedzia na wejéciu,
52000 jest to temat #19, ktora zawicra liczbe abrotéw/min obracajacego sie naragdzia na wyjdeiu,
M3 jest to temat #13, kidra zawiera kierunek ohrotu obracajacego sie narzedzia na wejsciu,
R4 jest to temat #18, kiora zawiera kienmek obroty obracajacego si¢ narzedzia na wyjcin,
ET jest to temat #8, ktdra zawiera wartosé odstepu w mm/obrét
FO jest to temat #9, kidra zawiera wartogéx pozycjonowania obracajacepo sig narzedzia.
Q-4 jest to temat #17, ktora zawiera $rednice X dojscia naciecia gwintu.
11-23 jest to temat #11, ktéra zawiera wartodé 7 dlugodci, na kidrej sq nawiercane otwory.
X106 jest to temat #24, kidra zawiera drednice X pretu surowego,

Q9026 (Podprogram dla nacigd gwintu radialnego na Juku kola)
M19 B#1

M73

THI GO X#9

M#13 8#7

N1000 IF[#2EQ0] GOTOZ000
M#13 S#7

G4 X0.1

M19 B

GO 2411

GO Y[#25-2)

#4=48-0,03

M34

G1 Y#17 G94 F[H4*i7)
G1Y[#25.2] GO4 FIH8*H19] M#18 S#19
M35

GO ¥[#25-2)

#2421

114423

GOTO1000

N2000 GO Y-[#24/2+3]

M3

M72

M99

Funkeja M526 Nacinanie gwintéw radialnych na huky kola
A Wartoéé w stopniach kata poczatkowego
B Liczha nacinanych gwintéw
W Wartodé rozstawy w stopniach nacinanych gwintdw
C Numer obracajacego sie narzedzia
F Wartoi¢ X pozycjionowania obracajacego sig narzgdzia
D Liczba obrotdw /min. obracajacego sig narzgdzia na wejsein
§ Liezba obrotéw /min. obracajacego sie narzedzia na wyjsciu
M Kierunek obrotu obracajacego sie narzedzia na wejéeiu
R Kierunek obrotu obracajaeego sig narzedzia na wyjéein
B Wartodd rozstawy nacinania gwintu w mm/obr.
b'e Warto$é promienia Y- na ktérym gwintowane sa otwory
Q Warto$¢ promienia Y- dajicie gwintowania otworéw
H Wartodc Zdlugosci, na ktdrej nacinane sq gwinty
X Srednfea X SUTOWEZO preta
; fom W
Ry o
i A{Z .ﬁ i
: i
;' H
[
. C I EESEI UIURIORy RN v -
BAMEIST 0 " w
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Ltaliany Sop.A.

Rozdz 5

T A BN I el e p i N
EMEISTER Rozdz 3
ttaliana §.p.A.

5.36.12. Makro do frezowania powierzchniw rownym odstepie obracajacymi

sig narzedziami (sanki 1) GD12-16-20 5 osi:

Funkeja M527 [ Nacinanie gwintdw radialnych na fuku kota

A Wartosé w stopniach kata poczatkowego

B Liczba wykonywanych frezowan

W Wartodé rozstawu w stopniach wykonywanych frezowan

fol Numer obracajacego sig narzedzia

F Wartodé X pozycjonowania obracajacego sig narzgdzia dla poczatku frezu
(wymiar rysunkowy)

Q Wartodé X+ koniec frezu

D Liczba obrotéw/min, obracajacego sie narzedzia

M Kierunek obrotu obracajacego sie narzedzia

R Warto$é promienia frezu

E Posuw w nimymin

Y Warto$¢ promienia Y~ na plaszezyznach, na ktorych nawiercane sq frezy

H Wartosd Z dlugosci, na ktérych wykonywane sy frezowania
(w odniesieniu do punkt drodkowego frezn)

X Srednica X surowego preta

GOmMpUSAE120

Preykdad programowania:

MS27 A0 B2 Cki06 W30 Y-3 2000 M3 £100 F-7 Q7 H-25
R2 X16

M3527 jest o funkeja, ktdra urachamia podprogram 09027,

AQ jest to temat #1, ktéra zawiera wartodé w stopniach kata poczatkowego.

B2 jest (o tenial #2, ktdra zawiers liczbe wykonywanych frezowan,

CGOG6 jest to temat #3, ktdra zawiera numer obracajacego sig narzedzia,

W30 jesl to temat #23, ktdra zawiera rozstaw katowy pomigdzy frezowaniami,

Y-5 jest lo tenmat #25, ktdra zawiera wartoié promienia Y na plaszezyznach, na ktorych nawiercane sg
frezy.

Q7 jest to temat #17, kiora zawiers wartoéd Y+ kotca frezu,

R2 jest to temat #18, kidra zawiera warlodé pronienia frezw.

D2000 jest fo ternat #7, kidra zawicra liczbg obrotdw/min obracajacego sie narzedzia,

M3 jest to temat #13, ktora zawiera kierunek obrotu obracajacego sig narzgdzia,

E100 jest o temat #8, kt6ra zawiera wartodd posuwu w m/mtin,

F-7 jest to temat #9, ktdra zawiera wariodé x- pozycjonowania obracajacego sie narzedzia dla poczatku
frezu (wymiar rysunkowy)

H-25 jest to temat #11, ktéra zawiera wartodd Z (z odniesieniem do punkiu érodkowego frezu), gdzie
wykonywane sg frezowania,

X16 jest to tamat #24, ktdra zawiera Srednicg X surowego preta.

Insirukeja programowania
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09027 (Podprogram do frezowania powierzehni)

M19 B#1

M73

TH3 GO X[H0-#18%2-2] Y[#25-2]
M#13 S#7

N1000 IF[#2500] GOTO2000
M19 B#1

GO ZH11

GO X[HO-#18%2-2] Z#11 YH#25 M8
Gl X[#17THI1842+2] GO4 T8
=421

H1=H1-+423

IF[#2EQ0] GOTO2000

MI19 Bl

G1 X[HO-#18%2-2] GO4 P¥8
W21

H1=H 1423

GOTO1000

N2000 GO Y-[#24/2+5] M9
M5

M72

M99

Instrukeja programowania
GD12-GD16-GD20 5SMP10RL2001/0.2
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Ptationa §.p.A.

Rozdz §

Zestawienie makrofunkeji GDI12-16-20 5 osi

Funkeja Podprogram Opis
sanki 2
GO0 00010 Wybieranie przedmiotu obrabjanego ze zredukowang sita M48 (sanki 2)
(par. 6050)
G911 09011 Wybieranie przedmiotu obrabiancgo w ograniczniku M49 (sanki 2)
(par. 6O51)
G912 09012 Kontrola odeieeia (sanki 2)
(par. 6052)
G913 09013 Kolgjnodé rozladunku gotowej sztuki (sanki 2)
(par. 6053)
G917 09017 Cofuiecic osi na bezpieczny odstep (sanki 2)
(par. 6057)
Banki 1
G914 09014 Kolejnoss posuwu pretéw (sanki 1)
(par. 6034)
G915 09015 Cofigeie osi 1 odeigeie w bezpiccznym odstgpie (sanki 1)
(par, 6055)
G919 09019 Test koficdwka preta 1 zmiana / toczenie poprzeczne nowego preta (sanki 1)
(par, 6059)
G916 09016 Qdeinanie z ukosowaniem krawedzi (sanki 1)
(par. 6056)
MS525 09025 Wiercenie radialue w réwnym odstepie na huku kota obracajacymi sig
(par. 6085)  |narzgdziami (sanki 1)
M526 00026 Nacinanie gwiniu tadialnego w réwnym odstgpie fuku kota obracajqeymi sig
(par. 6086) | narzedziami (sanki 1)
M3527 09027 Frezowanie powierzchni w rdwnym odstepie obracajacymi sig narzedziami

(par. 6087)

(sanki 1)

Instrukcja programowania
GD12-GD1

6-(3D20 SSMPIOPL2001/0.2
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L EMEISTER

ltaliana Sop.A.

Rozde §

5.36.13. Przyklad programowania GD12-16-20 5 osi

Praca z sankami 1 Praca 2 sankami 2

Obtaczanie zewnetrzne (T0303) Rozladowad praedmiol obrabiany

Frezowanie (T0606 frez drednica | 6)

Wybrad szinke urzadzeniom wybierajacym (T0107)

Wiercenia radialne (T0707 wiertlo frednica 4,2)

Radialne gwintowanie otworéw
(TO808gwintownik MS)

Qdcinanie (T0101)

b *
s S

BEMROGILRTI0

Instrukeja programowania
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Rozdz 6

Ttakiana $.p A,

6. Tablica sterownicza operatora

Tablica sterownicza operatora dla: GIV12-16-20 Y osie
G012-16-20 5 osi.

6.1, OPIS TUNKCH PRZYCISKOW I WEACZNIKA PRESELERCYINEGO

I MABZYNA WL,

Po naciénigein tego proyeisky prey ewolnionym preyeisln AWARIE nastepije watepne ustawienie instalacji
plynowej do urachomiends maszyny, .

2 MABZYNA WYL,

Po nacidniqeiv tego preycisku nastgpuje dezaktywacjs wyiej weymienionyeh ustawien.

Ten przycisk moge gostaé uruchomiony tylko wiedy, gdy Zadna czgdé maszyny nie jest w ruchu.

Poprzez, GLDIO-GLDIS nie nagtgpuie ofwracie wlacenika glownego na szafie rozdziclezej, ani te2 nie sa kasowene
punkty zerowe osi.

3 WYL, AWARYINE

Poniewa uruchonyienie tego prayeisku przerywas doplyw pradu do elementéw maszyny § ONC praechodzl w 8TAN
AWARII, niemoghive staje sig fakiekolwiek wiytkowanie maszyny,

4 WLACZNIK PRESELEKCYINY TRYBOW PRACY

(patrz takae Instrukeja obshugi operatora)
Rozpoczynamy od wlaeznika preselekeyinego obroconege calkowicie przeciwnie do kierunlw ruchy wekazdwek
ZERIA:

pos. 12 Bdit Pisanie | zmiana programaw

pos. -4 MDI Prowadzenie zestawi W programie reeznym
pos. 8.0 10G ciggly, reeany posuw (1260 nnv1')

pos. 7 BTEP X0.001 skokowy, reezny posuw skok 0.001mm
pos. 8 BTER X0.01 skokowy, reezny posuw skok 0,01mm,

pag, 9 STEP X0.1 skokowy, réezny posuw skok 0.1 nom

pos. 10 STEF X1 skokowy, reczny posuw skok /8TEP/ lmm
pog,11-12 RBLOK POIEDYNCZY automatyceny blok pojedynezy

pos13-14 AUTOMATY CZNIE

pos,15-16 PUNKT QDNIFESTENIA - osie "0" szukanie punkin,

Instrukeja programowania 1

GDI2-GD16-GD2 vers. 0342003

Roude 6

Ftaliona &.p.a,

B WELACENIK PRESELEKCYINY DO REGULACK SUWU SZYRRIEGO T ROBOCZEGO

Rogpogzynamy od wlacenika preselekCyinego obrdconego calkowicie przeciwnie do kieranku ruehy wekazdwel
zegard;

po. Yh wysoks prediodd % predkosé robogia Predkogé JOGmm/1")
0 0 { 4
0 100 nn/Min 10 2
20 5 20 ‘ 3.2
30 10 ‘ 30 5
40 15 40 7.9
30 20 50 12.6
60 25 60 20
70 50 70 32
80 50 80 50
90 50 90 79
100 100 0w, 126
110 100 110 200
120 100 120 320
130 100 130 500
140 100 140 790
150 100 150 1260

Zapamigtaj:  Jedli wineznik preselekeyiny jest w pozyeji 10, to prassuw szybki dpowiads warlodel zawartef w
parametrze 333,

O PREELACZANIE SANKIY 172

Porzez nacisnigeie tego preyeiska na ekanie wybrany zogtaja sanki 2. Jedli wezesniej zostaly wybrang sanki 11
odwrotnie,

Raeznie wybrane przesunigoie osi, szukande pudt "0%, wykonanie funkeji w M, wydanie programu § wydanie
fabel  dla  marzedel  id. zostajy  aklywowans  dla owybtanyeh  w  tym momencie  senek,
Jedli ten praycisk zostanie nacinigly razem z prayeiskami do otwierania i zamykania (13) pray GD12-16-20, to
oddziatije on ng tuleje zacisku przeciwwrzeciona,

T KIERUNER. O8]

Przyoiski kierunku osi (dla wybranyel sanek) sq aktywowane w JOG (5-6), STER (7-8-0-10) 1 w RODZAN
QDNIESIENIA (15-16).

W radzajy ODNIESTENIA umoliwiajy one nstawienie punkiu zerowego of po osi,

Predkodd osiowa galedy od ustawienia WEACZNIKA PRESELEECYINEGO DO REGULACIH POSUWL
ROBOCZEGO.

jovd

Ingtrukeja programowania
G 2-GD16-GD20 vers 372003




Rowdz 6

Haliana &.p.A,

8 PREESUW §Z2VRIKT

Jedli preveisk jest nacigkany réwnoczesnie z PRZYCISKIEM WIERUNKU 081, to of poruszs siy & duia
prediosein, kore odpowinda ustawieniv WLACZNIKA PRESELERKCYINEGO DO REGULACI PORUWL
SZYBEIEGO,

O USTAWIENIE/PRACA KONTROLNA (Wigeznik presefekeyjmy « kKluezen)

Khiwez w pozyeji PRACA KONTROLNA umozliwia normalng pracg maszyny,

Pray wyjiciu osi & darmn wylgezniks krancowego dla GLD20-GLD2S (alarm 1000 do 1005 § 1032 da 1033) oraz
ruchdw osi | wreecion przy otwartyeh obudowach zabezpicczenia klnez musi zostad bezwaninkowo prackrecony w
pozyeje USTAWIANIE,

10 RUCH O8I PRAY QTWARTYCH DRZWIACH

Ten przyeisk pozwala ne nasigpujaee operacje:

wwolnienie osi wylaeenik kraveowy (lke dla GLDO-GLDZS)
lest ona aktywowana, jesli drawi oclwonng sq otwarte, kivez UBTAWIANIERRACA KONTROLNA zuajduje sig
o USTAWIAWIU i wystepuje alarm wylacenika krateowego.
'roces wyjicia z alarmu wylqeanika kraicowego:
|~ ewentoalnie cofngd alarm “pomocnicay”
2 - ustawid khuez na "USTAWIANIE"
3 otworgye dezwi ochromme
A nacisnad preyelsk RUCH O8I PRZY OTWARTYCH DRZWIACH i réwnoczednie cofiqé ewentuslny alarm
“pomocniczy’-
v podesas gdy przyeisk RUCH OB PRZY OTWARTYCH DRZWIACH pozostaje weisnisty,

nacisnad preyeisk kierankowy osi znajdujace) sig wwylaczniln keatieowym s do wykasowania alarmu,

rueh osi i obrdt wrzeciona dla prac nastawezych
e przyeisk jest aktywowany, gdy drewi ochronne sq otwarte, kluez TRWATACE USTAWIANIE jest
Jreyejonowany ng wstawianie, a preyeisk preselekeyiny rodzajdw fankeji jost vstawiony na rodza) fankeji 10G hub
it odzaj funkeji NARASTAIACY. )
I'ndezas gdy ten prayeisk jest utreymywany weidniety rdwnoczednie 2 prayeiskien: kierunkowym do przesuwania
slune] osi, of przesuwa sig posuvem ograniczonym do 1260 mm/min.
leily ten prayeisk jest naciskany razem z preyeiskami obrot wrzeciona, wizeciona obracajy sig zgoduie
poprmewaniem wprowadzonym w M z licaba obrotéw mozlivg do zeprogramowania w MDI na max, 100
DNROTOW/MINUTE.
Iedli programowans jest wydsga liczba ohroldw, na wydwietlaczy ukamaje sig alarm 2026 { rotacia zostaje
uldakowana,
Ivay (112712-76-20 wen preyeisk jest aktywny fakse pray ovwartyeh drawiach boeznych, azeby osie pray dojechanin
b punktdw zerowych maszyny mogly byd posycjonowane na strzathach odniesienia,

nshiulieja programowania 3
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Rowde 6

Piallona S.op.4,

11T WRZHCIONO/NARZIDZIA NAPEDZANE - (URZADZENTE WYBIERAJACK NA

REWOLWERZE) RUCH PRZECIWNY DO RUCTIL WSEAZOWERK ZEGARA

Gdy maeiskany Jest ten preyeisk (samld 1 dla GLO20-GLD2S5Y 1 pdy rodzaj procy tokarki jest inny nit
AUTOMATYCZNY/FOIEDYNCZO ~AUTOMATYCZNY, nastepuje urichomienie abrotu wrzeciona na obrotach
wezednie) wprowadzonych, np, w MDD, (8. ). Kigranel obroly oduosi sig do wrzecjons wideianepo 2 tyh,
Poprecs (LD20-25, jedli wybrane zostaly sanki 2, wuchomiony zostaje obrdt narzedzi obrotowyeh ~wrzetiono
wybicrajace rewnlwora, Kieranek obrots odnosi sie do wrzeciona widzianego 2 tylu,

12 WRZECIONO-STOP/NARZEDZLA NAPEDZANE » (URZADZENIE WYBIERAJACKE NA
REWOLWERZE)

Jesh vodzaj pracy  jest inny nig AUTOMATYCZNY/POJELYYNCZO ~AUTOMATYCZNY, (o wraeciono przy
nacifnicein tego prayeisku zatrsymuje sie (b zostalo wybrane urzadzenie wychwylijner -mzedzie napgdaane
preex GLD20-GLD2S sanki2).

ledli rodzaj pracy jest AUTOMATYCZNY i program nie jest w ruchu lub wystepuje rodzaj pracy POJEDYNCZO-
AUTOMATYCZNY, to pray nacifniceiu tego praycisky, przy "Hold", mairzymuje sty zaréwno wrzeciono jak i
wrzecioni-ngrzgdzie napgdaane (urzadzenie wyehwytijaes dla GLO20-GLDZS),

Priny nowym starcie programu wrzeciona preechodzs antomatycenie w ruch,

13 OTWIERANIE / ZAMYKANIE ZACISKU

Przyeiski do otwierania | zamykanfa zacisko sa aktywowane, pdy zatrzynuje sig cyk] roboezy 1 wrzeelono staf w
bezruchn, W przypadku maszyny GLD20-GLDIS 2 3 osiami dzistaja one na zecisk wybranyeh sanek.

"Led" na odpowiednich przyeiskach palazuje aktoaloy stan zaeisku,

W praypadku GLIFA prayeiski te na sankach 1 deisfaja no zacisk wrzeciona ghéwnego, podezas gdy na sankach 2
dzialajn one na urzadzenie wychwytujace.

W przypadku GD12-16-20 preyeiski e dzialaj na zacisk wezeciona gléwnego, Jesh natomiast nacidnie siy preyeisk
6 (przelyczanie sanek) ragem 2 przyeiskami do otwierania { zamykands, dxiels sig na zecisk preeciwwizeciona.

14 PRZERWANIE DOPEYWU CIECZY CHLODZACKES

Preez naciinigcie tego prayeisku (amplka kontrolna wylaczone) zawieszony zostaje doplyw cleery ehlodzaee]. Pray
ponownym nacisnigein lego preyeisku (lampka kontrolng pali sig) i akiywnym poleceniv dodatkowym M8 doplyw
ciecry chlodracej staje sig Zndw modlivy.

Instrukeja programowania . 4
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Razdz 7

Vatinma 5o AL Plaliana Sop Ay

Ve prayedski shus) da pokazawio m elvanie (ragel, kidre dotyea ridnych taefi
sk Funlreyfue vy whywane o wybarw wkazgwane] trefei 1 sckvaniu

Prayvlski funkeff Praveis \
' . e MNa by whebvpl majdwiy sie namigpujaee pregeiski funkoyfues

7.2. Opis klawiszy

Diese Vase drficken, nw i Bildzehdvmseite Selhugy FUSTAT RN

iz Opls

Nacisnaé ten preyeisk, by cofoad CNEC, skasowad alarm el

Nt 1 v prayeisk, by Rzt 1 ekpawie strong 2 progrimei

Magisnad ten prayeisk, by waywad funkefi pemoeniezef, fosl nie jest dokdadnie zaa Tunkefa jednego 7

Taste HELE 1 Tveiskow na tablicy MU lub anaczenie abarmy CNC Tem preyeisk necisngd, by whkazaé stemg ekeani korckwry/ustawicnta
Softkeys Prayeishi softkeys waja raane funkeje, kidr sy weletnione ud zastosowania
Funieeje tyeh prayeiskiow w wydwiatlang w dolngj crghel ekvam, Ten zyelsl naciangé, y  Ukasné slpang system (paramelryrdbagnag)
e N amzwzihpn, .
[‘ \L:L;l‘,,!;;w direreidn ¥ feelas Macienag te klawisag, by wprowadzid pismo fiter, numerdw lul pismo spegialne.
numgrice
N 4 e : N )
! R Lwl Ten prayeish nacisnad, byakszad na ekranie strong meldunkdw
z;ﬂ‘r‘,'l"" Niektore prayeisid alfanumeryezn trafiega na dwa pisma., Klawiss <SHIET= umaglivia zamiang dwdch : 2 :
pisni.

toy preyeisk naeisnyd, by Ukazad strong ekrany )
Posedstasdenta gradieane | odapiaeje Kliensdse (strona ehrans dlalogioy
Ditagmakeos  ansgaigen).

Jedli aktywowane jest pismo na dole po prawef, i ekrane uksznje sig eymbol .

Dane, kidre sq wirowadzane praoe Kiawintieg, 53 zapamigtywane w ankresio buforpwym § 54 podawine.
W el preeniesienia trefei bufors klawiatiry do odpowiednig) danij, do gdanege adreau rzstawu itd,
naledy naeisngd przyeisk <INPUT= . Klawiss ten odpowiada pexyolskowi software [ENTRATY

Pray naciénineiu jednego = dwidch preyeiskén uiyskivany Jest n sam pesalial. Preyeisk se Proeswvinde Kursora o8t sterpwane prees nasd, Caery prayeskis
Nagigngé 1on prayeisk, by skasowad ogtataie pismo Jub ostami symbol, Ky zostal wprowadzony do bufara —
GAN key (™ Tlawiatury. i

N Ten praveisk jest ugywany do kedtkich paesunige s prawo ub w preod
vorwiirts buoated,

Jedli bufor Klawiawry zawiers b ey
=NO01K10007, s
i nacisnioty wostanie preyeisl SCANz, ghagowane zostanie pisma 2 b ffen praveink jest storewany do Krdikich praesiyd w lewo nb w ol
{ nowe benwtzt.
=NOCLX1000_ ‘ y
y . 8 Questa taets s osa per nnghl spostamcnt verse 1L basso ot svapli del covsare.
Preyeisk programn edyefl - Ten prayeisk jos siasowany do dugich peeesmibgd w ddl lub w pradd
bzt

stoxowane pray edylownuin program preedumliate sbrohkl.

v Andernng fﬁ
3
Mudifies et o0 171‘?._\'u|’z-'k jeat slosawary do dhigleh pragsunies w gorg i w v
+ Wprpwa Bounizt,

~Editiertagien Toe rpy iRk ¥
s e ,

’ s dmiainoiine Przyeiski Ty preeplagni steaiy, mana staanwad dwa nass, preyeisid ¢

[ v ’ Teu prayelsk sudy flo poviuny strony biekjee] o wastgpi,

' ] st tweks suntituye 1a phging corrivnte oo ba anterior,

Instrukeja programowania
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SRR R Rozdz 7

Plalivna §.p.4,

7.3. Wlaczanie maszyny (sanki 1) i (sanki 2)
1} Prackvgeic whacanik plowny (na szafie sterownicze)) po lewej strande tablicy obslugowej.

2)  Podnicdd prayeisk (3) (EMERGENZA)Y na tablicy obslugi, ohracajad go zgodnie z ruchem wikasdwel
#egars.

3} Nacismé prayeisk e ma tablicy obstogi , preez co sktywowsna jest obudowa sterowania
hydraulieznego.

4Y - Po killu sekandach va ckranie CNC nkazuje sig strona elranaws,

(A) (B) (™
X1 0.000 Xl 0.000 X1 0.000
Z1 0000 Z1 0,000 Z1 0000
Y1 0000 Y1 0,000 YIo 0000
Cl o 0.000 X2 0000

Z2 0000

{A) = muszyns & 3 osimmi
(1) = maszyna & 4 osiami z przeciwwrzecionem
{C) = Masgyna z § aslami

GD12-GD16-GD20 FSMPOPL001/0.2

|
Instrulcia programowania 4 ,l
!
J

Rogdy, 7

Elalians S.p. 4,

7.4, Sterowanie reczne

7.4.1. Slerowanie reczne (sanki 1)

TRWALE RECEZNE PRARSUMIBCIE O8] (100G

[W celu wyboru sanek 1 nacisnag prayeisk bo2od na tablicy obslugi)

1} Qbrdeié wlaeanil preselekeyiny (4) na tablicy obshugs wa tryb pracy JOG
2)  Przesunac osic w posuwie, naciskajad jeden 2 nastepujacych preyeiskéw:
(XL X 2L 20, () (Y] ewentualmie [+, [-C] na tablicy obstugi.

B

3 Prazesunad osle w przesuwie saybkin naciskajac jeden 2 nastepujacych przyciskéw ;

fl E‘
1]
(X0, =51 420, 2], [+#Y, Y] ewentualnie [+, [-C] razem z prayeiskiam wemmmeed 118 (HD1ICY
obshagd,
UWAGA: Predkodci posuwu § praeswwa szybkiego mogg bys zmieniane za pomoey wlaeeniks preselekeyinego

(8) na tablicy ohslugl w % lezb,.

PREEJUWANIE PREYROSTOWE O&]

1} Qbrdeié wineznik preselekeyjny (4) na tablicy abstugi na jedng z nastepujacych wartodoi:

[1] /1000
[10] mn/1000
[100] mn/1000
[1000] /1000

Nacisnad jeden 2 nastgpuiseyeh preyeiskow:
UPX], XD, [H2L D2L (Y, Y] ewentualnie [+C], [-C] a8 tablicy obslugi,
Wybrana of przesuwa sig o wartodé wybrang whieznikiem preselekeyinym (4) wzdhig wybrane] osi..

Instrukeja programowania &
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Viaflaus S.p. A,

7.4.2. Reczne sterowanie (sanki pA

IRWALE RECZNE PREBSUNIGCIE O8] (1O

|

[W eelu wyboru sapek 1 nacisugs prayeisk b g tablicy obslugi]

1 Obrbeié wigeznik preselekeyiny (4) na tablicy obstugi na tryb pracy JOG
2} Przesanad osie w posuwie, naciskajaé Jeden 2 nastepujacych prayciskow:
[+X]. X3, [+Z]. [-2] na tablicy obstugi,

3} Przesungé osie w przesuwic szybkim naciska g feden 2 nastepuineyeh prayeiskow:
gl
1y
[+X] -X], [+Z). [-Z] rasem ¢ preyeiskions oo 1 tablicy obslugi.

UWAGA: Fredkodel posuwa § praesuwy szybliego moga byd zmieniane za pomoca wageznika preselekoyinego
(5) va tahlicy obslugi w % liczh,

PREZESUWANIE PRZYROSTOWE O8]

1) Obrdei¢ wineznik preselekeyjny (4) ng tablicy abstugi ua jedny & nastepuiaeyeh wartoged:

[ muy/ 1000
[10] /1000
[100] /1000
[1000] /1000

Nacisnag jeden 2 nastepujacych klawiszy:
[1X], [-K], [+Z]. [~Z] ng tablicy obslugi,
Wybwana oé praesuwa sig o wartoéd wybrany wlacznikiem preselekeyinym (4) wzdluz wybrane] osi,

Instrukeja programowania 8
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7.5. Zapamigtywanie punktu zero przedmiotu obrabiancgo

7.5.1, Zapamietywanie punkin zero przedmiotu obrabianego (sanki 1)

PRZYIECLE PUNKTU ZERO PRZEDMIQTL OBRABIANEGO

1) Naumaszynie,
2) Poza maszyng.

[W cehr wybory sanck 1 nacisngé prayeisk bomed ng tablicy obsiugi]

Zapamigtanie PUNKTU ZERO PREEZDMIOTY OBRABRIANGGO prayietond na maszynie

1) Wprowsdzid obrabiany preedmiot do wlei wk, eby wyslawal o gadany wymiar,
2y Wyhraé w MDI narzedzic, np. TOS0S Y0,
3 FPraedmiot obrabiany toceyd paprzecie RECZNIE,

Tedli ugywane jest praesunigeie punki zero praedmioty obrabianego 2 progranmu, warted¢ ta musi byé
wprawsdzona do funkeii G52 2,0,

Zapamictanie PUNICTU ZERO PRZEDMIOTU OBRARIANRGO mrevietepo pora INASZYIE

Poza maszyng okreslié teoretyeany wyniar wapdlraedne Z odnognie PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU
OBRARIANEGO,

Jedli uywane jost praesunioeie punktu zero preedmiot abrabianego # programu, warlodé ta must by
wprowadzona do funkeji G482 Z...

Instrukeja programowania
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Rowdz 7

7.5.2. Zapamictywanie punktu zero przedmiotu obrabianego (sanki 2)

PRZYIGCIE PUNETU ZERO PRZEDMIOTY OBRABIANEGO

1} Nomaszynie,
21 Poza maszyna,

[W celu wylwry sanek 2 nacisnagd prayeisk b na Lablicy obstugi]

Zapamigtanie PUNKTU ZERC PRZEDMIOTU OBRARIANEGO previeteso poza maszvng

1) Gdy zapamiglany zostal PUNKT ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGCO na (sanki 1), wybrad w MDI

narzgdzie, np, TO303.
2) W ORECZNYM TRYBIE PRACY doprowadzié ostree narzedzia od strony glowicy do kontaktu 2

praedmioten abrabianym,
3 Odezytad na monitorze wymiar wspdlrzednef 7.

Jedli ugywane jest przesunigeie punkiu zero przedmiom obrabianego & programu, wartoéé ta musi byé
wprowadzona do fankeji G52 Z,

Zapamictanie PUNKTY ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO prayietegn poa maszyna

Poza maszyng okredlié tearetyeany wymiar wspéhzedngf Z odnognie PUNKTU ZERO PRZEDMIQTU
QOBRRABIANEGO.

Jesli wiywang jest praesunigeie punktu zero przedmiot obrabianego z progranw, wartosé ta musi byd
wprowsdzoua do funkeji (G52 2.,

Instrukeja programowania ]
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7.6. Zapamigtywanie wartosci narzedzi

7.6.1. Zapamigtywanie wartoiei narzedzi (sanki 1)

PREYIECIE WARTOSCI NARZEDZT

1} Mamaszynie |
2} Pozo masgeyna,

[W eehy wybory sanek 1 nacisnad preyeisk T tablicy obslugi)

Zaparvietanic WARTOSCI NARZEDZL previetyeh pa maseyne,

Mierzenic wartodei" X"

Mierzenie wartogei "2

B

A TY =

FROG

2} Nagisnaé - ~ub L
3} Wisad [G) 5] [4] Tub G52

EOR INSERT N S U AN R |

: %\V’\ i i VT

4 Macisngg - Ev i nastepnie - b

—

LE
5)  Prayeigk bewoeomd (START).
6)  Wpised [T1]0} 121101 [2] [Y¥][0].
Instrukeja programowania ]
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EQORB INSERT |
B

w5
kv

7y Nagisngd oo f nastgpnie - - b

8)  Prayeisk b d (STARTY,

vy

9)  Wilacsnik preselekeyiny (4) tablicy obslugi obrécié na sterowanie reezne MANUELLE
10y Doprowadzié do kontakiu ostrza narzedzia z PUNKTEM ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO {od ).
MR
11)  Obroeié wiacznik preselekeyiny (4) tablicy obslugi na M
-
.
12)  Macisngé preyeisk b |
13)  Nacisngd praycisk sofikey (GEOMETRIE).
14)  Za pomacs preyeisky CURSOR [*] [#] pozycjomije sic na 2adana geometeg (np, G2) prey adresie Z (patvz
ponizej podana tabela).
X 7 R T

15) Wiisad (] [0].

KOLEINOSC DLA OSI X
16)  Naeizngé przycisk softkey (WYMIAR), “

"
17)  Obréeié wigeznik preselekeyiny (4) tablicy obstugi na sterowanie reczne MANUELLE e

18)  Doprowadzic do komaktu ostrza narzedzia  PUNKTEM ZERD PRZEDMIOTU OBRABIANEGO (of X),

i "
M !
F‘ 19} Qbréeic wlacenik presclekeyiny (4) tablicy ebstugi na ML : -

[ —

{) 20)  Nacisnad praycigk b- :
‘ 21} Macisnad prayeisk softkey (GEQOMETRIA).

22)  #a pamosa prayeisku CURSOR [™] [#] pezycjonuje sig na zadana geomelrie (npJ3, (G2) pray adresie X (patiz

ponie] podana tubela).
X 7 R T
G2 g e -
23) Wpisad [XT[ ..., ] [ 1 =hreduica kontaktowa)

24) Nacisnaé praycisk sofikey (WYMIAR).

Tnstrulefs programowania 10
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Pratians Sop. A

Zapamictanie WARTOSCT NARZEDZL prayielyeh poza maszyng

N

2} Nacignge proyeisk e
3y Macksngd preyeisk softkey (GEOMITRIA)Y

4)  Za pomoca przyeiskn QURSOR [] [¥] pozyciomsfe sig na 2adana geomelrig (np. G2 (patrz ponige podana
talxela),

X Z R T

5y Wplsad [Z]] .. ...\ 1 (... 1 =Wymiar poza magyns, ).

'

INFUT

Gy Nacisngd Lo

8)  Wpisad [X][ ...« ] [{ . ] = Wymiar poza maszyna).
S N
INFUT i
N

9) Nagings s

8y Wpisad [T

9y Macisngé

9)  Nacisnaé

Kasowanie WYMIAR GEOMETRYCZNY

W praypadky naciénigela preyeisku mickkiepo (RIPOS) xostang skasowane wszysthie wymiary geometryezne i
wkyela,

Instrukeja programowania 11
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7.6.2. Zapamietywanie wartosci narzedzi (sanki 2)
PRZYTECIE WARTORCT NARZEDZI
13 Namasgyvie
2} Poxe maszyna,
[W celu wybor sanek 1 nacisnad prayeisk b fablicy obslugi)
Zapamictanie WARTOSCI NARZEDZ] previelyeh na TABAYNG,
Micrzenie wartpgei 2"
!M i w}’ "h Mg =2 Zevo contramanted
! Przaciwwrzeeint
i Goumerspiadie za
! &, it zora conlroh
o Cara contramplr
: o e TR W 2n.r‘xyli’nr.lu:{t¢jnmla
SEN TN ) R L [ o 4 ’ et arsstion
! Point o rofaronte
Gara porinbgreal
" o
Em._! [
; ok - +X
|
D
b ol Eaen LT TN - \ B B
FEnpUHO401 T | ey
KOLEINOSC DLA 081 2 _
)
1) Przekreeié wigeznik preselckeyiny (4) tablicy obshigi na MDY =0 7
PROG
2} Nacisnag - Jub L. —
3 Wpisaé [G] 5] [4] lub G52 Z....
EoB NSERT | Wiﬁfx
4} Nacisnge £ imastepnic - - ¢ lub A
{ i *
- '
5)  Macisna¢ prayeisk beervend (RTART).
6)  Wplaaé [T] [0] [3] [0] [3].
Instrukeja programowania 12
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Koy /

Vialiawy 8.p.4.

EOB INSERT |
E.imstgpnie- . Db .
I E

- '
8)  Nacizngd prayeisk b (BTART).

7y Nacismad -

-

e MANUELLE 17,
MK OBRABIANEGO (08 7).

9y Wigeanik preselekeyiny (4) tablicy obslugi obréeié na sterowanie v
10) Doprowadzic do kontaktu osuzs narzgdzia » PUNKETEM ZERQ PRZE

]

iey obshugi na MIN

1) Przekreei wigeenik p

lekeyjny (4) t

OFFEET

ERTTING g

e
12) Nacignaé prayeish bmeemed Q) beoeinnd,
13)  Macisnagé prayeiek sofikey (GEOMETRIA).

147 Za pomoen preyeisky CURSOR [*] [#] pozycjonuje sig na 2adang geometvis {np. G3) (pairz ponize) podane
tabela),

18)  Wpisat [Z) [0].
16)  Nacisnad prayeisk (WYMIAR).

UWAGA: Wartoei narzgdai dla osi X 52 10 wartodel stale wprowadzone przez Producenta (patez rys.)

Instrukeja programowania 13
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Zapamiglanie WARTORC! NARZENZT prayvietyeh noza maszyns,

DFFSET
BETTING

2} Nacianaé prayedsk bemme- -
3} Naciangé preycisk softkey (GROMIETRIA),
4)  Za pomocy przyeisku CURSOR [ [#] pozycjonuje sig na 2adang geometrig (np. G3) (patrz ponizej podana
tabela).

X % R T
(¢ - e -
5y Wplsad [Z][ ... ... 1 [ 1 =wyimiar poza maszyna),
INPUT ‘*@
G)  Nagisngg e Tyl m:f,mw Tub preyeisk sofikey (ENTRAT),
&) (TI{..... ] tippen (R T=pozyeia ostrza narzedeia),
INPUT e
AV ) .
9)  WNacisnad b beeeed Jub przyeisk softkey (ENTRAT).
8)  Wpisad{R][..... J [ ] =wartodd promienia narzedzia),
~
INPUT 3

9 Macisnad - Tub bmsmd Tl przycisk softkey (ENTRAT),

Instrukeja programowania 14
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Wowde 7

7.7. Polecenia MDI (sanki 1) lub (sanki 2)

[W celu wyborn sanck nacisnad praycisk { t tablicy absiugi]

)
1) Prackegeid wingznik praselekeyjoy (4) tablicy obslugi na MDY~ b

PROG

2} WNaclsnaé prayeisk

EOB
3} Wybrat (ADRES) (SLOWO DANYCH) - B

INSERT RGN
4)  MNacisnad - Club v .
EOB | 'RESET

ledli wskazywany jest blad, gdy nacidnigly zostal e B0 ngcismag Tub

i powtdrzyd kolejnode od poczatia,

5) W eeln wykonania polecenia nacisngs (START).

Prayklad: Przejsé do pozycji GO X20 .
Do Loy
EOB W/\ . ] .
wybrag ; GOX20.  Eoinasiepuic. ¥, ) (sTART),
Instrukeja programowania 16
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7.8. Edit (sanki 1) lub (sanki 2)

[W celu wyhora sanek nacisngd preyeisk b

- tablicy obslugi]

WIROWADZENIE PROCRAMU

b

2
Ky}
4)

~3

Praghrecic wleznik preselekeyiny (4) tablicy obsiagi na BDET

PROG

Nacisngd - - - lub L g
Wpisaé z tablicy CNC adres 0.

/\\

INSERT vl

. v
Macisnad 01—~

EQE

Macisnaéd - - E. R

Y

INGERT e >

o v
Nacisnad 8 (1 JLSH—

WPROWARZIC BLOWO

1) Proy aktywnej lgele programn i wigeeniko preselekeyinym (4) tablicy obslugi na EDIT
2} Wyszukad haslo preed poxycis nadania,
3 (ADRES) (HASLO DANYCH),
INSERT
4} Nacisnaé « lab
Instrukefa programowania 16
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POSZLIWANIE NUMERL PROCGRAMLU
1) Preekvecic wlgeanik preselekeyiny (4) tablicy obstugi ne EDYT

PROG
2} Nacisimad < b
3 Wybrad adres Q.
4)  Whprowadzic poszukiwany numer progran,
5)  Macisngd preyeisk kursors softkey (RICE 0).
SEURANIE SLOWA
1 Pray aktysmej lideie programn § wigczniku preselekeyinym (4) tablicy obshugl na EDIT
2)  Wprowadzid (ARREE) (SLOWO DANYCH),
¥ Nagisnad preyeisk softkey (RICE #) dia poszukiwania w przad,
4)  Nacisnaé prayeisk softkey (RICE #) dia poszukiwanis w tyl.
PREEDSTAWIENIE PROGRAMU QD POCZA TR
1y Pray akrywnej lidcie program § wiqezniku preselekeyinym (4) tablicy obslugi na EDYT

RESET P
2} NHucisnug et iy S—
ZMIANANAZWY PROGRAMLU

-

1) Preekegeld wlycznik preselekeyiny (4) tablicy obslugi na EDIT

PROG
2} MNacisnaé < Jub b .
3)  Macisngd odpowiedni preyeisk software (L1B).
4y Przy pomocy preyelsku kursors (1] ustawié go na numer progranm,
5)  Wpisad nowy numer programy,

ALTER
6)  MNaeisnad , by zmienic mimer programu,
Instrukeja programowania 17
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Ttaliana Sop.A.
EASOWANIE WIRKSZE] LICZRY BLOKOW
]
-3 ER
1) Pray aktywnej lidole programm i wlyeaniku preselekeyjnym (4) tablicy obslugi na EDYT ;
; . - . . . 1) Prey aktywne] lideie programu § wigezaiku preselekeyinym (4) tablicy obslugi na XIIT -
2)  Zapomoea preyeisku karsora [ [#] b procedury SZUKANI SLOWA  (RICE#) poszukad stowo, kidre j; 711(1))00:1;20\:;;'9yc?:;x:);\f:i:w‘:;u[‘l’]“[”li"]k;l’\llll]al;lrgz;:iﬂgt%}'/:,‘l;}\l)(n/\(l\&)llﬂaﬁllg\:\;x Ut na pozgcjonowid
my byé emienione, oo I S A i
3 Wd )12/\2‘1:;;;1:;::\’ (adres) i dlowe danych) kurgor na pierwsey blok bedaey do skasowania (np. N20),
’ ! . i 3} Wpisad mimer ostainicgo bloka bedaeego do skasowania (N .. ) (np. N50),
ALTER DELETE s
4 Nacisngd - [ 3] Y T — : N
! AR 4y Nacisnaé < ab e 7, skasowane zostaja bloki N20, N30, N4Q, NA0 i kursar ustawia sig na blok
NUSIGPNY.
NIOTO101 *
= 38900 *
] KASOWANIE SLOWA N20 M3 8900

CADNLE LI/ N3 GO X0 z2 ¥
. NAO GT X20 %

® NS0 X30 710 *

1} Pray aktywnef lidele programu i wlyeaniku preselekeyinym (4) fablicy obslugi na EDIT ! ] NGi Z-80 *
2)  Zapomocs preyeiske kursova [ [(#] b procedury SZUKANIE HASLA (RICE #) poseukaé stowo, ktdre ma W tym preyvikiadzie nastepuje skasowanie czedel programu pontdgdzy N20 § NS0, ktdrego numer zostaje
byt zmignione, podany,
DELETE EASOWANIE PROGRAMU
3y Nacisngé - o e ub -

1) Przekreeic wigeznik preselekeyiny (4) tablicy obstugi na EDIT

PROG

2)  Nacisngd Club Ll
3} Whpisad numer mdauegu progranm (Q )

EASOWANIE ZDANLA,

1Y Prey aktywnej lideie programu i wiqezniku preselekeyjnym (4) tablicy obshugi na EDIT DELETE
2)  7a pomoca preyeisk kwsors |V #] Tub procedury SEUKANIE SLOWA (RICE #) poszukad stowo, kidre ma 4)  Nacispgd oo Jub el , OBLGPU]E SkasSOWANIE Wybranego progranm,
. byt zmignione .
3) Nacisng¢ pozyejonowanie poprzez N ... EABOWANIE WS2ZYSTRICH PROGRAMOW
EOR
)l 4 E, 1} Pokroeic wiqgznik preselekeyjny (4) tablicy abslugi na EDXT
L3
DELETE PROG
C, : ; L 2y Naclsngd
) Nucisngé - by bend | Blok zostaje skagowany i kursor nstawia gie na bloku nasigpnyn

3 Wpisad adves ().

' pELETE

4)  Whpisad ()} (9999) i nastgpnie nacisnaé -

Instrukefa programowania l 18 Instrukeja programowania 19
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KOPIQOWANIE PROCRAMLU

2)
3)
4)
)
@)
Al

#)
9)
1M

Praghresic wineznik preselekeyjny (4) tablicy obslugi na EINT

PROG

Macisngd przyeisk PR i .
Wybrad gadany numer program (Q ., , ) i wiedy nacisnaé praycigk sofikey (RICE 0)
Wybrag preyciskiom [OPRT]. :
Wybrad przyeiskiom [EDL-EX].

Wybrad preyeiskiom [COPIA]L

Wybrac¢ prayeiskiem [TUTTQ].

Wpisaé nowy numer progran np. .$522, wiedy nacisngé praycisk input.
Nacisnaé prayeisk softkey [ESEC]

Na ekranie wkazuje s1¢ nOWY TWmMeT prograrmu,

Instrukeja programowania
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7.9, Pojedynczy blok polantomatyczny anki 1) - sankin) i sanki 2)

WEACZANIE / WYLACZANIE SANEK

SEviNe

2)  Macianaé lub -

3 Nacignad przyeisk softkey (PREPRA) { nastepnie (OPR PN).

4)  Yrzy pomocy przyeiskéw CURSOR [V] [#] wybrad das WLACZANIR/ WYLACZANIE sanck 1
{ON = sanki dezaliywowane),

5)  Powtorzyé 1) do 4) dla sanek 2.

Maozliwe kombinagje:
(sanki 1) (sanki 2)

ON ON
ON QFF ON ; wylges sanki
QFF ON OFF 3 wiger sanki

POIEIYNCZY BLOE,

1) Nasankach 2 wybraé mimer programmu, ktéry ma byé wykenany (SZUKRANIE NUMERU PROGRAMU,
paragral 5.14.),

RESET

2} Nagisnad

3} W eclhe wybory sanek | nacisngé przyeisk tablicy obslogi.,

A)  Powldrzyd 1) 2) dla sanek 1.
[ "

5)  Przekrgeie wiaeenik preselekeyjny (4) tablicy obstugi POJEDY NCZY BLOK

i

- ¥

) (STARTY

6)  Nacisnad na tablicy obslugi prayeisk

Instrukeja programowania
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Rozdz 7

7.10. Automatycznie (sanki 1) - (sankil) i (sanki 2)

WEACZANIE { WYLACZANIE SANEE,

m_.:ﬁ.,w}
1) W eely wyboru sanek | nacisngd prayeisk ]»w\—‘“w tablicy obstugi.

QFFSET
SETTING

2)  Nagisnad Tal .
3} WNacisng¢ prayeisk softkey (PREPRA) i nastgpnie (OPR PN),
4)  Przy pomocy preyciskéw CURSOR [ [#] wybrad WLACZANIE / WYLACZANIE sanck 1

(ON = sanki dezaktywowane).
5)  Powtdrzyé 1) do 4) dla sanek 2.

Mozliwe kombinagje:
(sanki 1) (sanki 2)

ON ON
QN QFF ON @ wylaee sanki
QFR ON QFF : wlacs ganki

13 Na sankach 2 wybraé mimer progranm, ktdry ma byé wykonany (SZUKANIE NUMERU PROGRAMU,
paragraf 3.14.),

RESET .
2)  Nacisnad Tab b

3} W eeh wybora sanck 1 nacisnad prayoisk booeterd tablicy obshigi..
4)  Powtbrayd 1) 2) dia sanek 1,

8)  Praekrgeié wlyeznik preselekeyjny (4)

6)  Nacisnad ng tablicy obslugi przyeisk bemme ~ (BTART).

Instrukeja programowania 22
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Rowde 7

7.10.1. Program edytorski w tle (réwnolegly program edytorski)

1) Podegas trybu pracy sutomatyezng mozecic Paistwo dotreed do edytorskiego trybu pracy.

PROG

2} Macisngd preyeisk fovkeyiny Bdit -+~ 0 Jyb Lo
3) Nacisnad przycisk sofikey (OPRT) i nastopnic (COR_RBG)..
) Odd tgf chwili modiwe jest normalne zargadzanie rybem pracy edytorskiej,

5) Po zakodezeniv edycii danyeh, nacisnag przyeisk sofikeys (OPRT) (FIN_BG),

Instrukeja programowania
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BER e Rozdz 7

7.11. Korekta narzedzi podcezas pracy automatycznej i dla
bloku pojedynczego

7.11.1, Korekta narzedzi podczas pracy automatycznej § dla bloku
pojedynczego (sanki 1) Inb (sanki, 2) '

Zapamictanie gugveia sciermeso dla osi X § dla osi 7

CNC wykonuje program w trybie AUTOMATYCZNYM lub jake POJEDYNCZY BLOK,

2)  Nacisnaé Jub Lz,

3 Nacienad preyeisk softkey (ZUZYCLE).

4y Puzy pomocy prayeiskow CURSOR. [*] [#] ustawia sie ma gqdane zuzyele (np. W2) (patrz nizej podans
tabela),

5) By skorveowad zudveie na osi X:

3.1) Wprowadzié bezpodrednio wartodé [ ... T q.... J=wartode RADIALNA zuzycie)
(Max. Wert [, ..., 1=0.9999),
5.2) Nacisnad softkey [+ENTR]. (... Jhalwr [, 1.

6)  Ryskorypowad zutyele na osf 7o

G.1)  Wprowadeid bezpodrednio wartodé | ..., ] (.. .. Jewartosé RADIALNA zuzyeie)
(Max. Wert [, .. 1= Q.9999),
6.2)  Naclsnag softkey [+ENTR] [ Tralter[ ..., ]

Instrukeja programowania
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7.11.2. Korekta narzedzi podezas pracy avtomatycznej i dla pojedynczego
BLOKU (sanki 1)

Zapamigtanie sugveia Scismeso dla osiY

CNC wykonuje program w trybie AUTOMATYCZNYM lub jako POJEDYNCEY. BLOK.,

J -
SETTING

2)  Nagisngé bmmmmeed Jub
3} Nacisnag przyoisk softkey (ZUZYCIE),

‘

4)  Zapomocy praycisku pozycjomuje sig na strong prayeisku (CORET 2).

5)  Nacisnaé preyeisk (CORET 2),

6)  Pray pomocy przyciskdw CURSOR [ [#) vatawia sig na zadane zugyeie (np, W2) (patez nizej podana
tabela),

7y Byskorveowad zudyeie na 0s1Y:

7.0y Wprowadzié bezposrednio wartodé [ ..., ] (..... 1 =wartodd zuzyein)
(Maks, warto§é [, ... 1= 09999,
7.2)  Nacisnaé PREYCISK (+ENTR) (. Jralter] .. ... D

Insirukeja programowania
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Tbatiaug Sop.A.

7.11,3. Korekta narzedzi podezas automatycznego trybu pracy i dla
pojedynczego BLOKU- of C przeciwwrzeciono

Zapamiganie ZUZYCIA dla osi C

CNC wykanuje program AUTOMATYCZNIE Jub jake POIERDYNCZY BLOK.

1) W celn wybory sanck | nacisnad prayeisk (6) na tablicy obsiugl.

2y Nacisngd ,
3)  Przy pomocy przyeiskéw CURBOR [7] [#] pozycjonuje sig na Zadanym zuyeiu (np, W2) ( patrz podana nitef
tabela)

COMPENSAZ 1ONE~USURA 0BReg NPRRAD
FAGE 14
NQ, ¢
WoRl @, a0
05 0, 0Bb
@3 @ 6un
@4 b 0a0
@8 0. Do
o6 0, 000
@7 0. 960
@8 Q. 00n
. 51 oL 0%
MDL Rk ko Aok 191209013
(RICFAN){ LUNPIN)( i bi¢ )

4) By skorypowad mnkycie na osi O

4,1) Wpisa¢ bezpodrednio wartosd (P ] =warlodd zugycia)
(Maks. wartodd [ ... .. ] = 0,9999)
‘ IHF’UT] @]
4.2) Nacisnyé Tub L
Instrukeja programowania 26
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7.12. Dojécie do diagnozy i parameteréw (sanki 1) lub
(sanki 2)
1) W eeln swybory sangk nacisnad preyeisk b L ablicy obshugi |
M
2} Przekrecid wigeznik preselekeyiny (4) tablicy obsugi na MDD
[\svsmm o
JCY TR T T T — Tub i
4)  Przyeiskiem migkkim /sofikey/ wybraé (PARAM) lub (DIAGNS).
5)  Wprowadzié numer poszukiwanego parametry Jub diagnozy.
6)  Nacisngd prayeisk (RIC NO),
Instrukeja programowania 27
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ltaliana S.p.AL Thaliana §. A
7.13. Licznik przedmiotéw obrabianych Ustawianie zeps PART COUNT
Wakazanie § ustawienie LICZNIEA 82TUK : M i
1) Obracié praygisk preselekeyjuy (4) dev Bedienungstafel tablicy ohslogi na MDE S0 n
}:' M ‘ff/‘ POS ' :‘wimu “‘
1) Ohrocid wiae: 4) tablicy obsligowej na MDY oo F ) P
:}‘;&sm ) 2} Nagisngd bt b boromias
SErHnG l—«;w . 3)  Nacisnad [P], .
2) Naumw . luk? ;Wm..“:_‘w : ‘ AN
3 Nagisngd prayeisk /softkey/ (PREPRA). ; i )
e 4y Nacisngd bemeed TUD S

Lub wprowadzid wartosé 0 w migjseu 5) sekwencji "Zmiam; PART REQUIRED, PART COUNT, RUN TIMI,

¥
" .
4y Pray pomocy prayciskow PAGE [ [#] b Lot L_.m rybrad strone licznika sztuk
) rzy poinocy prayeiskow PAGE [} [#] b wybrad strong L 3 N CLE TIME".

. a kidrel podane sg nastgpujace wariosel: - .
LACZNA ILOSE SZTUK OBRABIANYCH : Laczna ticzba wykonanyeh przedmiotow obrébki;

ZADANA TLOSC SZTUK OBRARIANYCH : Hoié #adanyeh preedmiotéw obrébid;

SWYPRODUKOQOWANE SZTUKI Tlogé wykonanyeh preedmiotdw obrabianyeh, jesli

WYKONANE PRZEDMIOTY OBROBKI=
ZADANE PRZEDMIOTY OBRABIANE, to wiedy
Jogika wyzwala alarm 2015;

ZMIANA; ZADANE PRZEDMIOTY OBROBKI, WYRONANE PRZEDMIGTY

Mo
1) Obrocié wiacznik preselekeyiny (4) tabliey obstugi na MDY... A
QFESET 1
SETTING
2} Naclsnagd e .
3)  NMacisnaé praycisk /soflkey/ (PREFRA). . '
4 Przy pomocy przyoiskéw PAGE ") [#] bl Lo ) prayciskammi CURSOR [ [#]
wybra:
ZADANE PRZEDMIOTY ORRABIANE Jub
WYKONANE PRZEDMIOTY OBRABIANE
5)  Wprowadzié pamer [.......], kidry nalezy skojarayé z pozyejs = prktu Punki 4).
INPUT mm,{'s»\}
[ R E T E G — 111} L Tub praveisk (BNTRAT),

Instrukcja programowania 28 Instrukeja programowania 20
GD12-GD16-GD20 SEMP10PLION0.2 GDI2-GD16-GD20 SSMPIOPL20O1 /0.2




Itallang S.p.A,

Rozdz 7

7.14. Przeniesienie programu pomiedzy CNC i PC/

CZYTNIK-SZTANCER (sanki 1) (sanki 2)

- Qeryine miejsea podlaczen RS_232 dla PO CNC polgeayd odpowiednin kablem.
- Poprzez PC aktywowad program prezeniesienia danych.

- Obrdeie wlacznik preselekcyiny (4) tablicy obslugi na KDIT

PROG

~ Nacisngé na CNC i Tub el
- Na CNC nacisnaé praycisk funkeyjny [OPRT],

=

~ Nacisngd preyeisk soft bt

PRZENOSZENIE ROGRAMMU 2 PC na CNC

PC o> ONC

1) Wybraé na PC zbidr danych z programem, kidry ma byé przeniesiony.
2)  Macisngg softkey (Jeggi) nastgpnie (ESEC).

3)  Poprzez PC sktywowad palecenic praeniesienia,

PRZENOSZENIE ROGRAMMU 7 CNC na PO

PO o ONC
1) Ustawié PC na QDBIOR,

2)  Na PC wybraé zbior danych, kidry zawieraé bedzie program przestany przez CNC

3 Na CNC wybraé O i numer progranm do przeslavia,
Gidy mostanie wyspecyfikowane 0-9999, zostaja wystane wszystkie programy;

gdy zostang wyspecylikowane QXNXX,OXXXX, zostang wyslane programy pomiedzy 2

interwatami,
4y MNacisnad softkey (SCRIVID) | nastepnie (ESEC),
5)  Program zostaje zaparmigtany w PC.

Instrukeja programowania
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7.15. Tabele przenoszenia KOREI(TUR NARZEDZ)
pomiedzy CNC i PC (sanki 1) Jub (sanki 2)

- Seryjne miejsea podlaczen RS_232 dla PC§ CNC polagryé adpowiednim kablerm.
- Poprzez PC aktywowad program precniesienia programu.

- Qbréeid wlgeznik preselekeyjny (4) tablicy obshugi na EDTT
OFFSET )
SETTING

- Naeisngd CNC b
- Nagisngé CNC (OPRT),

~ Nacisngé CNC priayoisk S,

TABBLE PRZENOSZENIA KOREKTY NARZEDZ (GEOMETRIA § ZUZYCIF) 2
PC s GNC

’

PO oz CNC

1) Wyhrad PO zbidr z TABELAMI KORERTY NARZERZI do preeniesienia,
2} Nacisngd pa CNC PREYCISK FUNKCYINY (LEGG) i nastgpnie (BSEC).
3) Akiywowad PCpolecenic PRZENIESTENIA,

TABELE PRZENOSZENIA KORERT NARZEDZI (GEOMETRIA { ZUZYCTE) 2
CNC pa PC

BC <o ONC

1) Wa PC wpisac nazwe zbioru danych, kibry bedzie zawieraé TABELE KORERT NARZEDZI DLA
GEOMETRIN ] ZUZYCIA.

2} Ustawic PC ODBIOR,

3} Na ONC nacisuad (SCRIVI) i nastepnie (ESEC).

4} Po zakoticzeniu przenoszenia zbidr danych zawiera w PC TABELE KORERT NARZEDZI DLA

GEOMETRU [ ZUZYCLA SCIERNEGO,

Lo/

Instrukeja programowania
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- INNE USTAWIENMIA PROTORKOLL PREZENIESIENIA

7.16. Protokol przeniesienia danych i schemat kabla

podlaczenia CNC <--> PC (sanki 1) lub {sanki 2) Wartodei ustawione w firmic GILDEMEISTER ITALIANA:
‘ . : YR Bt o - -
~ EMIANA YLUB KONTROLA CZBETOTLIWOSCT ZMIAN BOD NAPED PREDKOSC (BOD) : 9600 Bivs
DLUGOSC SLOWA C 7B
1 Whaeaye massyne, B BIT PRIORYT, £ 1B,
u ( BIT STOPU ; 2Bt
» PARYTET ; PROSTY
2)  Obrdcid wig preselekeyiny (4) fablicy obshugd pa M . r}. II“:FOIT ) }i')l;lo I\

DFFSEY
SETTING

J I

LY

) ) 3)  Macisngd !l e §wiedy praveisk (PREFRAY.
4 Przyciskami [ [#] ustawié kursor na SCHRIFT PARAM.. -
5 Wybraé prayoiskiem (QPRT).

' 0} Wybrad preyeiskiem (ON:1),

) PROTOROL PREZENIESIENIA musi byé ustawiony:
. na czgdei CNC sanek 1§
na czedel CNC sanek 2,

SYSTEM
7y MNacisngd e o T L i nastepnie nacisngg (PARAM),
8)  Wybraé na czgstotlivodd zmian bod [17[0][3)
9 Wybraé preyeiskiom softkey (RIC NO) i kursor ustawia sig praed paramefrem 103, ‘
10} Whpisaé liczbe 2 ponizszej tabeli, by wybrad dadana czestotliwosc zmian bod, ~KABEL POLACZENIA CNC Seer> PC
lf;] :;:zgigz 138 :i: 25-biegunowy lacznik 9-biegunowy lacznik
[';] w;/biem 110 b 1‘/; (wiyezka polaczeniows) (puszka polaezeniowa)
) o L sirona szafa ster. Strong PC
[4] wybiera 105 biv/s
[5] wyblerat 200 bit/s Ground 1
(6] wybiera 300 bit/s R 2 s mD
[7] wyhiera 600 bit/s ™ 3 3 ™
18] wybiera 1200 bit/s RTS i e 4 -
' 9] wyb]:em 2404 bit/s o7 5 . b 7 RTS
OI[e) wyblera 4800 bils . ® SIGNAL GROUND 7 5 SIGNAL GROUND
{1101]  wybigra 9600 bit/s > (nadad wanodé dla PC) DSR 6 o d PR
{1312]  wybiera 19200 bit/s +24 g 7 ) 6 DR
| ) 1) Wpisad prayeiskiem (ENTRAT). PIR 0 b L CARRIER DELECT

12} Wprowadzié ponownie wartodd . 01 do parametiy SCRITTURA PARAM, by dezaktywowad pisanie
parametriw

Instrukeja programowania 32 Instrukeja programowania 33
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7.17. Ustawienie odniesienia osi

Wymieni¢ na nowe, stare baterie umieszczone na przetwornikach osi branej pod

1.
uwage, w szafie eleltrycznej. Niniejsza operacja moie by¢ przeprowadzona przy
whaczonej maszynie (po naciénigciu przycisku awarii).

2. Powymianie, wyljczy¢ maszyne i ponownie whyczy¢ sprawdzajac czy alarmy 300
i 306 whyczajg sic.

3. Zostawié maszyng whjczong na kilka minuti nacisngé praycisk reset (kasowanie)
\\Z//J az alarm 306 zniknie, w przeciwnym razie procedura nie zostafa przepro-

o
wadzona prawidlowo, wylgczy¢ 1 ponownie whyczy¢ maszyng.

4. Wyregulowaé przelycznik na MDL

5. Ustawié 1 zezwolenie pisania parametréw w nastgpujgcy sposcb: nacisnaé kla-
wisz "pochodzenie” @ (soft-key PREPRA), nastepnie wybraé linig PWE
Idawiszami i ustawié 1 naciskajgc na klawisze | 1 i ...,\.> .

6. Alarm 100 whacza sig na sankach 1 1 2: niniejszy alarm moze by¢ anulowany naci-
skajac przycisk reset (kasowanie) na sankach 11 2.

7. Nacisnaé klawiwsze (PMC) (PMCPRM) (DATA).

8. Przelacznikiem w MDI ustawié oo w danych nr, 6 i 7. Nastgpna strona zostanie
ukazana: NR, DANE PARAMETR

001 0020 00000010
Noo6-100 00000010
Noo7-140 00000010
NooB-160 00000010
Instrukcja programowania 38
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Vrabiaua Sopoa.
9. Do ustawienia wartodci oo nalezy przedtem przeniesé sie na dane nr. oon, klawis

zem [ ‘

a nastepnie, klawiszem L wp | przenie$é sig na parametry, nstawic

00 a nastgpnie {..ﬁ)j (input).
S

9.bis Powtdrzy¢ dla danych nr. ooy

10, Nacisnaé klawisz (GDATA)

2 » L o 2re s » ’ :;:wa '

11, Klawiszem”strona w dol EE?J pojéé na Gdata Address 330 i ustawic 1 {..,.\/x .

12. Wylaczy¢ maszyne a nastgpnie whyczyé ponownie.

13. Recznie przeniesé o odniesienia do alarmu 300 az dd strzalek, ktdre (jedna stala
i jedna ruchoma) sq na samej osi (patrz zdjecie).

14. Strzatki dotyczace sanek osi 1 mozna zobaczy¢ otwierajac lewe drzwi (patrz
zdjecie),

15. Strzatka osi X2 jest ponizej ostony sanek 2, widoczna dopiero po usunigeiu plyty
poszycia, a strzatka osi Z2 jest widoczna w tylnej czeéci maszyny (patrz zdjecie).

16. Po tym jak 0§ zostala przesunigta az do strzatki, nalezy ja ming¢, a nastgpnie po-
nownie przesunaé do tylu az strzatki zbiegna sie.

17. Teraz przesungé przetacznik do punktu odniesienia, ktdry jest ostatnia pozycjy
po prawej stronie, Na ektranie, w dole po lewe] stronie, musi ukazad si¢ "REF”.
Jezeli ukaze sig "JOG” oznacza to, ze GDATA 330 nie zostal ustawiony na 1 (nale-
zy powrdcié do punktu 11.),

18. Trzyma¢ praycinigty klawisz dotyczacy osi, do ktdrej nalezy odnosié sig az do jej

zatrizymania (przesunie sig o mniej wigeej 5 mm).
19. Przeprowadzi¢ reset (kasowanie) i skontrolowaé czy alarm 330 zniknat.
Instrukcja programowania 36
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przenie$é sig na adres GDATA 330 1 ponownie ustawi¢ warto$c o, na-

SIGPOIC | w5 |

e LIWAGA:

Przed przysta$pieniem do pracy sprawdzic< czy os< (lub osie) jest/sa$
odpowiednie ustawione,

WAZENE: jezéeli zostaje przeprowadzona bie$dna pozycja zerowania,
os< mogaby nderzac<!

Instrukeja programowania ' a7
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Rozdz § Sygnaly  alanmows

8. Sygnaly alarmowe i meldunki

(o133 aniz
Ghg G016

Opis 34 oxie & o8]

1000 | Wylgeznik krancowy of X(1)+
1001 | Wylaeanik krafcowy o (1)~
1002 1 Wylagznik kraticowy of Y(1)+
1003 | Wylaeznik krancowy of Y{(1)-
1004 | Wylaganik kraficowy of Z(1)+
1005 | Wylapznik kratcowy of Z(1)-

i)) 1006 | Wyl awaryiny ¥ F
1007 | Maszyna wylaczona 3 3
1008 | Przekainik termiceny silniki ¥ ¥
1009 | Naped wrzeciona nie jest w porzadku ¥ ¥
1010 | Otwarte drzwi F ¥
1011 [Dojechad do punkin odniesienia ¥ ®
1012 | Drzwi boczne otwarle K ®
1013 | 8anki (1) nie sa w poz. lub w posuwic ze zreduk, sila F 3

1014 | Sanki (2) nie sq w poz, lub w posuwie ze zreduk. silg

1015 |08 Z2/preeciwwrzeciono nie jest w pozycji przyjecia F ¥
przedmiotu obrabianego - ogranicznik

1016 | Wylgezoilk kraficowy of C+
1017 | Wylacznik kradcowy of C-

1018 | Blad przy przenoszeniu osi w czasie poszukiwania ¥ ¥
punkidw zerowych

1019 | Dojezdzanie do punkin odniesienia osi pragrwane F F

=

1020 | Niebezpieczenstwo kolizji osie Y iC
‘ 1021 | Peknigty pasek przeciwwrzecions
1022 | Przesunigeie osi podezas przebiegn M79

=
-

1023 | Liczba obr. gléwnego wrzeciona nie jest w porzadku ¥ ¥

1024 [ Pilot przeciwwrzeciona nie jest w porzadku F F

Pilot urzadzenia wyblerajacego nie jest w porzadku
1025 | Alarm Tool Monitor R ®
1026
1027 |Hodcé sztuk > 7 F F
1028 | Alarm kolizyjny ze strony Montronix F F
1029
1030
1031
1032 | Wylaeznik kracowy of X2+
1033 | Wylaeznik kratoowy of X2~
. 1034 | Wylgeznik kraticowy of Z2+

1035 | Wylgeznik kradcowy 0§ Z2-

Razdy 8 Sypnaly  alarmowe

EBYER
Hatiaua 5.poA.
1036 | Naped wrzadzenie wychwytajace nie jest w porzgdku
1037 | Dojechanie do paakin odniesienia sanki 2 i
1038
1039
1040 | Nie dlutujaca of (sankj 1) B F
1041 | Nie dlutujgea of sanki 2
1042
1043 | Numgery programow sanki 1 2 nie zgadzajy sic
1044 | Skok wslecs do poczatku programu nie nastapit
1043 | Zaopatrzenie silownikéw F ¥
1046 | Sprawdzié przesuniceie faz katowych zacisky wzadzenia )
wychwytujacego
1047 104 X2 nie jest pozyeji roboczej dla wrzadzenia do ¥ ¥
roziachmku walkdw
1048 | Niebezpieczenstwo szderzenic pomigdzy osia ¥ i ¥ F
wrzgdzenie do rozladunku walkdw
1049 | Sprawdzié gniazdko wiykowe X2911 ® ¥
1050 | Naped zmotoryzowanych narzgdzi rewolwera nie jest QI
10581 104 Z3 nie jest w poz.przyjecia przedmiotu obrablanego w
opraniczniky
1052 [ 8anki 3 nie sa na pozyeii b w posuwie ze zredukowana
sity,
1033 1 O¢ sanki 3 nie naciska
1054 | Niebezpieczefstwo: zderzenie pomicdzy osig Y 3 ¥
1055 | Q4 X1 nie jest w ograniczniku
1056 | Odtworzyé 2 powrotem geometria sanek 2 ¥ F-
1057 | Zmienng #3533 sanki 2 ustawié na zero ¥ F
1058 | Zakldeenie Middex F ¥
1059 |08 C wlaczona: NO M3/M4 ¥ F
1060 {04 C wiaczona: NQ M303/M304
1069 |Hamulee gowicy rewolwerowe nie wylabezony
1070} Hamulec glowicy rewolwerowe] wylaSiczony
1071 | RHammlec glowicy rewolwerowej akiywowany podczas
obrotu
2000 | Qdblokowanie wylacznika kratcowego
2001 | Ciénienie hydrauliczne
2002 | Cisnienie olejn smarowniczego B ¥
2003 | Poziom oleju smarowniczego ¥ F
2004 | Brak smarowania F B
2005 | Liczba stopni wrzecione B F
2006 | Pologenie wizeciona nie jest w porzadku B F
2007 | Hamules wrzeciona
2008 | Blad( Stangehler przy Venlader)? F R
2009 | Proces zmiany protdw ¥ R
2010 { Zacisk nie zamyka sig ¥ ¥
2011 | Zacisk nie otwiera sig ¥ F
2012 | Zacisk otwarty F F
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Rozdz 8 Sypnaly  alarmowe

2003

Zakldeone otwicranie zacisky

2014

Bateria zuZyta

]

203

Licznik jloged praedmiotéw obrablanych stan kotieawy

-

016

Przerwane nacinanie gwintu turbo

k1

2017

Ureydzenic rozfadunku preemiotéw obrdbki nie wrace

-

2018

Urzadzenie rozladunku preemiotéw obrébki nie
przechodzi do przodu

=

2019

Ciénienie cksploatacyjne nie jest wystarcrajace

Przenodnilk widrdw nie jest w porzadku

Urzadzenie wychwytujace nic otwiera sig

Urzadaznie wychwytujace nie zamyka sig

Otwarcie urzadzenia wychwytujgcepo nie jest mozlive

Szafa sterownicza przegrzanic

Synchronizacja faz nie jest w porzadicu

Ligzba obrotdw wrzeciona = 100 obr./min

hul

Brak zgody » zewnatrz na start cyklu

Przeciazenie praenoinika widrow

Synchronizacja nie jest w porzadiu

Niebezpicezenstwa kolizji przy roziadunkn przedmiot
obrabianego

2031

Maszyna na stop

2032

Ustawié rewolwer

2033

Indeksacja rewolwera nie jest w porzadku

2034

Niewladciwa pozycja rewolwera

2035

Blokowanie rewolwera nie jeat OK.,

2036

Zakldcenie mikroblokowania rewolwera

2037

Urzadzenie zabezpieczenia termicznego silnika rewolwera

2038

Wrzaciono M3-M47?

2039

Pozycja wrzecions wybierajacego nie jest w porzadku

2040

Urzadzenie wychwytujace nie otwicra sig

2041

Zakloenie zacisky wzadzenia wybierajacego

2042

Urzadzenie wychwytujace jest otwarte

2043

Urzadzenic wychwytujace jest zemknigle

2044

Blad programowy T

2043

M21 nie jest mogliwe: preedmiot obrabiany nie jest
WYPZICHDY

Urzadzenie do rozladunku walkdw nie wraca

Blad podfunkeji

Podajnik impulsy rewolweranie jest w porzadky

Nie jest osingana pozycia rewolwera

Brak rozladunke sztuk (MIDDEX)

Punk( odniesienia o4 (1) w porzadku

Punkt adniesienia of 2 w porzadku

Przenoénik §lizgowy rozladunku przemiotu obrdbki nie
olwiera sie

Przenoénik slizgowy rozdadunky przemiotu obrobki nie

Instrukeja programoewania 01.09.2001
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zamyka sig

2085

Przenosnik §hizgowy roziadunku prazemiotu obrdbki,
obwarty

2056

Urzgdzenie do rozladunku falowegi nie jest w praednici
pozycji

2

208

.

Brudne filtry tlei

oo} i

e

03

M22 mozliwe tylko na T3

2059

Cykl roztadunk preedimiotdw obrébki nie mozliwy

2060

Osie pozycjonowad odpowiednio do strzalek oznakowad

2061

Resetowanie D330.0

2062

Nacisngé preycisk startu eyklo

20063

Cykl punkt odniesienia osi w poreadky

20064

Zblomik pomoeniczy; poziom minimalny/ koniee filtra

20635

Magazyn preedmiotdw obrabianych pelen

2066

Zlamanie narzedzia

2067

2068

Brak zgody na dodatkowe 1/0

2069

Przerwanie obrébki powierzehniowej przedmioin
obrabianego za pomoeca M19

2070

Synchronizacia predkodel nie jest w porzadkn

2071

2072

Poszukad punkt odniesienia rewolwera

2073

“a dugy blad propagowany silnika rewolwera

2074

Przenoszenie kodu pozyeji rewolwera nie jest QK.

Przenoszenie danych do egzekutora makro nie jest QK.

2075

Rewolwer nie jest na pozyci

2076

Naped rewolwera nie jest gotowy

2077

Cykl rewolwera nie jest w porzadku

2078

Offset rewolwera poza granica,

2079

Zaprogramowac M98 P00

2080

Maksymaluy poziom zbiornika wiordw

2081

Napenié érodek chloduiczy / sprawdzié¢ wanny

2082

Dretektor: zlamanic kidw 1

2083

Dretektor: damanie kidw 2

2084

Detekior: lamanie kidw 3

2085

Zugyoie clerne narzedeia

2086

Obroty wrzeciona > 5000

2087

Wyrzutnik przedmiot obrabianego nie jest w porzadku

2088

Wymienié filtr agregatu hydraulicznego

2089

Sztuke nie wyrzucons » przeciwwrzeciona

2090

Przesadzona redukeja momentu obrotowegoe os N1

2091

Pozycja przeniesienia blad CNC NSK

2092

Pozycja blad prayjeeia NSK,

2093

Alarm magarynu zwojdw (UNOAERRE)

2004

Zaklocenic przeplywu drodka chiodniczego

W

2095

Skrzynka rozladunku przedmiotn obrabianego nie jost
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otwaria

2096

Skreynka rogdadunky przedmioty obrabianego e
zamknigta

2097

Ramig nie w poxyeji rozdacdumku

: 2008

Ramig nie w pozyeil ladowania

2099

2100

Urzadzenic Montronix nie aktywowane

2101

2102

Wsadzony kluez - zdjad pracdmiot obrabiany

2103

Zabezpieczenia 54 wylaczone

2104

Zaklocenic syslemy preceiwpoarowego

2105

Roztadunek preedmiotéw obrabianych przeniedd do tyly

2106

Blad przy przyjgciu karektur

B
W) T

2108

Wymiana pretdw chybiona

. 2109

2110

Brak przyjecia pozyejl suwaka pretéw

211

Blad na przewodzic RS232 magazyny pretow

2112

Program jest ladowany (METALWOQRIC)

2113

Middex: zlamania kldw

2114

2115

Wyrzuinik nie wraca

2116

Zalddcenie chindzenia HF na wrzecionie gléwnym

2117

Zalklacenie chlodzenia HP na wizecionic wychwytujacym

2158

Nie mozéna wznowio< pre$dkos<ol
trepieni

3003

Zaprogramowane narzedsie jest blende

3004

M461 nie zaprogramowansa san. 3

3013

Powto<rne zaladowanie % z czynna$ MIB

3014

Powto<rne zaladowanie 21 2 czynnag M430

. 3015

Overrun osl %l

3016

Narzefdzie nie do dyspormyaii

3017

Korektor juzé istniede

” | 3018
3019

3020

Narze$dzie TO0 programowane

Instrukeja programowania 01.09.2001
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Opis alarméw § meldunkdw interfejsowych dla operator

Alarmy, kiore nie sa oznakowane liczbami kardynalnymi 1000 (alarmy odnoszace sig do Jogiki interfejsu)
i 2000 (meldunki odnoszace sie do Jogiki interfejsu), znajdziccie Paistwo w “Instrukefi Konserwac)i”
FANUC,
Alarmy CNC Typu P/S datycza bleddw programowania, zgloszenie alarnm PAS008 nastgpuje w
szozegdinosel wiedy, pdy wykonywany jest programm, ktdrenm bral nastepujacych danyeh:

« znak dla konca bloku EOR (3);

- Funkeja M30 lub M99,

« wybdr programn na aktywowanych sankach,

Alarmy dotyezace interfejsu rozpoznaje sie po licghie kardynalnej 1000,
Rdéniq si¢ one od meldunkéw 7 liczbg kardpnalng 2000 o tele,de proenosiq one sterewanie w stan alariny
i powvodujq natpchmiastowe zatrgymanie ruchdw proesionn osi § obrotdw wrzeciona.

Wylaeanik krancowy of X(1)+ ' 1000
Wylieznik krmbcowy X(1)-
Wylaeznik krateowy Y(1)+ 1001
. Wykyeznik krafcowy Y(1)- 1002
Wytaeznik keaicowy Z(1)+ -
Wytgeznik kradcowy Z(1)- 1003
Zalasza preekroczenie dopuszezalnege maksymalnego skeku pokazane] osi (1 dia GLD § osi). Wiacra sig, gdy 1004
2dy wylacuniki kravicowe Software”sy bigdne fub s4 skasowane,
W ecly wyjéoia z alarmow wylacznika kraficowego nalezy przeczytad opis tablicy sterowniczej dla operatora. 1005
Wyl awaryiny 1006

Zglasza zwolnienie Ypraycisky grzybkowego” stanu awarii. Jeshi prayeisk znajduje sigwe wiadeiwej pozycfi, to
nalezy sprawdzié polaczenia na wyjéciach do CNC X84,

Maszyna wylgezona 10607
Zglasza wylagzenic maszyny lub blodne wiagzenie obudowy sterowania dla zaopatrzenia plynowego maszyny.
Jezeli alsrm whzymuje sig, choeiaz uruchomiony zostal przyeisk MASZYNA WL, nalezy sprawdzié wejécie
do CNC X2.0,

Przekadnik termiczny sinfki 1008
Zolasza zadgialanic co najmniej jednego przekaznika termicznego dla silnikéw hydraulicznej pompy gléwnej i
pampy frodks ehiodzenia, magazyny ladowania pretdw, napedzencgo narzedzia sialego szafy rozdzieloze]
elektryeznej | praenoénika (jesli takowy jest przewidziany).

W przypadku niezedzialanta termomagnestw, nalezy sprawdzié wejdeie do CNC X2.4,

B Naped wrzeciona nie jest w porzgdku 1009
‘ Zyloszenie preejéciowega ledu Wb zakddeenia napgdy wrzecions Tub wizecion ruchomyeh sanek 1.
Odezyiad wskazany kod blodu na wyéwietlaczu napgdu (np..: AL 0042).
Otworzyé drawi 1010
Defekt ryglowania drawi. Sprawdzié wejscie sterowania CNC do CNC X3.3. )
Dojechanie do punkin odniesienia 1011

Zglasza koniceznadé powtdrzenia szukania punktu 70" osi (sanki 1 dla GLDAGD 3/6 osi) po prébie
programowe] # blokowanicra osi”.
Alarm kasuje sig awtomatyczaie, gdy evkl paszakiwania punkiu “0” jest zakorczony.

Drzwi bocene atwarte 1012
Zglasza, ze drzwi boezne obudowy maszyny si otwarte, Drzwi bocane xapewniajy dostep do ruchomyeh ezgéel T
maszyny, zgloszenie alarmu stanowi §rodek zabezpieczenja.

Gdy drewi boezne sq jednak zamimicte, konicezne jest sprawdzenic wejscia X2.5 sterowania CNC.

Sanld (1) nie sq w pozyeli fub w posuwic ze zredukowans sity 1013
Alarm 1013 zglasza, ze osie (sanck 1 dla GLI 5 osi) znajdujy sig poza pozysia lub Ze prey wyjéelu z automatyki X
nastgpuje posuw sanck 2o zredukowang sity,

W celu cofiiguia sanek (1) na posuw z sily nominalng nalezy wybrad w MDI funkejg M248,

Sanki (2) nie sq w pozyeji lub w poguwlie ze zrednkowany sily 1014
Alarm 1014 zglasza, 2o osic sanek 2 znajdujy sie poza pozycia Jub #e pray wyjéeiu 2 automatyki nastepuje
posuw sanek ze zredukowang sity,

W ecels cofivigeia sanek (1) na posuw z sita nominaing nalezy wybraé w MDJ funkeje M248.
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Wylgemik kraficowy 0§ Cv (3-a 0peja of linearna)

Zglasza przekroczenie dopuszczainegoe maksynmlnego skoky pokazanci osl.

Wineza sig, gdy gdy wylaezniki keadcowe”Software”sq blgdne ub g5 skasowane.

W celu wyjscia 5 alarmdw wylacaniks kradcowego nalesy precciytaé opis tablicy sterowniczej dla operatora.

08 Z2/przeciwwrzeciono nie jest w pozycji prayiecin narsedzia ogranicznik 1015
Alarm 1015 precrywa eykl (sanki 2 dla GLD 3 0si) po wprowadzeniu funkeli M49, jeéli of 7.2

(preceiwwrzeciono dla GI212-GDJ6) enajduje sic poza zakresem opranicznika,

By praeciwwrseciono osf /Z2 ponownic wprowadzid na sile nominaing, naley nagisnad preyeisk Reset,

Wylaeanik kraficowy v C+ (3ea opefa of linearna) 1016

1017

Bledy przy prowadzeniu osf w czasie poszuliwania punktu zero .
Wakawufe, 2o bit 1 330.0 zostal resclowany bez wozefnigjszege przeprowadzenia osi bez punkiu odniesienia
do trybu pracy JOG,

1018

Przerwane dojechanie do punkin odniesicnia osi

Wakazuje, 2¢ po wstawieniu bitn 12330.0, by umezliwié dojechanie do punkie odniesienia, nastapils
niedopuszezalng w tef Tazie komends:

- wiaeznik preselekeyjny zostal pozyjonowany w tef fazie w nisdopuszezalnym trylric pracy,

« nacifniety zostal wylgeanik awaryjny.

1019

MNibezpleczedstwvo kolizji osie Vi C

08 Ci0dY moga kolidowaé.

By skasowad alarm, osie CiY musza byé wprowadzone w tryb pracy "IOG”, przy tym nalesy uwzglednid
xapotrzebawanie na micjsce uehwyll narzgdziowego do zwrotnyeh obrobek na osi Y,

Josli uchwyt narzgdriowy do obrébki wewndtrznej nie jest zamontowany, azeby adlgezyé alarm, nalety
wyliezyé wiersz 4 drugiej strony aktywowanego wigcznika preselekeyinego (patrz rozdz. 6).

1020

Peknigty pasek przeciwwrzeciona

Wskazuje w maszynach 7 praeciwwrzeeionem uszkodzenie paska trybéw pomigdzy wrzecionem gléwnym i
preeciwwrzecionem.

Jedli pasel nie jest uszkodzony, nalezy sprawdzié wejscic do CNQ X8.0,

1021

przesuwsnie osi padezas praebiegy M79

Nig jest mozliwe programowanie przesuwania os] C podezas ladowania przedmiotéw obrabianych
praeciwwrzecionem (Makro M79).

Przesuwanie osi w C programowad tylko po przebiegy M79,

1022

Liczha obrothw wrzeciona gléwnego nie jest OK
Liczba obrotéw wizeciona gléwnego przekroczyla ustawiona przy pamoey funkeji G26 wartodé tolerancii
(opisanej w “Insirukeji obshugi™).

1023

Pilot przeciwwrzeciona wie jest w porzadko
Pilot urzadzenia wybierajgcego nie jest w porzadku

Zplasza, e
1- winad najwyzszy ustalony czas dla zakenczenia funkeji Md03 Jub M404; sprawdzié mikrowlacznik
pilota,

2 Pilot blokuje wizeciono i wykonane zostalo stecowanie obrota fub nowego pozycjonowania;

wprowadzi¢ M404, by zwolnié wrzeciona,
3~ podejmowans jest proba, by wprowadzié pilota podezas rotagji wizeciona: zatrzymaé, zanim uzyty zostanic
M403

1024

Alarm Tool Monitor
Alavm wskazuje, jeshi kontrola zlamania/zuzycia éciemego Tool Monitor zglasza zdamania 1 tym samym
powaduje natychmiastowe zatreymanis maszyny.

1025

1026

Liezba setuk = 7
Mantronix moze réwnoczesnie zapamichywad do 7 przedmiotéw obrabianyeh. Jedli wybranyeh zostanie wigeej
przedmiotdw obrabianych, powoduje to wywnlanie alarmu,

1027

Alarm kolizji ze strony Montronix
Urzadienie do monitorowania nareedzi wskazalo kolizjg. W innym przypadku sprawdzié edpowiednie wejcie
PLC,

1028

1029

1030

1031

Wylgeznik krancowy X2+

1032

' Wylacznik keadeowy X2

1033
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Ten atarm wekazuje na nie wykonane podlaczenie jednostki togeace] sanki 1 Tub zetyezki zastgpezej; w innym
razie sprawdzi¢ wojdcia X17.2 przy GLD za pomosg 0-T/TT, fub X4,1 przy GLIVGD oste 3-4-5 za pomoeq
Fanue 18i-TA, lub X8.7 prey G-osiowej GD.

Wylacanik kradcowy 22+ 1034
W&lncznik Kraficowy 2~ 1035
'Nupcd urzadzenie »\fya:l{\»'yiujaﬂt: nie jest OK 10306
Zplasya chwilowy defekt fub zakidoenic w napedzic urzadeenia wyehwylujacogo narzedal napedzanych.
Odezytaé kod bledu, kidry jest wakazywany na stronie napedu (preyidad AL 0042). R
Dojechaé do punkin odajesienia sanki 2 1037
Jak 1011 sanki 1, )
1038
1039
O4 nie dlutujaea (sanki 1) 1040
Alarm 1040 zglasza, Ze vaprogramowana of (na sanki | din GLI/GD 3/6 osi) nie diutufe, tan! nis zebrata bledu
PrOgramowego,
By sanki (1) cofngd z powrotem na posuw « sily nominalng, wybicra sic w MDI funkaje M248. -
04F nie dlutujaes (saoki 2) 1041
Alarm 1047 zplasza, 2e zaprogramowana of na sanki 2 nie dlutaje, tz2n. nie zebrata bledu programowago,
By sanki (1) cofnad z powrotem na posuw 2 sily nominalng, wybiera si w MDI funkeje M248,
1042
Numer programu sanki 1 12 wie zgadzaja sig 1043
Wikaxuje, e przy starcio cyklu numer programu na sankach 1 nie zgadea sig z numerem prograrnu na sankasch
2
Przeskol do tylu de poczatiku programu nie nasigpuje. 1044
Wskazuje, Ze program praedmiotu obrabianego po uruchomiconiu galki “resel™ lub pray wyborze
autematyeznego trybu pracy nic przeskakuje na poczatek programu, ‘
Nacisnad ponownie gatke “reset” i sprawdzie, czy preebieg programdw przedimiotu obrabianegoe sanki 1+ 2
roxposzyna sie od plerwszego adania programu,
Zasilanie silownildw (silnikéw servo) 1044
Wrekazuje blad zasilacza A2831 lub AZ131, kidry zosile moduly osi | wrzecion. Odezytaé kod bleddw, kibry
waazyje na wybwietlaczu zasilaczs, -
Sprawdzié preesunbeeic fazy katowej zaciskn wezgdzents wychwytujaeego, ) 1046
Alarm 2ada preebadania przesuniceia fazy katowej zacisku wrzqdzenia wybierajacego, kidre mode wystapié w
nastepuinsych warunkseh:
- rewolwer zostal obrocony rgcanie przy konserwachi maszyny;
- przyeisk awaryiny zostal naciénigty przy obracajacym sig rewolwerze;
~ pokeywa fub boczna klapa zostaly otwarte przy obracajacym si¢ vewolwerze.
Uwaga.: Frzy wywolaniu tego slarmu operator musi bezwarunkowo sprawdzié,czy wreqdzenic
wybierajace znajduje sig w rownyeh fazach, przy czym nalegy irzymaé sie procedury wyréwnania faz
katowych,
08 X2 nie jest w pozyeji roboczef dla urzadzenia do rozladunku watkdw 1047
Nichezpieezeistwo: Zderzenie pomigdzy osin Y i urzgzeniem do rozladunku watkéw 1048
Bprawdzi¢ gniszdo wiykowe X291 1049

Napgd navzedzi vewolwera nic jest w porzgdkn
Wkazhje chwilowy blad Wb zakieenic w napedzic navzedzi napedzanyeh ne rewolwerze, Sprawdzi¢ kod
blgqg)}y Ifyévy,icsl wybwictlany na przedniej stronie napedu,.

1050

0§'Z3 nie znajduje sie w ogranicaniky z preyjgelom preedmivtu obrabianego
Alavm 1031 przevywa eykl po funkeji M4, jedli od 23 majduje sig paza progiem ogranicania.
By 08 Z3 cofiaé ponownie do napedu 2 silg nominalng, nacisnaé po prostu resel,

1051

Sanki 3 nicsq na pozycji lab w posuwie xe zredukowang sily

Alavm1052 wskazuje na to, 2o osie sanek 3 znajdujy sig poze pozysia b ze sanki znajduja sig pray wyjéeiv
automalyeznego tryby pracy w posuwic ze redukowang sily.

By cofnaé sanki 3 do poswwu z sila nominalng, natezy w MDT wprowadzi¢ funkeje M248,

1052

OF sanki 3 nie naciska

Alarm 1083 wskazuje, 20 zaprogramowana na sankach 3 od nie jest pod clénienieom, tan, nie wystepuje blad
nadazny,

By rofiad sanki 3 do posuwu 2z sit nominalng, nalezy w MDJ wprowadzié funkeje M248,

1053
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Michezpieczetstwo: Zderzenie pomiedzy osiy ¥

1054

O& X1 nie zuajduje sig w ogranicznikn
Alar 1058 przevywa eykl po Makro M471, jesli 08 X1 znajduje sic poxa progicn ograniceniks, kidry jest
wysperyfikowany w parametrach “U™ und “[1,

10585

Odtworzyé ponownic geometrie sanek 2

Ten alarm wystgpuje, jesli w rodzaju pracy M460 aykl w exasic amniany korektora narzedzi zostaje ustawiony z
powretem ng geiezee 2,

Wte] sytuagii musi nastapid ponowne odtworzenic kompensac)i narzeds (strona
KOMPENSACIA/GEOMETRIA na sankach 2), ktéra znajdowala sie w fazie praydzielania 2 polecenic TOG_

Zmienna #5385 sanki 2 ustawié na zero

Ten alavm wystepuje prey resctowaniv w czasie eykiu w rodzaju pracy MAG0,

W ie] sytuagji of X jest preenoszona na picrwotng deiezle bex uslawianiz wymienione] zmicnnej na 0, jak to sie
robi w procedurze standardowej.

Uwags:  Wymieniony wye] alarm mode zosiad skasowany tylke w trybie impulsowyim,

1057

Byla dokonywana proba programowania giéwnego wzecions, choviaz skiywowany jest rodzaj pracy
konturowanie (M14 sanck 1),

Zaktoeenie Middey 1058
Agregat napgdowy MIDDEX jest uszkodzony., -
W przypadku negatywnym nalezy skontrolowad wejseie oznakowane MIDDEX FAULT.

Whiczona of C: NO M3/M4 1059

05 C whiczona: NO M303/M304
Byla dokenywana préba programowania glawnego wrzeeions, choeia alktywowany jest rodzay pracy
konturowanic (M14 sanck 3).

1060

Hamuleo glowicy rewolwerowej nie wy\afozony

Wiadomos<es powstaje w przypadku, kiedy prescstat do kontroli cls<nienia
hydraulivznege, odblokownja$eego g\owice$ rewolwerowa$, nie osladgnie
prawid\owego cig<nienia do odblokowania.

1069

Hamulee glowicy rewolwerowed wy\aScwony

Wiadomos<e< powstaje w przypadku, kiedy presostat do kontroli cis<nienia
hydrauvlicznege, odblokowujabcego glowice$ rewolwerowa$, oslalgnie
prawidiowe cis<nienie potrzebne do odblokowania, pomimo zée jest ustawiona
blokada gh\owicy rewolwerowed,

1070

Hamuleo glowicy rewolwerowej aktywowany podezas obrotu

Wiadomos<e< powstadje w praypadku, kiedy podezas obrotu ghowicy rewolwerowed
presostat do kontreld cis<nienia hydraulicenego odblokownjabcego nie
osiaggnie prawidiowsge cis<nienia potrzebnego do cdblokowania, powoduijado
ratrzymanie glowiey w pozycii innej od zaprogramowaned

1071

pray koricu cykilu obrébki bloku.,

Meldunkd interfefsawe rogpoznawane sq po liczbie podstawewej 2000, Rdind si¢ pna od alarmdw popries
to, Z¢ sterowanie CNC nie jest prienosgone w stan alarmau, lecg nastepuje wplqezenie bigtacego programu

Odblokewanie wylyeznika krancowego

Jost wyswictlans, gdy o8 jest w stanie alarmu wylacznika kradcowego, by zplosié operatorowi, e musgi on
orworzyé w eelu aklywowania wyjsein z alacmu wylaezniks keacowege drzwi zabezpieczajace, przelqezy na
tryb pracy recenef i przekigeié kluez tryb pracy USTAWIANIE/KONTROLA ng USTAWIANIE

Gdy spelniony jest ten warunck, meldunek kasuje sig antomatyezoie.,

2000

Zpiagza spadek cignienis w obicgu chiodzena, ktory musi nastepowad pomigdzy dwoma impulsami smarowania
lub defeki na wylqezniku cisnienia (wejdoie do ONC sterowanie X2.7), ktéry sprawdzs cifnenie w obiegu oleju
smarowania.

Cidnignic hydrauticzne 2001
Zglasza, #e poziom ciénienia jest nizsey, niz dopuszezalne minimum dls prawidlowego napgdu elementdw

olgjodynamicznych maszyny (32 bar).

Jedli cisnienie jest w porzadky, nalezy skontrolowad wejéeie do CNC X2.6,

Cisnienie oleju smarowniczego 2002

Staw olejn smarowania
Wskazuie, ze poziom oleju smarowania opadi ponizej minimum.
81i poziom oleju jest wystarezajacy, o nalezy sprawdzié wejdcie do CNC X3.0,

2003

Brak smarowania

Lglasza niewystarczajges ciénienie aleju w abiepu w ezasie impulsy smarowania,
Jegli cidnienic jest prawidiowe (30 bar), musi zostaé sprawdzone wejéeic do sterowania X2,7 CNC.

2004
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2005

Urzadzenic do rozladunku przedmioty obrabianego # glowicy wrzeciona przy polecenfu M21 Jub pray praejéeiy
maszyy do pracy w lrybie sutomatyeznym nie jest w stanie spoczynku, w innym preypadku nalesy sprawdzid
wejscie 8.6 dla GD/2 4 oste b X33 dla GLR20 3 osic.

L. dezla stopni wrzegions

Zylasza operalorawi, % pozycjonowanie wrzeeiona gléwnege lub wrzadzenia wyehwytwjgeego funkefi M19

nastgpile bex podania licdy stopni kata (Bxxx.x).

Ustawicnie wrzecton nie w porzadku 2000
W trakeie przebiegu funkeji M19 wrzeciono nie zostalo cofhigle w zadanym czasic | w ramach toleranji

Breeysji na sterowang pozyeic.

Hamuler wrzeciona 2007
Zplasza zuklocenie hamules wrzociona: zwaliia sig, gdy hamules ma zostad zaciagnicty Wb odwrotnie,

Sprawdzic wekazanic caujnika eidnienia blokowanic/odryglowywanie oraz wejcie do CNCIX20.7.

Blyd ladowarka pretow 2008
Najprawdopodobnic] praerwane zostalo polaozenic z ladowarky pretéw fub nie pracuje ona bez zakidcen. Tedli 1o

nic to, nalezy sprawdzié wejgcie do sterowania X3.6 CNC,

Czynnoé zmiana pretdw 2009
Zplasza operatorowi, Ze eykl pracy tokarki zostal zatrzymany, ai nie nastgpi amiana pretdw,

Gdy nastapi zmiana pretow, meldunek jest automatycenie kasowany,

Zacisk nic zamyka si¢ 2010
Zphasza, ke zacisk pomimo wprowadeenia polecenta nic zarkng] sie w cingo xadanyeh (3 sek.). Jodli jest on

zamknigly, to naleky sprawdzié ustawienie i funkejonowanie mikrowylacanika pray wejdciu do sterowania X3.1

CNC,

Zacisk nie otwiera sig 2011
Zplagen, e zacisk pomimo wprowadzenia polecenia nie otworzyl gi¢ w ciggu zadanyeh (3 sek.). Jeéhi jest on

zamknigly, 1o nalezy sprawdzic ustawienie i funkejonowanie mikrowylaesnika pray wejdein do sterowania X3,1

CNC,

Zacisk otwarty 2012
Prey pregjéein z irybu pracy veeengi na automatycany przy otwartym zacisku wrzecions zglaszany jest alarm,

By go skasowad, przechodal sie na reeany tryl pracy i zamyke zseisk, ,

Wystepuje zaklcenie otwierania zucisku 2013
Zglasza operatorowi, Ze vie sq spelnjone nastepujaee warunki do otwarcia zecisky wrzeciona glownego:

- wrzeciona stoi w bezruchu;

- M33 aktywne;

« prey wigezong) synehronizacii zarmienigty musi byé zacisk urzadzenia wychwyngacego (GLD/GD 5/6 0s)

Zugyta hateria ' 2014
Bateria buforows, kidra zasila pamied CNC pray wylgezone maszynie, jest sugvta wyntienié ja prey wiaezone

maszynie, azeby nie praepadly zapamigtane dane.

Licznik ilofel przedmiotdw obrabianyech stan koficowy 2015
Qsiggnigta zsotala zaprogramowana liczba przedmiotow olbrabianych..

Pryerwane nacinanic pwintu turbo 2016
Ureadzenic do rozladunku przedmiotu obrablanego nie powraca 2017

Urzadzenie do rozladunky przedmiotu obrabianego nle jest w przodzie.

Przy wprowadzeniu polecenia M20 urzadzenie do rozdadunku przedmiolu obrabianego nie zoajduje sic w
przeduici pozyeji. Jesli jednalke wk jest, to nalezy sprawdeid wejécie X85 dla GDI24 osie lub X5.4 dla
GLDAO R osie,

2018

Ciénienie eksplaatacyjne nie jest wystarczajiee
el mime wezystko jest prawidiowe ciénienie, to nalegy sprawdzi¢ wstawienic cxujnika ciénienia, ktdremu
odpowiada wejcie sterpwania CNC X3.5,

2019

Prrenoénik widraw nie jest 0K

Zglasza operatorowi, #e nie ma polgezenia pomigdzy preenoénikiem widrow i szafy sterownioza, choeinZ jugo
istrienie jest podawane wa tablicy sterownicze] oprogramowania CNC,

W inpym preypadku nalegy sprawdzi¢ wejdcie do CNC X20.1,

2020

Urzadzenie wychwytnjaee nie obwiera sig

Zplasza, ze zacisk pzeciwwrzecions pomimo wprowadzenia polecenia nie otworzy] sie w ciggu zadanyeh (3
sele. Jedh jest on zatmknigly, to nalezy sprawdzid ustawienic  funkejonowanic mikrowylacznika pray wejdciy
do sterowunia X8.2 CNC,

2021

Urzadzenie wychwytujace nle zamyka sig

Zglaszy zagisk praeciwwrzecions pomime wprowsdzenia polecenia nie zamknal sig w elagu zadanyeh (3
sek.). Jeshi jest on zamknicty, to nalesy sprawdzid ustawicnie | funkejonowanie mikrowylaeanika pray wejseiu
do sterowania CNC.X8.2 dla GD 6 osi heb X2.6 dla G0/ 2 4/50si.

2022

Nie jest mogliwe otwarcie urzgdzenia wyblerajgeegoe

Zglasea operatorowi, 2¢ nje sa spednione nasigpuface waronki do otwareia preeciwwrzeciona
[a%za bp ¢ Wi

2023
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- praceiwwregciono ol w bezruchug
- M 13 gltywne

Szata slerownicea Praegreanie 2024
Temperatura w szafle sterownicze) jest za wysoka, Naledy sprawdzié funkejonowanie regulatora temperatury.
Nalezy sprawdzic wejdeie do sterowania CNC X80,

faz nic jest QK 2025
Zglasza, %o vic rostala osiapniets synchronizacia faz pomicdzy wrzesionem | urzadeeniom wychwytajgoym w
rarmach tolemeji preeys)i (wy Paragrafu 4810 sanki 1 sanki 2).
Liczba ohrothy wrzeciona = 100 obr./min 2026
Ten meldunck wekazuje, 2e pray ofwartyeh drzwinch maksymalng liczba abrotdw moke wynosié¢ 100 obr., / min,,
Brak zgody % cewnatrz dia startu cykle 2027
Zghasiza, Ze brak zgody « zewngtrs dla starta eyklu w automatyeanyim trybie pracy.
Sprawdzid, cry tadma przenodniks urzadzenia zewngtranego ansjduje sig na wiadeiwej pozycii.
Preeclyzenie przenodutla wibrow, ) 2028

Alarm 2028 wekazuije, #o pracnofnik widrow jest przeciazony. By uwolnié przenofnik widréw, nalesy
pozysjonowad wylaeznik déwigniowy 81321 do tylu w pozyaji .
By skasowad alarm, nalezy nacisnaé preyeisk resed.,

Synchronizacia nie jest w porzadko

2029

Nichezpieczoistwo kotizjl pray rozladunky preedmiotu obrabianego,

Zglasza, e vie jest mozliwe deiatanic urzadzenia do rozladunku przedimiotuy obrabianego w pozyeji robovze,
adyz wystepuje nishezpicezeistwo kolizji z osig narzedziowa,

Sprawdzié preed wprowadzenie funkeli M20 poxyeje osi Y | pracciwwrzeciona, Jesli nie ma zamontowanego
uchwytu narzedziowego do obrdbki wewnetrznej, by wylaczyé alarm, nale2y wylaezyé wiersz 4 na drugicj
stronie uruchomionego wylaoznika preselekoyinego.

2030

Maszyns na sto,

Maszyna po otrzymaniu sygnalu zwioki z wrzadzenia zewngtrznego wykonals obrébke przedmiotu i znajduje sig
w pozycil stop, pray exym jednostka hydrauliczns araz magazyn ledowania pretdw sa wylagrone,

Po ponownie podjad prace, nalezy nacisngéd | zwolnié prayeisk do wigezania maszyny.

2031

Ustawienie rewolwera

Przy wlaczaniu maszyny wskazuje, 2e rewolwer znajduje sig w pazyeji mechanicznie nieprawidlowej:

- jest w pozyell podrednic);

~ jest w pozyeil, leez nie zablokowany (sygnal na CNC X8.6);

-jest zablokowany w pozyeil, ale jednoczednie wystepuje sygnal przyeiskn watepnago indeksowania
(sygnal na CNC X0.3),

2032

Rewolwer - indeksowanie nie jest QXK.
Wskazuje, £ praycisk sygnalizacii sworznia ogranteznika pozyeji wizeciona nie sygnalizuje. Podezas indeksacii
rewolwera sprawdzié wejdeie do CNC X038,

Blgdna pozyeja rewolwera
Wskazuje, 2 kontrola po indeksacji dotyczace] programowang) pozyeji rewelwera § rzeczywidcie majace)
migjsee wypadla negatywnic. Skontrolowad enkoder,

Raewobwer — blokowanie nie jestw porzadku.
Zglesza, 2o nie nastapito blokowanie rewolwers,

Zaklocenje blokowania mikre vewolwera
Wikazuje, 2o wystepuje zwargic blokawania mikro rewolweta (sygnat do CNC X 8.6),
By cofnad alarm musi zostaé zaprogramowsna funkeja T

Urzidzenie do ochrony termicznej rewolwera.
Pokazuje wlyczenie urzadzenia do ochrony termiszne rewolwera (sygnal do CNC X0.7).

MI-Md wrzecione?
Zglasza operatorowi, 2e zostala aktywowana funkeja M50 odnoénic synchronizagji pomicdzy wrzecionem i
wrzgdzeniem wychwytujacym wie wlczajac wezednizj obrotu wizeciona,

Pozy

ofs wrzetiona wyblerajacego sie fest w porzydiu 2039
Urzadzenie wybicrajace nie osiggnelo w cxasie funkeji M19 zasterowanej pozyeji w granicach tolerangji
 precyzil oraz w zadunym _ezasic
Urzgdzenic wychwytujaee nie otwiery sfg 2040

Brak sygnalizagji cenjnika cidnienia na linii sterowania otwierania zecisky wzadzenia wybierajgcego. Sprawdzié
cignienie, ceujnik ciinienia | wejécie do ONCX4.3,

Zaldocenie zacisku wrzgdzenia wychwytufgeego

Zglasza zalklocenie czujnika cisnienia na Hnii sterowania zeciske urzadzenia wyblerajacegorczujnik cisnienia
sygnalizuje tex, jedli brak sterowania otwieranjem, |

Sprawdzi¢ cisnienie, caujnik cignienia i wejicie do CNC X4.3.,

2041
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Chociaz wlageiwy jest kod T sterowania, rewolwer nie osinga pozyeji w zadanym exasic. Sprawdzic kod
podainika impulsdéw na wejdciach CNC-Eingingen X0.0, X0.1, X0.2, X0.3.....

Urzadzenie wybierajace jest atwarte 2042
Wakazuje na to, #e nie sg spefnjone warinki dla rotacji urzadzenia wybicrajacego przy otwartym zaciska. )
Urzadzenie wybierajyce jest zamknigie, ' 2043
Wybrane zostalo polecenie M99, przy czym nic zostal wezedniej atwarty zacisk urzadzenis wybierajaeego

(MI11).

Program wskazaii Dleda T 2044
Powiadamia operatars o tym, Ze zaprogramowany zosts kod narzedziowy wynoseacy wigeej niz 8.,

M21 Jest niemodiwe: praediiot obrabiany nie zostal wyrzucony 2048
Padaje, 2e exynnodd urzadzenia rozladunky przedmioty ebrabianego do pozyaji tylnej nie jest mozliwa,

ponicwaz praedmiot obrabiany nie zostal wyrancony x przeciwwrzeciona,

Prazy obrébee diugszych przedmiotéw obrabisnyeh (precciwwrzeciono przejmuje rozladunck) mozlive jest
| abejieic meldunku alanmowege prrez wykluczenie 5-po wicrsza Z-igj strony ehrann.*

Urzadeenie roziadunk walkdw nie wraca ) 2046
Urzadzenie do rorladuntu filowego przy poleceniu MG8 Iub prey przejéoiu maszyny do autormatycznege trybu

pracy nie znajduje sig w pozyeii rozladunky, W innym preypadiu mosi by sprawdzone wejdcie X101 GD26 6

aswi.

Blyd podiunkeja 6 2047
Punkejs ONC, kidra oblicza dang pozyeje praed wiszdem rewolwera, podaje jako rezualtat zero,

Podajoil inmpulsy rewolwers nie jestw paraqdin 2048
Podajuik impulau nie wysyla kodu; sprawdzid wejgcia do CNC X0.0, X0.1, X0.2, X0.3,

Pozycin rewolyera nie zostala osiagnieea, 2049

Brak roziadunky na sztuki (MIDDEX)
Urzadzenie kontrolne MIDDEX, kidre wskanuje obeenodd preedmiotu abrabianego, sygnalizuje brak
rozladowanja praedmiotu obrabjanego 2 urzadzenis wybierajacege.

Punkt odniesienia 0§ (1) w porzgdku

Punkt odniesiena 0§ 2 w porzsydku

Ziglasza operatorowd, 2o poszukiwanie punki odniesienia osi nie jest wykonywane, poniewaz wezystkie osie
{wybranych sanek) jus wnajduja sie w punktach odniesienia,

2051
2052

Przenosnik §lizgowy rozladunku przedmiotu obrabianego nie otwiera sie
Przenofnik flizgowy, pomime polecenia, nie otwiers sig.
W innym przypadku naledy sprawdzic wejseie do CNC X217 dla GLD20 5 oxi 2 rewalweren Duplomatio.

2053

Przenoénik flizgowy rogtadunku przedmiotu obrabianego nie zamyka sig 2054
Przenodnik &lizgowy, pomimo polecenis, nie zamyka sig.,

Praedmiot obrabiany nie zostal odebrany 2z wreeniona wybierajacego.

W innym preypadku naledy sprawdzic wejscie do ONC X223 dla GLI20 5 osf z rewnlwerem Duplomatie,

Praenosnik Slizgowy rozladunky przedmisin obrabianego otwarty 2048

Zglaszn operatorowd przy praeiéely ne antomatyezny tryb pracy CNC, 2o praenadnik Slizgowy roztadunku
przedmiotu obrabianego nie jest zemknicry.
Woinnym praypadku nadezy sprawdzié wejécie do ONC X223 GLR20 5 osi 2 tewolwerem Duplomatic,

Urzqdzenie rozladunkn watkiw nie jest w preeduicj pozyeji

Urzadzenie rozbadunku walkdw musi byé w pozyeji zatadowane), gdy programowany jest M7, Jesli ten
warunek nin jest spelniony | ten meldunek alanmowy zglasza sig pormimo to, to naley sprawdzid wejseie X10.0
G266 osi,

Brudue filty tuled
Zabrudzane filtry olejowe dia tulei prowadnie, Pray zgloszemin blgdu pomimo czysiego filtra nalezy sprawdzié
ustawienie czuinika cidnienis (wejdeic X17.2 dla GLD i X20.7 dia GDJ 2-GDI6-GL26-G132)

M22 moiliwe tylko na TS
Owarcie przenodnika Slizgowego (M22) mose byé sterowane w czasic antomatyeznego trybu pracy tylko wiedy,
dy vewolwer juz znajduje sig w poryefl 5.

Cykd rozindunkn przedmiotu obrabianego nie Jost moilivy

Brak warunkdw do rozladowania preedmiotu obrabianego.

Sprawdzid, exy urzadzenie do razladunky przedmioty obrabianego jest w stanie spoczynku orez ¢zy zacisk
praeciwwrzeciona jest zamknicty,

Funkeja M79 jest dopuszezaina tylke w automatycanym trybie pracy.

Osle zgodnie ze strzathami oxnakowan

2060

Resetowanie D330.0

2061

Nacisnaé preyeigh startn cykln

2062
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Pk punk odoicesienia o5 w poregdin 2063
0 I iczy: poiom Iny/ koniee fittra 2064
_Po/lom plynw chindni 20RO opadl poniZej stann minimalnego Jub kotczy sig tagma filtra,
Magazyn p)iulmmlbw obrabianych jest [)l.l(_l\ 2065
Zgtasza, 2o na tasmic preenodnike xebrafa sig maksymalnie dopuszezalna flogé pracdmiotdw abrabianych,
Maszyna eatiaymufe eykl mhoc/y, pdy dojdzie do MOT. Operator rozladownje preedmioty obrabiane z tagmy
preen nodnika i preez naciénigeie preyeisky “resel” ndw podejmowany jest eykl roboczy.
Ztamanie nar, wgdain 20606
Ten meldunek jest podawany po prigbiegy M97 w przypadku slamania narzedgia,
2067
Brak zgody na dodatkowe 1/0O 2068
Alarm zglasza, ze ming! czas na przejecie zgody na dodatkowe /0, Dane zoatajn natychuiast zatrzymane,
poderas pdy wrzeciona zostajg zatrzymane po 10 sek..
Przerwanie obrébki powierzehnlowej na przedmiocie obrabianym praez M19 2069
Meldunel ukazuje sic w preypadicu przerwania obrdbki powierzehniowsj na przedmiocie obrabisnym przez
M19 # powadu zatrzymania cyklu, alarron obracajacych siq wrzecion sanelk 1 Jub 2 powodu resetowania,
Tokarka cofiad na start programy do obrébki nowego przedmiotu obrabianego.
Synchronizacja predkodei nie jest QK. 2070
2071
Poszukivwanie punktn odnlesienia resolwera 2072
Alarm zglasza, 2e konieezne jest poszukanie punku odniesienia rewolwera,
Zoprogramowad funkeje M255 na sankach 2,
Za duy biad propagowany silnika rewolwera 2073
Melduje, ze blad pozyeyjny silnika rewolwera podezas vuchu praekraczs wprowadzong granice, Sprawdzid
zwolnienie hydraulicznego hamulea,
Przenaszentc kodu pozye]i rewolwera sle jest OK 2074
Melduje zaklécenie przenoszenie kodu pozyeji B™ dla pozyeil ewolwera od sterowania NC do napedi.
Przenoszenie danych de egzekntora makro nie jest OK
Wskazuje zakidcenie przenoszenip wartodel pozyeji lub zakresu predkoded do egzekutora makro,
Rewolwer nfe anajdufe sie na pozycji 2078
Aldrm zplaszn, e rewolwer znajduje sig poza granicami “prawidlowej pozycii™,
Sprawdzic instalacjq hydraulicznego hamulea.
Naped rewolwera nie jest gotowy ) 2076
Alarm zglasza zaklocenic w napedzie vewolwora,
W eelu dokiadniciszej diagnozy naledy odezytad na przednig] stronie napedu wydwietlenia LED dotyezace
sygnalizacii zakldeen.
Cyki rewolwera nie jest OK., 2077

Po poleceniu pozyijonowania rewolwer nie osiagng zaprogramowang pozycie w ramach wyznaczonsgo czasu

Offset rewolwers poga granics
Alarm wskazuje, 26 zaprogramowans xostala nicdopuszezalna wartosé w zmicnych PMC D100 + D132
odniesiona do warlodel offsetowych rewolwera,

2078

Zaprogramowaé M98 PR0S0

Funkeja synchronizacii M0 zostada zaprogramowana bez zaprogramowania we wezedniejszym zdanin funkcji
M2 PHOSQ.

Aataer jest wywolywany tylko wiady, gdy whyeenik preselekeyiny tablicy obstugowej jest odpowiednio
aktywowany wg strony 2, wiersz 6, sanki 2 dla obrdbek, pray kidrych wzadzenic wychwytujace ustawia sig pod
li;\tcm do wrzeciona gléwnego,

2079

Mnkaynmlny poziom zbiornik na widry
Srodek chlodmc;ﬁy w zbiorniky na widry osiagngl maksymalny poziom j poziom 1 nie jest preeprowadzany do
zhiomika filtnggacega, Sprawdzié sprawnodt funkejonowania pompy.

2080

Napelnié §rodek chlodniezy / spravwdzi¢ wanny

Specjalne zastosowanje tam, gdzie ustawiona zostala wanna, ktova jest w stanie filtrowad drodek chlodniczy,
zani zostanie on wpuszezony do instalacii,

Alarm ten podaje, stan wanien, maszyny lul wanny dodatkowej uie jest regularny,

2081

Detekiory peknigeie Iy 1
Funkeia M413 wykryla damanie narzedzia wraz ze zwiagzanym z lym gatrzymaniom maszyny.
W przypadku nepatywnym sprawdrié cechowanie czujnika cifnienia, .

2082

Detekior: Zlamanic klow 2 /

I unkmd MA14 wykryla glamanic naczedzin wraz ze zwigzanym z tym zatrzymaniem nwwyny

2083
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Rozdy. § Sypnoly alormowte

W praypadku negatywnym sprawdzi¢ cechowanie czujnika cidnienia

W prs

Detektor: Zlamanie kidw 3 )
Funkein MA15 wykryla 2lamanic naragd-ia wreay, ze 78Izanym 2ty Zalrzyisanien) maszyny,
dku negatywnym sprawdzié cechowanie cxujnika cidnienia,

Narzedzie wuiyle
Meldunek wskazuje po zakofhexeniy eyklu, jedli kontrola ddamania / zuzyeis dciemege Kadigo na PMC zplasza
starcie naragdu.

OQbroty wrzeciona »5000

2086

2084

2085

Wyrzgintk przedmioly obrabianego jest w porzatdhka

2087

Wymieni¢ filtr agregatn hydraulicznego
Waykej wym. wiadomode zglasea zatlanie filtra nn agregacie hydraulicznyny; jescli jest on sprawny, nalezy
sprawidzié cechowanie czujnika cifnienia (wejseie X8,1).

2088

Szinka obrabiana nie jest wyrzucana z przeciwwrzetiona )
Sztuka obrabiang nie zostala wyrzucona 2 praeciwwrzeciona po otwarciu zaciskun; w innym preypadku wejgcie
XB.3dla G016 5 08 (X9.0 dla GD26-32 Gosi).

2089

Preesadzona redukejs momentu obrotowego of X1
Zaprogramowang zostala przesadzona redukeja mamentu obrotowego dia osi X1 (M301, M302, M303 lub
M304), ktdra spowodowaln spadel ueliwyty navzedad sanek 1,

2090

Preeniesienie pozyeji blad CNC po N&K
CNC przeniosls na rewolwer NSK inny zaprogramowany kal pozycjonowania ; sprawdzi¢ oprogramowsnia
podstawowe dla CNC.

2091

Pozyeja blad prayfecia NSXK
Pray objeciu aktualnej pozycis rewolwera poprzes preewdw seryiny RE232C wystapil blad; sprawdzid kabel
w3372,

2092

Alarm magazyny kvegdw (UNOAERRE) .

2093

Zakioeenie przeplyw plynun chiodniczego
Ten alarm jest aktywowany, gdy wzadzenie do kontroli przeplywu srodka chlodniczego jest w stanie spoczynku,
choeiaz adnoéna pormpa dziala,

2094

Skrzynka rozladunkn preedmiotu osbrablanego nie jest otwarts
Cykl raboezy zostaje zatrzymany, ponfewa skrzynka rozladunku przedmiotu obrabianego nie otworzyls sig; w
innym wypadku sprawdzi¢ mikrowlacznik, ktory jest podiaezony przy wejéciu X483,

2095

Skrzynka roziadunku przedmiotn obrabianego nie jest zamknigta )
Cykl roboczy zostaje zairzymany, ponjewss skrzynka rozladunky preedmiotu obrablanego nie zamknegla sig w
innym wypadky sprawdzid mikrowlaeznilk, kidry jest podiaezony przy wejéeiu X483,

2096

Ramig nie jest w pozyeji roztadunku
Cykl roboczy xosiaje zatrzymany, poniewaz skraynka zhiorza sziuk obrabianyeh nie osiggnela pozyeji
roztadunku, w innym wypadku sprawdzié mikrowlacanik, kidry jest podlaczony pray wejdciu X8.6,

2097

Ramig nie jest w pozyeji zaladunku
Cykl roboczy costaje zatrzymany, poniewaz skrzynks zhioreza sziuk obrabianyeh nie osiagngla pozyeii
zaladunku; w innym wypadku sprawdzié mikrowlaeenik, kidry jest podiaczony przy wejsciu X8.5,

2098

2099
Ureadzenie Montronix nie aktywowane 2100
Urmdzenic do monitorowania narzedzi nie funkejonuje. W innym przypadku nalezy sprewdzic wejdole PLC,
2101
Wlﬂ}m\v Khuez - zdjaé p. cdmiot obrabiany 2102
(patrz spccy{” Tkagje dodatkowe BOSCH)
Wylyezone zabezpieczenia 2103
(patrz speeyfikacie dodatkowe BOSCH))
Zakldeenie system ochrony praeciwpozarowe] 2104
(patz specylikagie dodatkowe BOSCH)
Preeniest rozladowmnie przedmiotu obrabianego do tyla 2108
Wykonana zostala proba starts eykly automatyeznego maszyny v shrzynka sbioreza satuk obrabjanyeh w
poxycii zaladunku. By przesungé skrzynke do tylu, nalezy zaprogramowad M21 w MDI
Blad przy odbierze koreky 2106
2107
Instrukeja programowania 01,09.2001 14
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Brak przyjecia pozycji suwaka pretow o 2110
_Magazyla preww nie przekazel wsigpu 5 sek pozyeji. Sprawdzié tryb pracy,
Blad na przewodzie 8232 magazynu protéw 2111
Pray objeciy pozyeji suwaka protdw RE232C wystapil blad. Skontrolowaé seryjne podaezenic.

Program jest ladowany (METALWORIE) 2112

Rozdz 8 Sygnaly alarmowe

Rovele. § Sypnudy alarmowe

ddex: glamanie klow 2113
Funkeis M27 wykryla zlamanic narzodaia wraz 20 gwiazanym 2 tym zatrzymaniem maszyny.
W przypadku negatywnym sprawdzié agregat napedowy MIDEX,

2114

yrzutnik pie wraca z powrolem 2115

Zaklgeenie chlodzenia I na wrzeclonie glovwnym 21 16
}) | Pomimo zapotrzebawania chiodzenia wysokociSnieniowego pompa nie pracufe, Sprawdzid agregat dodatkowy. B

Zaklocenie chiodzenia NI na wrzecionie wybierajacym 2117
Pomimo zapotrzebowania chlodzenia wysokoeidnieniowego pompa nie pracuje, Sprawdzié agregat dodatkowy,

' Nie mozéna wznowio< prefdkos<cil brzpieni 2]58 o
zZatrzymanie oyklu spowodowa\o unieruchomienie esi i trzpleni, pomimo to .
prey pongwnym uruchomienin sposobu M460, CNC. zweryfikowalo niewykonalnoszes
wznowienia poprzedniego stanu funkejonowania; w takiej sytuacii nalezéy
przeprovadzics program od poezajtku,

Zaprogramowans nayzedzie jest bledne 3003
Alarm zostaje wyemitowany z proba programowania glowicy rewolwerowse) z o ,
ganek 2, po przelaczeniu funkejl z sanek 3 2a powoca kodu M460. Usunac
problem medyfikuiac program czesci.

M461 nie zaprogramowans san. 3 3004
Alarm zostaje wyemitowany w preypadku blednego zaprogramowanla funkejd "
M4BL.

Uzye funkedi M do aynchronizacii (M100~M19%), w taki sposob aby kod zoshal
prezprowadasony na 3 “a nastepnie na 2 ~ sankach,

Fowto<rne saladowanie Z z czynpaf M28 3013
JTezéell zosta\oby prieprowadzone powte<rne zaladowanie wrzeclennika w
czasie zamaskowanym (M474) » csia$ ¢ po\afczona$ z osiad £, os< C mog\aby
wejs<cs w kolizjes.

Powto<rne waladowanie Z1 z amynnad M430 3014
Jezéell zosta\oby przeprowadzone powto<rns zaladowanie wrzecdennika w
erasle zamaskowanym (M474) = osia$ 22 pol\a$czona$ z osla§ 21, os< B2
. mog\aby wejs<ed w kolizjes. .
Overrun osi 21 3015 )
Jezdall zosta\oby przeprowadzone powto<rne zaladowanie w czasie
zamaskovanym (M474) os< 2) przeszlaby w overrun,

Narzefdzie nie de dysporycjii 3016
Zestawiony z funkejad narzesdzi bliz<niaczych, zostaje utworzony w )
momencie, gdy dotrze do zera odliczanie cue$s<ci obrablanych prees
wazystkie narze$dzis nalezéasce do jednege zespo\u (w\abcznie z pilerwszym).
Zostaje stworzony w korelacii z blokiem MOL.

3017

Royektor jumd istnieje 3018
Zostaje stworzony przy pro<bie wprowadzenia, na stronie mecroexecutor
dotyezafce] aplikaeji narze$del bliz<niczych, narzes$dzia posiadajacego
taki sam korektor, jak narze$dzie juzé obecne,

3019

Narzesdsie 100 programowsne 3020
Zestawiony = aplikacia$ narzeS$dzi bliz<niczych, zostaje ntworzony jeséeli
zostanie wezwany przez narzejdzie bliz<niacze TAOOQ,

) /
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Ttalisna S.p. A,

Rozdz, 8 Sygnaly alanmowe

Procedura dla wyréwnania faz katowych urzadzenia
wybierajacego

1- ustawic wlgeznik preselekeyiny na MDI,
2- wejgé w PARAMETRY
3- nacisna¢ nastepujace klawisze (softkeys):
-PMC
- PMC PRM.
- DANE
- przejsé do ADDRESS DO0140 i wprowadzié 0;
~Dane G

4- przyciskiem STRONA wejéc do ADDRESS D357 { wprowadzié wartodé 64 za pomoca
INPUT,

3~ nacisngé przyoisk RESET,
6~ do ADDRESS D357 wprowadzié wartosé 0 za pomocg INPUT.
7~ wrobcié do DATA w ADDRESS D0140 i wprowadzié 10,

8- na stronie MDI wprowadzi M255, by ustawié rewolwer ponownie we fazie.

UWAGA:  PRZY WYWOLANIU ALARMU 1046 MUSI ZOSTAC WYKONANA
BEZWARUNKOWO PROCEDURA WYROWNANIA FAZ, KATOWYCH
URZADZENIA WYCHWYTUJACEGO, BY ALARM COF) NAC I WYKONAC
WYROWNANIE FAZ,

COFNIECIA ALARMU NP, PRZEZ WYLACZENIE TOKARKY POPRZEZ
WYLACZNIK GLOWNY MOZE DOPROWADZIC PRZY PONOWNYM
WLACZENIU DO PRZESUNIECIA FAZ KATOWYCH URZADZENIA
WYCHWYTUJACEGO 7, NIEBEZPIECZENSTWEM KOLIZJI W CZABIE
PRZYIMOWANIA LUB OBROBKI PRZEDMIOTU OBRABIANEGO.

UWAGA: PROCE EDURI; WYROWNANIA FAZ KATOWYCH NALEZY
PRZEPROWADZIC TAKZE WTEDY, GDY REWOLWER JEST OBRACANY
RECZNIE FRZY WYLACZONEJ MASZYNIE, JAK TO NP, MOZE MIEC MIEJSCE
W CZAS]E KONSERWACII MASZYNY,

Instrukeja programowania 01.09.2001
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Rozdz 9

9. Alarm Ge Fanuc

i,
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Rozdz 9

WYKAZ KOMUNIKATOW ALARMOW

1) Bledy programu (atarm P/S)

Nuraer Kamunikat Tresé

00 PROSZE WYLACZYC ZASILANIE Wprowacizony by! parametr wymagsjacy wylgczonego zasilania)
wytacz zasiianie.

O ALARM PARZYSTOSO!I TH Afarm TH (wpowadzono znak o nieprawidtowe} parzystoscl), Popraw
tadme dziurkowang,

[Con] ALARM PARZYSTQSGI TV Algsrn TV (llezba znakdw w bloky jest nieparzysta). Alarm ten wystapl
tylko wiedy, gy aktywna jest kontrofa TV,

03 ZA DUZO CYFR Wprowadzono dane pragkracrajace maks, dopuszeralrg liczhe cylr
{zobacz pozyeje dotyezacs maks, programowalnyeh wyrmiardw),

004 ADRESU NIE ZNALEZIONO Wprowadzono numer lub znak * ~ " baz adrest na poczatku bloki,
Zmier prograrr,

005 BRAK DANEJ PO ADRESIE Po adresie nie bylo prawicowych danyeh; wprowadzone po nim inny
adres b ko EQB, Zmier program.

008 NIEDOZWOLONE UZYCIE ZN. Blgd wprowadzenia znaku ¢ - " (znak " - " wprowadzono po

LUEMNEGQ adresia, ¥ ktorym nie wolnp qo tzywad, atbo wprowadzono dwa lub
wiece] znakéw “ ~ " ). Zmien program,

[verg NIEDCQZW. UZYC, PRZEC. Blad wprowadzenia przecinka dziesiginego * | " (przecinek dziesiginy

DZIESIETNEGO wprowadzona po adresie, z kidrym nie wolno ho uiywaé, atbo
wprawadzono dwa przecinki dziesieine). Zmien program,

[Lv:c] NIEDOZWOLONY ZNAK ADRESU W istotny obszar wprowadzorno niewlasciwy znak, Zmieth program,

010 NIEWLASCIWY KOD G Oltrediono nisuzywany Kod G lub odpowiadajary nie istniejace]
funkejl. Zmier program.

i BRAK POLECENIA POSUWY Nier wydano polecenia szybkosel posuwy dla pesuw skrawania uk
byle one nieprawidtowe. Zmieh program,

014 NIEDOZWOL., POLECENIE 8KOKU | Podozas gwintowania zmierinego skoku przyrost skoku i ubytek
wyprowadzony za pomoca adresu K przekracza maks, wartosé
zadawania Jub wydano polecenie, aby skok prayjal wanosé ujemng,
Zmigd program,

020 PROMIEN POZA TQLERANCIA W interpolac]i kolowe] (GOR lub G03), réznica odiegloscl pomigdzy
punktem startu a punkiem srodkowym fuku oraz pamigdzy punkiem
docefowym a punidem stodkowym tuku przekraczyla wanodG zadand
w parametrze Nr 3410,

021 WYD, POLEC. NIEDOZWOL.OSI Winterpolacii kolows] zaprogramowana o nie znajdujaes sie w

PLAGZCZ, wybrane] plaszyczyznie (pezy uzyciu G17, GiB, G18). Zmierh program.

022 INTERFOLAGIA KOLOWA W interpolacii kedowe| nie podano prontienia R ub odiegioscl
pomigdzy punktem startu a punitem srodkowym fuku, 1, J lub K.

020 BRAK PROMIENIA KOLA G W interpolacii kolowe], nie podano R (okreslajgeego promien fuku),
ani l, J oraz K (okredlajacych odleglodé od punkiu startu do érodka).

023 NIEDQZWOL. DEKLARAGA Winterpolaci ketowe| za pomoces wyzniaczenia promienia,

PROMIENIA zaprogramowane wanogé ujening dia adresu R, Dokonaj poprawek
W programie,
[e-2] WYBRANO W poleceniu wyboru plaszezyzny zaprogramowario dwie ub wigos]
NIEDOZWOL. PLASZCEYZNE O8] W Ty sarmym Kienanku, Zmiedh program.
[ NIERQZWOL. WARTOSC Wartose kempensacii zadans zapemocs kodu T )65t za duga, Jmien
KOMPENSACH program,
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Rozdz 9

Numer Komurikat Tresé
30 NIEDGZWOL. NUMER Numer kempensacit harzedzia w tunke)i T zadany dia kompansacfi
KOMPENSACJ| narzgdzia jest za duzy. Zmierh program.

ex3] NIEDOZWOL, POLECENIE P W G10 | Podezas ustawlania wielkoscl korekeji za pomuong G0 numer
kompensacii narzedzia nastgpujacy po adresie P byl za duky jub nie
zostal podany. Zmiet program,

032 NIEDOZWOL. WART. Podczas ustawiania wiglkosel kompensacli za porocs G10 lut

KOMPENBACH W G10 zapisywania wislkods kompensacji za pomaocy zmiennych
parametréw uktadu wielkosé kompensacii byta za duka,

0] BRAK ROZWIAZANIA W Nig moeina okreshé punkm przeclecia dia korpensacit promienia

K. PR, NARZ, narzezia. Zmied program.
034 |, KOLOWA NIEDQZ, W BL. Rozruch iub rakonczenie mialo byd wykonans w trybie GOZ lub GO3
WYWOL, f ODWOL w kompensacii promienia narzedzia, Zmied program,
035 NIE MOZNA ZLECIC G W trybie kompensacii prorienia narzedzia zedano obroblke z
pominigciem pozostalel drogl (G31), Zmied program.
,@ [sc¥g N-MOZNA ZM. PLASZCZ, W FPlaseczyzna kompensac) zmienia sle w kompensacl promienia
K, PR. NARZ. narzgdzia, Zmien program.
038 INTRFEREN, W BLOKL) 2 powadsy zbisznoded érodka luku 2 punitern startu lub punkiem
P’ INT, KOLOWEJ docelowym luku wysiapi wolgcle w kompensacii promienia narzgdzia
. . Zmier) program,
039 FAZ, { KRAWR, NIEDOZWOL. W Podeczas roznichy zadano fazowanie lub prommier zaokraglenta orae
K. PR NARZ. anulowanie (Ul przeliczanie pomiedzy G41 | G42 w kompensadfi
promiénia narzedzia. Program moie spowadowad welgcia w
fazowanh lub promieniy zaokraglenia, Dokonaj poprawek w
prograrnle,
040 INTERFERENCJIA W BLOKU Weiecle wystapl w kompensaci promienia narzedzia w stalym cykiu
GHOGEH obrabki G0 ub GH4. Zmied program.
[s21] INTERFERENCIA W K. PRNARZ, Weigcle wystap! w kompensacil promienia narzedzia. Zmiet program.
046 NIEDOZWOL., FOLEC. POWROTU | Zeprogramowano P inne niz PR, P3| P4 dla 2-ega, 3-890 1 4-go
DO R REF, polecenia powroatu do punktu referencyinege.
Q50 FAZAIPROMRNIEDOQZWOL. W W bloku gwintowania zaprogramowana fazowanie lub promiert
BL. GWINT, zackraglenia. Zmieh program,
Qs BRAK RUCHL PG W blokis nastepnym wzgledern bloku fazowsnia lub promienia
FAZIE/PROMIENILE R zaokraglenia okredlono niewlasciwy ruch lub odlegtose
przemiaszezenia, Zmied program,
052 O FAZ. / PROMR. KODEM NIE Blok nastepny wzgledem bloku fazowaria b promienia zaokraglenia
JEBT GOt jest inny niz GO1. Zmien program. :

053 ZA DUZO ADRESOW W poleceniach tazowania  promienia zaokraglenia podano dwa lub
wigce] adresow |, KIR, albo znak po przecinky (4" jest ibny niz ¢
lutr B w programowaniu wyrniaréw bezposredniago rysowania,
Zmien program,

fo:c STOZEK NIEDOZWOL., Blok, w ktdrym zadano jazowanle o okreslonym kacie lub promien

PO, FAZ. { FROMR. zaokraglenia, zawiera polecenie stodka, Zrien program.
hY 0886 BRAK WIELK, PRZES. W W bloku fazowania lub promienia zackraglenia odlegtase
‘, Bl FAZ [ PROMR preemieszozenia jest mriejsza iz wielkosé tazy lub promiet
zaokraglenia,
056 BRAK P KONCGA | KATAW W poleceniu dis bloku nastgpnago wzgledem tego, dia kidrego
FAZ. | PROMR zadano jedynie kat (A), nie zadana ani punkiy doceloweqgo ani keta.
We wspdlnym fazowaniu, zaprogramowana 1K) dia osi X(Z).
57 BRAK ROZWIAZANIA W Nieprawidiowe obliczono pozycig na konhcy bloku w bezposrednim
BLO, KONCOWYM programowaniu chszan rysowania,
058 R KONCOWY NIE ZOBTAL Nie znaleziono pozydji oa kodcu bloku w bezposrednim
INALEZIONY Programowaniu obszan rysowanis,
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Numer Komunikat Trese
059 NR PROG. NIE ZOBTAL Podczas rewngtrznege szukania numery programiu b zewnglrznego
ZNALEZIONY szukania numery przedmiotu obrabianego nie znaleziono podanego
numeru programuy, albo program potany do srukania jest edylowany
w abrdbee drugoplanows]. Sprawd? numer programu | sygnal
zewnetrzny lub przerwij edyce drugoplanows,
080 NR BLOKU NIE Z05TAI Podozas szukania nimeru bloky nig znaleziono 2aprogramowanego
ZNALEZIONY numery ok, Sprawdi numer Dloku,
061 ADRESU /O NIE ZNALEZ. W W poleceniu G70, G71, G72 lub G73 nie podano adresy P ani Q.
GTO-G373 Zmiety program, .
062 NIEDOZWOL., POLECENIE W 1 Glebokosé skrawania w G71 lubr G72 wynosi zero b ma warkase
G71-G76 UETEN .
2 Liczba powtdrzen w G738 wynos zero lub ma wartost ujemng,
3 Warto6 ujemna zadana dia A tub MK wynosi zero w (74 lub G785,
4 Dia adresu L lub W okreglono inng warose niz zero, chociad 41
lub 8k wynosi zero w (G74 hub G78.
8 Okreslono warlosé Wjemng dia Ad, chociaz zadano kKierunek
prayioienis w G74 lub G785,
6 Dia wysokosei gwintu lub glebokoéal skrawania xadano po raz
pierwszy W G76 2610 ub warto$é ujemna,
7 Zadana minimaing ghbokosd skrawania w (376 jest wigksza niz
wysoko$é gwintu,
8 W G768 zadano niewlasoiwy kat osirza noka,
Zrolen progren, ,
O NR BLOKU ME ZOSTAL Nie mozna znalazé numery bioku zadanego w adresie P w poleceniu
INALEZIONY G70, G71, G72 ub G73, Zmieh program.
064 KSZTALT NIEJEDNOSTAINIE W powlarzajgcym sig statym cykiu obrébki (G71 lub G72) okreslono
ROSNACY ksztalt docelowy, kidry nie zwigksza anl xmpiejsza sig jednostajnie.
065 NIEDQZWOL, POLECENIE W 1 W bloku o numerze podanym w adresie P w poleceniu G71, G72
G71~G73 ub G738 nie zaprogramowano GRO ani GO1.
2 W bloku 0 numerze podanym w adresie P odpowiednio w
poleceniu G71 b G72 zaprogramaowano adres Z(W) b X(U),
Zmied progyram,
066 NIEWLASCIWY KOD~G W Pamigazy dwama blokami zadanymi 2 adresis P w poleceniu G71,
G71~(73 G72 lub G73 zaprogramewano niedozwolony kod G, Zmier program,

57 NIE MOZNA WYKONAG W MDI W gdresie P | Q zadano polecenia G70, G71, G72 lub G73. Zmien
program,

o] BLAD FORMATU W G70~G73 Koncowe poleceniy przesuniecia ruchu (azdy) w blokach zadanych
praez PG w poleceniu G70, G71, G72 lub (G73 zakonczylo sig
fazowaniem lub promientem zackraglenia,

070 W PAMIECH BRAK MIEJS. NA Obsrar pamigel jest niewystarczajgcey. Usun niepotrzebne programy,

PROGRAM a nastgpnie pendw polecenia,

071 DANE NIE ZOSTALY ZNALEZIONE | Nie znaleziono szukanego adresu Jub podezas szukania numen
programu mie znaleziono programu © pedanym numearze, Sprawdz
dane,

are ZA DUZO PROGRAMOW Liczba programaw wprowadzonyoh do pamigi przekroceyla 63
(podst), 125 (opeja), 200 (opcia), 400 (opeja) IWb 1000 (epsja). Usun
niepotrzebne programy | penownie wykona] rejestracie programiow.

or3 NR PROGRAMU JEST JUZ U2ZYTY Uzyto juz zaprogramowany nUmer programu. Zmien numer progreamu
lub usur niepotrzebne programy { ponownie wykonaj rejestracjg
PrOQramu.

ara NIEDOQZWOL, NUMER PROGRAMU | Numer programu jest inny niz 1 to 8999, Zmied numer program, N
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’ . Numet

Komunikat Treéé

o7s ZABEZPIECZONY Podjeto probe rejestraci programu, Kidregn numer jest
zabezpieczony.

076 ADRES P NIEZDEFINIQWANY W blokuy zawiersjaeym poleceonie MO8, GES lub (366 nie
zaprogramowano adresu P (numer programu), Zmiets program,

o7y BLAD ZAGNIEZDZENIA Podprogram wywolano w pleciu stapach, Zmied prograrm,

PODPROGRAMU

ore NUMERU NIE ZNALEZIONO Nie znaleziono numery programy il bloku padanego w adresie P w
blokuy zawierajacym MBS, M8, MBS lub GEE. Nie znaleziono bumeny
bioku zadanege w instrukei GOTO. Albo wywakany program jest
adytowany w obraboe drugoplanows). Popraw program fub preerwi]
eclycie drugoplanowa, :

ara BLAD WERYFIKAC PROGRAMU W parnigct b podezas pordwnywsnia programow, program w

parmigs nie zgadzea g 2 programem wWezytanym z ewnglrznigo
urzgdzenia weidciaiyjscla, Sprawdz oba programy w pamige qraz
wezytane ¢ urzadzania 2ewnelreneqo,

W G37 BRAK POTW.OSIAGNIECIA
PQZ.

W nutomatyczne] funkeii kompensacii narzedzia (G36, (G37) sygnaiu
osiggnigcia punkiu pomisrowsgo (XAE jub ZAE) nie zataezono w
obszarze zadanyrn w parametrze 6254 (wartodé ©), Jest to wynik
nastawy lub biad operatora.

W G37 MIE ZNALEZ, NR

Automatyceng kompensacie diugoesal narzedzia (36, GI7) okreslono

KOMPENSAC baz kodu T (automatyczna funkeja kempensacji narzedzia). Dokona
poprawelk w programie.

ez KOD T NIEQOZWOLONY W (37 Ko T automatyczna kompensacis dlugoscl narzedzia (586, Ga7)
20stala okredlona w tym samym bloku (automatyezna funkeja
kempensacil narzedzia), Dokonaj poprawsk w programie.

083 NIEDOZW.POLECENIE: OSI W G37 | W automatyczne] kompensadii chugosel nerzedzin (G36, GI7)
okredlono nissktywng of lub polecenie przyrostu drogi.

Zmien program,

088 BLAD KOMUNIKACH Podezas wpisywania danych do pamigel za pomacs inleriejsu
cxytnika/dziurkarki wystgpit blad wyjechania, parzystoscl lub
ratokowania. Nieprawictowa ticzba bitdw danyeh wejsciowych hib
ustawienia predkogct transmisji, albo numery specytikac) zespotu
wejéciaiwyjscia,

osa WYLACZENIE SYGNALL DR Podczas wpisywania danych do pamieci za pomocs interfejsu
czytnika/dziurkarki sygnal gotowosel (DR) czytnika/dziurkarki byt
wylaczony. Zasitacy zespoiu wejdciaiwyjécia jest wytgezony iub nie
porlacrony fest kabel, albo wystepuje usterka RC.B. :

a7 PRZEPELNIENIE BUFORA Podiczas wpisywania danych do pamigoi za pomoecs intere]su

czytnika/dziurkanki, mimo zadania poleceria zaketozenia coytanis,
. zadawanie nie zogialo przerwane po wezytaniy 10 znakow,
Uszkodzony zespdt wejscia/wyjbeia lub piyly drukowane]
088 LAN BLAD TRANS. PUIKL Przerwano preesytanie danych pliku w Q8- Ethemet na sktek blgdu
(KANAL 1) przesytania.
) 029 LAN BLAD TRANS, PLIKL Przarwana przesylanie danych pliku w OBt Ethamet ng skutek bledu
] {KANAL-2) przesytanis,
a0 NAJAZLY NA R REF, Nig mozna normalnie wykonad operacii powrotu do punkiu
NIEDOKONCZONY referencyjnego, poriewad punkt startu powrotu do punkiu
refarencyjnego jest za blisko potoenia odniesienia lub predkosé jest
za mata. Odaul punki startu na odpowiednig odieglods o potoZenia
odniesienia hib podda) odpowisdnio dule predkosé dia operacit
. powraty do purktu referencyjnego. Sprawd? zawartosé programu,
091 NAJAZD NA P REF W stanio xatrzrymania operacii automatyczne] nie mozng wykonac
NIEDOKONCZONY recznego dojazdu do punkti referencyinego.
092 O8F NIE NA PUNKCIE Of zaprogramowana w G27 (kontrola powrotu do punktu
REFERENCYJNYM referencyjnegoe) nie wrdcita do potodenia odniesienia,
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Numer Komunikat Trest
a4 TYP P NIEDOZWOL, (ZMIANA Nie mogna okraslic typu P pe ponownyi bruehormieniu prograrmu
WSPOL.) {po przerwaniu operaci automatyczne] wykonywana byta operacia
definiowania uldadu wspdirzgdnych). Wykanaj prawictowa operacjes
zgodnie x podrecznikiem obshugl,

095 TYP P NIEDOZWOL. Mig moizna okreslic typu P po ponownyrm uruchormienits programu

ZMIA. ZEW, KOMP) {po przerwaniu aperacii automatyczne] zmienita sig wislkosé
kompensacji zewngtrane] preecmiotu obrabianegoe), Wykonaj
prawidiows operacie zgodnie z podrgeznikiem obstigl.

096 TYP P NIEDOZWOL.. Nie moozna okreslié typu P po ponownym urichomigniu programu

EMIA, WER DETAL) (po preerwaniu operaci automalyczne] zimienita sig witkose
kompensac) przedmioty obrabianege), Wykona] prawidiows
aparacie zgodnie 2 podrecenikiem obsiug.

na7 TYP P NIEDOZWOL. Nie mozna okreShé typu P po ponownyr uruchomieniu prograrmu

(AUTQ, WYKON.) {Po wigezeniu zasilania | wyzerowaniu stopu awaryjpego fub alamau
P/ 94 dlo 97 nie wykonano tadnej operacii autormatyczne)). Wykona)
operaciy autamatycans.

08 G28 ZNALEZIONO PODCZAS Wydano polecenie ponownego starty programu bez operac) powrotu

SZUKANIA do punkiy referencyinege pe wiaczeniu xasifania b po stopie
awaryjrnym i podezas szukania znaleziono GE8. Wykonaj operacjg
) powroty do punktu refarencyjnego.
098 WYK.W MDENIEROZWOL., PO Po zakonezeniy szukania w ponownyrm starcie programis, 2 MDI
SZUKANIL wydano polecenia przesunigtia ruchu (jazdy).

100 ZAPIS FARAMETRU DOZWOLONY | Ma ekranie PARAMETR (NASTAWA), paramestr ZPD (zapisywanie
parametrdw doxwoloneg) ustawiony jest na 1, Ustaw go na 0, &
ragtepnie wyzen systam. .

101 PROSZE WYZEROWAL PAMIEC Zasilarie wytacrone podozas przepisywarnia pamiecl praez operacje
edycli programu, Jezell wystapl ten alamm, naciini <RESET =
naciskajae réwncczesnie <PROGH | zostanie usunigly tylko
edviowany program, Zargjesiny usuniety program.

109 5 ALARM Po P w kodzie GOB zadano wanodé inng niz 0 lul 1 lub nie zadano
Eadnej wartodal,

11 PRZEPELNIENIE OBUICZONE) Wynik obliczenia jest poza dopuszezainym zakresem

DANES (—10% do ~10~%, 0 {10729 do 10%),

"z DZIELENIE PRIEZ ZERQ Zadano dzielenie preez zero (facznie 2 tan 907),
Dokona) poprawek w programis,

13 NIEWLASCIWE POLEGENIE Zaprogramowano funkcie, kidref nie moina zastosowad w
makropoleceniu uZytkownika, Zmied program.

4 BLADR FORMATU W MAKRO Wystapit blad w formatach innych niz <Formulaz. Zmien program,
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Numer Kamunikat Tresé
14 NIEDOZWOL. NR ZMIENNE.) W makeopolecaniu uiyikownika Jub w obrdboe w szybkim cykhu
wpisano wartosé nie zdefiniowang jako numer zmiennej. Tredé
poczatkowe] czesal programu jest niswlasciwa w obréboe w szybkim
cykiu. Alanm ten wystepuje w nastepulacych przypadkach:
1. Nie znaleziono poczatkowe] wzedal prograrou odpowiadajace]
wywaotanemu zadanemu numerowi eykhs obrdbki,
2. Warto$é danych polgezes cykli jest poza dopuszezalnym
zakresem (0 ~ 999).
4, Liczba danych w poczatkows] czedel prograrmu jest poza
dopuszczalnym zakresem (O - 52767),
4. Numer zmiennej danych startu wykonywanych danych formatu
fest poza dopuszerainym zakresem (#20000 - #BES3S),
. Numer zrienne] zapisywanych danych, wykonywanych danych
formatu jest poza dopuszezalnym zakresern (#85536).
6. Numer zmienne] zapisywanych danych startu wykonywanych
danyeh formetu pokrywa sig 2 numererm zmiennej uiylym w
poczatkowe] czedel programu.
Zmieft program,
116 ZMIENNA ZABEZ, PRZED ZAPISEM | Lews strona wakezdwki zastepoze] jest zruianng, kidre] zastgpowanis
jest niedopuszezalne, Zmier prograr,
118 BLAD NAWIASOW ZAGNIEZDZENIA | Zagniezdzenie nawiasu przekracea goma granice (pigciokrotnie),
Zmied program,
18 NIEDQZWOLONY ARGUMENT Argurnent SQRT lub BCD jest ujemny, albo inne wartodel inne niz 0
do 8 wystepujg w kazdej finil argumentu BIN. Zmieh program,
122 CZTERQ - TNE MODALNE WYWOL. | Zagniezdione sg cztery wywolania makroprogranm | modalne
MAKRO wywolania makropolecenla. Zmien program,
123 NIE MOZNA LZYC POLEC, MAKRQ | Polecenie sterowanta makeo Jest uzywane podezas aperaci DNC,
WDNG Zrvied program,
124 BRAKLUE INSTRUKCU KONCA lloget DO T END nie sg sobie réwne. Zmieti program.
125 BLAD FORMATU W MAKRO Format < Formula jest bledny, Zmien program,
126 NIEDOZWOL. NR PETL WDRON, nie zachowana 18 n §3, Zmied program,
127 INSTH, NC I MAKRO W TYM SAMYM | Wapbtistnisjg makropotecenia wiytkownika | NC. Zmiet program,
BLO
128 NIEDOZWOLNR BLOKU MAKRO Nurner blaky podany w polecaniu odgatezienia nie miescl sig w
zakresie 0 do 9999 lub nie moina go hylo znaledé. Zmier program,
120 NIEDOZWOL. ADRES ARGUMENTU | Uiyte adresu niedozwolonego w <Argument Designation >,
2Zmien program,
130 NIERDOZWOL., POLECENIE OB PMC wydhat polecenie sterowania osi sterowane] przez ONG b GNC
wydlat polecenie sterowania ost sterowang] przez PMC,
Zmien program.
131 ZA DVZO ZEWNETRZNYCH W zewnglrzoym komunikacie alamow pojawilo sie pied b wiges|
ALABMOW alarmow, Zobacz schemat drabinkowy PMC, aby znalelé pryczyneg.
132 NR ALARMU NIE ZOSTAL W zewngirzoym kornunikacie slarmow niz ma alanmu o podanym
ZNALEZIONY numerze, Zobacz schemat drabinkowy PMC.
183 NIEDOZWOL. DANE W ZEWN, KOM, | Bledne sq dane niswielkis] czesol programu w zewngirznym
ALARMU komunikacie alarrmw lub zawngteznym komunikacie operatora.
Zobaez schemat drabinkowy PMC,
135 PROSZE WYKDNAC ORIENT, Podjgto prébe indeksowania wrzeclona bez ustawienia wrzeciona,
WRZECIONA Wykonaj ustawienie wrzeciona,
136 KOD-C/H 1 POL, RUCHU W JED. Polecenie przesunigeia ruchu (jazdy) innych osi podana dia tego
BLOKU samego bloku, co adresy indeksowania wrzeciona 0, H, Dokonaj
poprawek w programie,
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157

KQD -3 1 POL. RUCHLI W JEDNYM
BLOKY

Folecenis przesuniecis ruchu Jazdy) innych osl podena dia tego
samego bloku, oo ke M zwinzany @ indeksowanism wrzesiong,
Zmiet program,

PRZEPELNIENIE MALOZOMYCH
DANYCH

W sterowaniu ol PMG przyrost drog dla poczighy impotsow pi
sironie CHE TPMC jest za dudy podezas stosowania rozszerzons|
funkeji natoonego sterowaria,

NIE MOZNA ZMIENIC O%1 8TER,
PMC

Wybrano of w programowaniu 2a pomocg sterowaria osi PMC,
Emigh program.

MEDOZWOL, POLECENIE
(3112/GH13

Nieprawidiowe warunk! podezes stanu ub anulowania interpolac)i

uktadhs wapdirzgdnych blegunowych,

1) Zadano 1 wtrybaoh innyeh niz G40, G12,1/313.

2) Znalezioro bled w wyborze plaszcayzny, Parametry Nr 8460
8481 w4 zadans nieprawidiow.

Zemigh wartagé programu ub paramain,

NIEWLASCIWY KOD G

Podann kody G, kKiaryah nie moina okresic w ryble imsrpotac]
uklaciy wipétrzgdnych biegunowyen, Zobacz Rozdziatll-4.4
dokonaj poprawek w programie,

NIEROZHOL. MR GRUPY NARZEDZ!

NF grupy narzgdziowe] przekiacza maks, dopusEczalng wWarosc,
Zmieh prograrm.

NR. GR. NARZEDZ NIE
ZNALEZIOND

Nig ustawione gnipy Narzedziows] 2aprogramowaneg] w pragramie
obrébkl, Zmied wartogé programu b parameti.

18%

BRAK MIEJBCA NA WPROW,
NARZEDZIA

liczba narzedzi w jedne] grupie przekrecza wanose maksymalng
maozliva do rejestrecii. Zmied lozbe nazedzi

KODU T MIE ZNALEZICNO

Putlczas rejestracii danych okrestw trwalose! narzgdzia nis podane
kodu T tam, gdzie powinien sie znejdowad, Dokanaj poprawsk w
programie.

NIEROZWOLONY KOD T W MOG

W prograrie obréiki MOS | ked T w tym samym bioku nie
odpewigdaja wiywanae] grupie. Rokong) poprawek w Rrogramie.

POLEGENIA Pil. NIE ZNALEZIQNO

Brakuje potecenis P 1 L w ghowne) czescl program, w Kibrym
ustawiono grupe narzedziows. Dokong) poprawek w programie.

ZA DUZO GRUP NARZEDZ

Liczba grup narzedziowyen, kidre maja byd ustawions, prrekraczs
maks. dopuszezaling wartess (zobacz parametr Nr 6800 bR 011).
Dokonsa) poprawsk w prograrnis.

NIEDOZWOL. DANE TRWALOSC)
NARZED,

Trwatosé narzedzia, kora ma byd ustawiona jest 2a duia,
Zmien warnosé nastawienia.

DANE TRWALOSCI NARZ.
NIEKOMPLETNE

Wylaczono zesilanie podezas wykonywenia programu nastawiania
danych trwatodel. Nastaw je ponownie.

NIEDOPASOWANIE CZEKAL
KOROW ~M (jedynis w preypadku
SlErowanie gwiiorowego)

Zaprogramowano inny ked M w ezesc glowne] 112 jake oczekujacy
kod M, Zmigh program.

ZLEC GE8/GEe NIEZALEZNIE
edynis w przypadku sigrowania
dwutorowag)

G681 GAR nie sy niezaleinie Zaprogramowana w skrawarty
wyrGwnujgeym. Zmiet program,

68

NIELDZWOL, DANE GEOMETR.
NARZEDZ. (jedynie w przypadku
sterowariia dwutorowsgo)

Nigprawiciowe dane toru narzedzia w kontroli Interferencji.

MIEDOZWOL., POLECENIE G107

Nieprawictowe warunki pedezas wykanywania stariu lub anulowania
Interpolac kelows]. Aty zmienié vk interpolag]i aylindryozns],
okredl polscenie w tormacie "GO7.1 promien eylindrs osi obrolowe]”,
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Nuwmer Komunikat Tresé
178 NIEWLASCIWY KOD G W G107 Okreslone jeden z nastgpuiacych kodow G, ktdryeh nie mozna zadad
w trybie interpolacl tylindryczne;.
1) Kody G stuzgos do pozycjonowania, Y. G28, G76, GE1 ~ (89,
tacznie z kogami okeslgfacymi eyk! srybldegu posuwu
2) Kody G shuzges do ustawiania uktadu wspolzednych: GB0, GE2
3) Kod shuzacy G do wybon ukdadu wspdtizedaych: (83 (54--G59
2rnied program,
177 BLAD SUMY KONTROLNEJ (TRYB | Blad sumy kantrolnej, Zm|en prograr,
GOB)
178 GO5 NIEDOZWOL. W TRYBIE Wirybie (i41/G42 zaprogramowant G5, Dokonai poprawek w
Ga1/Ga2 programie,
179 PARAM, NASTAWY PARAMETRU Liczba osi sterowalnyeh LstawionyGh w parametrze 7510 przekraczi
{NR 7610) rnaks. Hoebe, Zrieh warto4é pararmetry,
180 BLAD KOMUNIKACU! (ZDALNY Wystapit alanm podigczenia zdalne] parigal podredniej, Potwierd
‘«(‘ BUFOR) fiezbe kabfi, parametrow | uzadzenia wejSciarwyjdcia,
194 POLEC, DLAWRZEC, W TRYBIE Okredlone tryb sterowania kontury, tryl pozycionowania wrzeciona
SYNCHRO {sterowanie osi Gs) b tryb gwintowania sztywnego podezas trybu
sterowania synchronicenego wizecionami szeregowymi, Fopraw
program, aby z gory wylaczyé tiyb sterowania synchronicznego
wizgcionami szeregowymi,
197 POLEC. DLA OS1-( W TRYE, Program okrestit ruch wzdtuz ost Cf kiedy sygnat
WRZECIONQ T CON(DAN=GO27#7) byt wylaczony, Popraw program lub zobacz
schemat drabinkowy PMC, aby znaleid przyazyneg niezatgnzenia
sygnatu,
199 SLOWO MAKRO Livto niezdefiniowansgo stowa makropolecenia,
NIEZDEFINIOWANE Zmiah makrapolecenie wytkownika,
200 NIEDOZWOLONE POLECENIE W gwintowaniu sztywnyrn wartoss 5 jest poza zakresam Jub nie
KQDU~5 zostata podana, Warodel maksyrmalne dia 5, kidre mogs byé
okreslone w gwintowaniy sztywnym sa ustawione w parametrach
£241 do 5243, Zmien nastawlenia w parametrze lub dokona
poprawek w programie,
201 BRAK POBUWL W SZTYWNYM W gwintowaniu sztywrym nie ckreslono Zadne) wartosel F. Dokong
GWINTOW., poprawek w programie,
202 PHZEPELNIENIE POZ. WEZECIONA | W gwintowariu sztywnym wartodé rozkiady wrzeciona jest za duze.
203 BLAD PROGRAML SZTYW, W gwintowaniu sztywnym nigprawichowe jest polodenie szlywnego
GWINTOWANIA ko M (M29) lub polecenia &, Zmien program,
204 NIEDOZWOL, FOLECENIE Q81 W gwintowaniv sztywnym okradlono przesunigcle w osi pomigelzy
sztywriym kodem M bloku (M28) | GB4 (G88), Zmied program,
. 205 WYL, SYGNAL SZTYW, Sygnal gwintowania sztywnego (DGNGOST #1) jest razny od 1
b GWINTOWANIA padezas wykonywania GB4 ((G88), chocial okreslono szywny kod M
(M29), Zobacz schemat drabinkowy PMC, aby znaledd preyeryng
niezalgczenia sygnafu,
, 210 NIE MOZNA ZLECIC M198/M099 1 M1881 M199 sq wykonywane w operacil planowania, Albo M198
(. wykonywany jest w operacii DNG. Zmien program.
2 W wislokrotnie powtarzanym kisszeniowym stalym cyklu obrobki
okredlono przerwanie makropolecenia | wykonano M99,
211 G31 (B2YB. POMIN) NIEDOZWOL.. | G31 zaprogramowano w poleceniu g obrot w opai szybkiego
W Gag pominigois. Zmier program,
M2 WYBRANC NMIEDOZWOL. Bezposrednie programowania ohszary rysowania Zaprogramowanc
PLASZCZYZNE dia plaszezyzny innej nid plaszezyzna ZX. Dokona] poprawek w
programig.
13 NIEDQZ, POLEC. W TRYBIE Ruch zaprogramowano dia osi, kiora ma byé sterowana
BYNCHRO. synehronicznie,
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Nurpier Komunikat Tragt
214 NEDGZ POLEC. W TRYBIE Ustawiony uktad wspdtrzednych lub kompensacia dlugodcl narzgdiia
SYNCHRQ. typu przesunigais wykonywana jest w sterowaniu synchroniczaym,
Dokonaj poprawek w programie,

217 POWIELENIE POLECEN (G251 Gi1.2 lub (G251 jest dale) programowany w trybie obrobki wiglokatow.
Zmien program,

218 NIE ZNALEZ, FOLECEN P/QW W bloku G2E1 nie zeprogramowano P lub Q, albo warlosc zadawania

G261 jest poza zakresem, Zimieh program.

kel ZLEC GR80/G251 NIEZALEZNIE GRS 1 G250 nie sq niezalenymi blokarmi,

220 NIEROZ. POLEG.W TRYBIE W aparacii synchironiczne], zaprogramowano ruch za pomocs
SYNCHROQ. programu NG ub interfejsu sterowania ost PMC dia osi
synchroniczne].

221 NIEDOZ, POLEC W TRYRIE Wykonywana jest operacia obrobii synchroniczne] wislokgtow i

BYNCHRO. slerowanie osi albo rdwnowazenie skrawania, Zmier program.

224 POWROT DO PUNKTL Nie wraca do poloienia cdniesienia praed startem cyldu,

REFERENCYJINEGD
225 BLAD STER. Alarm ten wysigpuje w nastepujacych okolicznosciach (szukany
SYNCHRONICZ. /MIESZAN, podezas poleceria sterowania synchronicznega | mieszanego) .
é%ﬁ:’omfv@’gmku sterowania 1 Kiedy wystepuje blad ustawienta numeru parametry osi.
2 Kiedy wystepuje biad w zaprogramowanym sterowaniv.
Dokonaj poprawek w programie fub pararmetrze,
226 NIEDOZ.POLEC W TRYBIE Wydano pofecenie nichiu dia osi synchronizowane] w trybie
SYNCHRO. synchronicznym, Dokonaj poprawvek w prograrmie luby parametrze,
(tylko w praypadku sterowanta
cwutorowene)
229 N MOZNA UTRZYM S TANU Alarr ten wystapuje w nastepujgeyeh okelipenesciach
BYNCHROQ, ) ' . ;
, 1 Kiedy stan synchro/mieszany nie moeze sle utrzymad z powodu
{tylko w przypadkn sterowania pmagiqz'anlaysystemu. Y § Uirzy!
dwutorowego) L
2 Powyiery warunek wystapht w urzgdzeniach CNC (sprzed) | nie
mégh utrzymany stan synchro
(alarm nie wystgpuje w normatnych warunkach),

231 BLAD FORMATU W G10 LUB 150 W podanym farmacie w programowalnym zadawaniu pararmetrow

wystgpit jeden z ponizezych biedw,

1 Nie wpisano adresu N ani R.

2 Wpisano numer nie okredlony dia parametru.

3 Numer os! byl za duzy,

4 Numer ol nie zostad okredlony w parametrze osi,

5 Numer osi okreslone w parametrze, kidry nie jest typu osiowego,

6 Podjgto prébe zerowania bitu 4 parametru 3202 (NES) lub zmiany
parametru 3210 (PSEWD) podezas zabezpieczenia haatam
Dokonaj poprawek w programie.

232 NIEDOZ. POLEC, O8I W INT, Okreslano trzy b wigoe] asi jake osie Srubowe w trybie interpolaaji
SEUBOWE érubowe),

233 URZADZENIE ZAJETE Podjgio probe zastosowania zespoty, np. pedigczonegn za
posrednictwem interfejsu REZ32C, uzywanege przez innych
uzytkownikow,

239 P8 ALARM Podczas wykonywania wysylania za pomoca funkeji sterowania
zewngtrznymi zespotami wejdcla/wyjécia wykonywano edyclg
drigoplanowa,

240 P& ALARM Podezas operacii MDE wykonywano edycis drugoplanowa,
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Rozdz 9

Numer Komunikat Trese
244 P15 ALARM W funkcji pominigcia (pozlstatego ruahu/drogi) aktywowane] przez
sygnat ograniczenia momeniu obrotowego, liczba zgromadzonych
blednych fmpulsdw przekrotzyta 32767 przed wprowadzeniem
sygnaty, Diatege impulsdw nie mozna poprawiac dia jetdnego
roztokenis. Zried warini, §. szybkose posuwu wzdiug ost
ograniczenie momenty obrolawego, 1 pondw operacie,
245 KOD-T NIEDQZWOLONY W TYM Za pomaoeg kodu T okreslono jeden z koddw G, GEO, G101 GO4,
BLOKL kidrago nie mozna okredhé w tym samym bioku,
5010 KONIEC ZAPISLH Zadano koniec zapisu (%),
5016 NIEDQZWOL. KOMBINAGJA W bloku podano kody M nalezace do te] same grupy. Alho z innymi
KODOW M kodami M okreslono w bloku kod M, kiory must by podany bex
innyeh koddw M w bloku.
5018 TOCZ WIELOKAT BLAD PRED. O8I | W trybie G51.2 nie mozna utrzymad zadane] wartogal predkosci
: obrotowe], ponlewaz predkodé wrzeciona lub osi synchronicznej
toczenia wislokatnego przekracza wartosé ograniczong b jest za
mala. :
5020 BLAD PARAM, PON, STARTLI Qhkreslona bledny parametr dia ponownego stariu prograrmu.
PROGRAMU
5030 NIEDQZWOLONE POLECENIE Polecenis kotoa ((G110) podano pred poleceniem rejestraci
{G100) polecenia starty (G101, G102 ub G103) dia osi B,
S0t NIEDOZWQLONE POLECENIE Podezas wykonywania rejestragi polecenia startu (G101, G102 jub
(G100, G102, G103) G103) zadano inng rejestracie polecenia startu dia osi B.
5032 REJESTR. NOW. PROGW RUCHU | Przy operadii wokdt osi B, podjgto probe rejestracl innego polecenia
081-B przesunigcia nichy (azdy),
5033 BRAK MIESSCA W PAMIECI OS1-B | Nie zarejestrowano polecen ruchu wokdt osi B 2 powadu
niewystarczajgoej pamigcl programu, .
5034 PODWOUINE POLECENIE W G110 Zadano ruchy wielokrote za pomocy kodu G110 dia osi 8,
G035 BRAK POLECENIA POSUWU OS1-B | Dia postwu skrawania wokél ost B nie podana szybkosol posuwu.
5326 ADRES R NIEZDEFIN, W GS1~GBg | Nie okreslono punitu B din statego cyiiu obrébii dia osi 8.
BOB7 ADRES Q MIEZDEFINIQWANY W Nie okreglono ghebokosel skrawania Q dia kodu G83 (eykl wiercenia
Gea gtebokich otwordw), albo zadano 0w Q dla osi B,
5038 ZA DUZO POLECEN Ckrasiono ponad szest koddw M dia rozpoczgoia richy wokdt osi B,
STARTU~KODOW M
§039 START NIEZAREJESTR, PROG, Podigto probg wykonania programu dia osi B, kiora nie byfa
Q81-B zarejestrowana.
5040 N-MOZE ZLECIC WYK, RUCHU W | Brak modliwose! michu wokét osi B, poniewas nieprawiciowo
QSi-B okredlono pararmelr Nr 8250 jub nie moina bylo zestosowad systemu
asl PMC.
5041 NIE MOZMA ZLECIC WYK, BLOKU | Bloki zawierajaoe kody G110 byly padawane po kolel w kompensad]i
G110 promienia ostrza narzadzia dia ost B,
5046 NIEDOZ, PARAMETR Nieprawidiowo podano parametry dotyczaee kompensaci
(KOMP, PROSTOLINY prostolinfowosel, Motliwe prryozyny sq nastepulace:

1 Ruchowi lub kompensaci ost przypisano niedostgpne nurmery osi.

2 Llczba punkidw kompensacji bledu skoku pomigdzy maks,
dodatnimi | ujermnymi punidami przekracza 126,

3 Liczby punkidw kompensacii prostofiniowoscl praypisano winnej
kolejnodel niz narastajgca,

4 Nie moina byto umieseié punktow kompensacii prostoliniowosc
parmigdzy maks. dodatnimi | Ljennymi purktami kompensac)i
bigdu skoku,

5 Wielkod¢ kompensacii na punkt kampensacii jest za duZa lub za
mata,
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Ronala by

Numer Komunikat Tresé

EO51 SIEC M BLAD KODU Przyjecie meprawidiowego znaku (06 Tanemis) Zoslosowani zid
bz kodéw).

8062 SIEC-M BLAD CODU ETX Kod “ETX" jest nieprawidiowy.

£053 SIEG—M PRZEKRO.CZAS Blgd nadzoru czasu polgezenia (paramelr Ne 175)

LACZENIA
5064 SIEC~M PRZEKROCZONY CZAS Blad nadzony czasy rozwiercania {parametr Nr 176)
QDBIORY
8055 SIEC~M BLAD PARZYST./RAMEI Wykrycie bledu parzystose pionowej lub ramkowania
5056 SIEC-M BLAD PLYTY SYSTEMU Blad prrekroczenia czasy fransmigli (parametr Nr 177)
Plad parzystoscl ROM
Wykrycie przerwania CPLU pie wymisnione powyie]
5058 BILAD FORMATU (G35/G36 Podezas gwintowania kolowego wydano polacenie zmiany osl
grdwnej, atbo dlugost osi gidwne] ustawiona byla na 0,
6059 PROMIEN JEST POZA ZAKRESEM | Padezas interpolaci kotowej punit srodkowy fuki okredlony zo
pomocg |, J i K spowodowal, Ze wartosé promienia przekroczylu
diziewigd cyfr,
5073 NIE MA PRZECINKA Nie zadano przecinka dziesiginego dia polecenia, dia ktdrego
DZIESIETNEGO przecinek dziesiginy musi byé zadany.

5074 BLAD PODWOINEGO Ten sam adres pojawia sie w bioku wiecej niz jeden raz, Albo blok
ADRESOWANIA zawiera dwa lub wiecs] kody G naletaee do tej samej grupy.

s082 BLAD SERWERA Szezendly wydwietlone 54 na ekranie komunikatdw danych serwers,
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