
Ml)6

lWI:"

M98

M97

1'llliI·.'I' "~I"1("/d;,

M08 1'9 I 02 Ustawia predkosc pozycjonowania wrzeciona na 2 obroty/minute (,720 stopni/min.). Jest

ona programowana, by zastosowac M I 9 do ohróbek powierzchniowych n" przedmiocie obrablanynl .

Patrz przyklad programowania,

M98 1'0101 Ustawia predkosc pozycjonowania wrzecionll na I obrót/minute (360 stopni /min,). Jest

ona programowana, by zastosowac M 19 do obr6bek powierzchniowych na przedmiocie obrahianym,
Patrz przyklad programowania

LDEf!1Vi!

M08 1'9\ 00 Ustawia predkosc pozycjonowan,,; wrzeciona na wartosc Defaul!.
Jest ona programowana, by zastosowac M t 9 do pozycjonowania wrzeciona,

Patrz przykllld programowania

M98 1'0103 Ustawia pr~dkosc pozycjonowania wrzeciona na 3 obroty/minute (1 080 stopni/min.).

Jesl ona programowana, hy zastosowac M lO do ohr6hek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym.
Patrz przyklad programowania.

M08P910G Ustawia predkosc pozycjonowania wrzeciona na 6 obrot6w/minute (2J60 stopni/min.).

Jest ona programowana, by zastosowac M I O do obróbek powierzehniowych na przedmiocie obrabianym,
Patrz przyklad programowania.

M98 P91ll Ustawia pradkosc pozycjonowania wrzeciona I1l111 obrotów/minute (3960 stopni/min.). Jest

onu programowana, by zastoso\vac M 19 do obróbek powierzchniowych na przedm,iocie obrabianym.

Patrz przyklad programowania"

M98 P91 07 Ustawia predkosc pozycjonowania wrzecion" na 7 obrotów/minute (2520 stopni/min,). Jest

ona pl'ogramowana, by zasrosowac M 19 do ohróbek powiClzchniowych na p'7-edmiocie obrabianym.
Patrz przyklad programowania,

M08 1'9105 Ustllwia predkosc pozycjonowania wrzeciona na 5 obrotów/minute (1800 stopni/min.). Jest

ona pl'Ogramowana, by zastosowllc M I 9 do obróbek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym,
PatI'Z przyklad programowania,

M98 P9108 Ustawia predkosc pozycjonowania wrzeciona na 8 obrot6w/minute (2880 stopni/min.). Jest

onll programowlIna, hy zastosowac MIO do obr6he), powierzchniowych na przedmiocie obrabianym.
Patrz przyklad programowania.

czujnilm lnscl'owcgo dla Iwlltroli zhunania narzedzia
1\195 powoduje czyszczenie sprez,onym powietrZC111 lasera w celu kontroli zla111aniu

musi w

Strumien lasern Jes~ w celu lwntroli zlamania narzedziH
Ta M96 strumienia Jasera w celu kontroli zla01ania narzedzia.
Ta musi w

Kontrola zlamalli~ narzedzia
M07 powoduje stop programu z meldunkiem alarmowym2066,jesli czujnik laserowy stwierdza
narzedzia,

musi wystellovvac w

podprogramu

1'9050 Wyr6wnanie faz katowych urzadzenia wychwytujacego.

funkcja steruje wyrównaniem faz katowych urzadzenia wychwytujacego .

JeS! ona programowana dla sanek 2 w bloku prr.ed funkcja M50 do obr6hek, przy których urzadzenie
wychwytujace odnosi sie pod katem do wrzeciona glównego.

W przypadku braku funkcji M98 1'9050 alarm wywolywany jest tylko wtedy, gdy wlaeznik preselekcyjny

tablicy obslugi zostanie aktywowany odpowiednio zgodnie ze strona2, wiersz 6, sanki 2,

M98 POI 09 Ustawia pradkosc pozycjonowania wrzeciona na 9 obrot6w/minute (3240 stopni/min.). Jest

ona pl'Ogramowana, by za,tosowac M I 9 do obróbek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym.
Patrz przyklad programowania.

M98 1'91 10 Ustawia predkosc pozycjonowani, wr7.ecion, na 10 obrotów/minute (3600 stopni/min.). Jest

ona programowana, by zastosowac M 19 do obróbek powierzehniowych na przedmiocie obrabianym.
Patrz przyklad programowlInia"

M98 P9104 Ustawia predkosc pozycjonowania wrzeciona na 4 obroty/minute (1440 stopni/min,). Jest

on" programowana, by zastosowac M I 9 do obr6bek powierzchniowych na przedmiocie obrllbianynl.
Patrz przykllld programowania.
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Rozdz, 4 Funkcje "M"- ~--=--~~--~-= ~~~-_~ ___ , ____ -~~_'c_~""" U.W~ ._~--'"-

,II lol,,"',ld" (sanki I)
'l'1.\'CIOI1 tokul'sJdch sancl( J, Patrz M79 ~ rozladunek sztuk,
IIl' n'wolwcl'a

M76
\\'1'1' nil woriosc \-v stopniach wprowadzona przez funkcjQ B, "'ii 117.ywuna razem z funkcja T do przydzielenia geometrii narzedzia.I'!1lnowac, na sankach 2.'1IlCf'icnic kodu pozycji rcv'lOJwcra,ymtllno w tysiecznych stopni.l1owal1e za pomoca BO, T2 za pomoca B65, 1'3 za pomoca B 115,1'4 za pomoca B 180, '1'5 za'1'(, za pomoca B270 i '1'7 za pomoca B315.na sankach 2, Ten rodzaj programowania uJllozliwia pozycjonowanie rewolwera w kazdej'rji \"l "ukresie 360°, M77•nnkcie O bez wyrównllnia (sllnl'i 2)

M78
lei, przedmiotn obrllbillnego z przeciwwrzeeiolla

M79
(;teruje rozladunek pl2edmiotu obrabianego, gdy ,terowana pl7-ez PCM os C zostal przeniesiona t,~czncj.,zy zaprogramowac po dokonanym odcieciu., sa wykonywane przez makro M79, sa okreslane przez podprogram, tak jakby byly one:7, dwa rózne procesy, przy

ma miejsce z,aoszczedzenie czasu, poniewaz osie X, Y iZ w
obr6bki CNC"

---
dwóJne wrzeciono M80

'leciono pojedyncze - Iiczbll obrotów wrzeciona sanek 1 M81'zeciono pojedyncze -liczba obrotów wrzeciona slInel, 2
jl/M82jest sterowana liczba obrot6w wrzeciona glówncgo sanek lIsanek 2 i do nich odnosza sie

M82
" sanek (obróbka "5 osiami"). ntu na wrzecionie glównym, zaprogramowane przez sllnld 2, musi odbywac sie w M82,po wlaczeniu i reseeie, odtwllrza znów warunki poczatkowe: sanki l steruja wrzecionemd2

----
II{Owe I aktywowllne

M83---- lilOwe I dezllktywowane M84
ItI{Owe 2 alttywowane

M85

M86M87M88,,,,(rolny dla dodatkowych l/O

M89
zy do zatrzymania maszyny w przypadku brakn zgody na dodatkowe JlO. Jesli timcr uplynal, 11'11120(,8 "zgody na dodatkowe l/O brak"wartosc Default na lO sekund, Jest on ustawiany na zero poprzez funkcjelub

m, 1'0tllCjll z pl'edlmscia wrzecionll glównego l wrzeciona wychwytnjaeego

M90
lluruchllmill ruch obrotowy, który sprzegli wrzeciono glówne i nrzadzcnie wychwylujace przy tej :ci.e

M90, musi zostac otwarty przy ,tojacym w bezruchu wrzecionie zacisk urzadzenia

I" rotaejll z predkoscia wrzeciona glównego i wrzecIonIl wyehwytnjaeego

M91
M90.

'.lldzen!e Nordman na sllnltlleh

M92
I

i1d 1 Inb 2 aktywowaue

M93
I"d GOI zaprogramowana w pojedync7,ym bloku, nastepuje meldunek, ze narzedzie zaczyna

I\d l

2 M94
wana na kOllCU

11" 11,111,1 li, fi ,A.

l\llIll,'.IJI.'~l
li ',I 11l1lV,l11111

IiI'w~lIW\T W
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Rozdz. 4 Funkcje "M"
~"".'~>~' ,_4 _", - -,---' -- -.. - ~~--~~•... _-'.~...--_0'- -",.-; .. ,~,.",...--,----

Cyld punktu odniesienia re'woJwera (sanki Z)
1\1.''-,",

Prowadzi poszukiwanie punktu zero rewolwera. ZaprogramQWl;lt\na sanki 2 .. Programuje sieja w nastepujacych przypadkach:-przy wlaczeniu tokarki;alarmu 2072, 2078 lub 2075,

Reduku.ie sil~ posuwu osi X (sanki l,sanki 2)

VHlI M.\O I
Kasuje redukcj~ sily POSIlWU osi X (sanki l-sallkl 2) bisMJHll
Redul<uje sil~ posuwu osi Z (sanki l,sauki 2)

Kasuje redukcje sily posuwu osi Z (saukll-sauki 2)
von MJ II

Redul(Uje sil~ posuwu us; e Kasuje redukcj~ sil Y posuwn osi e
bis MJl9

Redukuje sil~ posuwu osi Y (salIki I)
vou M:121Kasuje redukcj~ sily POSUWIl osi Y (saldti l) Wyzej podane funkcje steruja posuw osi ze zredukowana sHa oraz przywrócenie do sHy nominalnej.
bis M329

Moga one byc uzywane dla procesów roboczych, takich jak przyjmowanie pólwyrobu, przyjmowanie pólwyrobu
VO)) M331przy ograniczniku, do kontroli zlamania narzedzia itd. (patrz przyklady programowania),
bis M3Jt>

Przeciwwrzeciono ew (sanki 3)

z ruchem
od tylu.

M303
Ta w rucb

Przeciwwrzcciono cew (sanki 3)

M304
Ta funlwja wprawia w ruch przeciwwrzeciono przeciwnie do ruchu wskazówek zegara - patrzac od tylu.

Slop przeciwwrzeciono (sanki 3)

M305
Po obróbce bloku, gdzie

funkcja M305, przeciwwrzeciono zostaje z.trzymane.

Podnosi moment obrotowy wrzeciona przy nisltiej liczbie obrotów

M400
W trybie pracy automatycznej umozliwia to obróbke na wrzecionie glównym z podniesieniem momentu obrotowego silnika przy niskiej liczbie obrotów,Przy z.atrzymaniu wrzeciona z uwagi "il

lub zatrzymanie programu pojawia sie meldunek
2016 "przerwane nacinanie gwintu'turbo"

skutkiem.

Dezal,tywaeja M400 wrzeciona gJównego do

M40]
Cofa z

warunków pracy.

M402Z"I<leszczenle wl·zeciona \.ychwytujacego przez trzpiml ryglowallia b~bn" (s"nkl 2)

M403
Zakleszcza wrzeciono wychwytujace me.cb"nicznie n" osiagnietej pozycji. W tej sytuacji pojawia sie przy programowaniu regulacji (M] 9) lub przy przekrecaniu rewohyera (T Iyb B)alarm 1024 "Trzpicl] ryglujacy nie w porzadku",Zwolnienie wrzeciona

z blok~~y (sanki 2) M404Uwalnia wrzeciono
Le'wc toczenle wielokra\'\'edziowe

M405
Przy programowaniu razem z M52 kicnl11ek obrotu wrzeciona wychwytujacego zostaje odwrócony w odniesieniu do frezowania.

,--WyJscie dodatkowe 4 ON (WL.) M406

WY.lscie dodatkowe 4 OFF (WYLo)

M407
Otwarcie zacislm do rozladnnku przedmiotu ohrabi.nego.

M408
Zaml",i~cie z.cislm do I·ozladunlm przedmiotu ob,'ablanego.

M409
Komenda wyrzntnik przedmiotu obrabianego pozycja do przodu

M4I0
JeSl: stosowana, by wyrzucic przedmiot obrabiany z pl'zeciwwrzeciona, Gdy funkcja ta nie zostanie spe1niona,

cykl zosmje zatl7.Yl11any i pojawia sie mcJdunek 2089"Przedmiot,~~r~~L":'~~.i.",~!:r~~eony z przeciwwrzeciona".Komeudll wyrzutnik przedmiotu obrllbianego pozyc,ia do tyln

M41l
..-lllol< danych w czasie 1\179

M412
Jesli programowana przez M79, nastepl\ie oczekiwanie ma zakollczenie wyrzutu przedmiotu obrabianego, zanim 7.0s1anlCKontrola zlamania NARZ, J, z detel<tQrem

M413
Jest stosowana do kontroli narzedzia, zanirn nastapi kontynuacja obróbki. W przypadku ;damania cykl zostaje zatrzymany i pojawia siQ meldunek 2082 DETEKTOR, ZLAMANIEOSTRZA I.

t.Lt:rl'I~::::fllll!LE ~STE 1Ft

1\,,' i 0\ fI.1 S, p, A,

na

obróbek powierzchniowych na obrabianym.

M'JI: I"J 113 Ustawia prQdkosc pozycjonowania wrzeciona na 13 obrotów/minute (4580 stopni/min.), Jest

Illlit Illtll'Jlln10Wi.llHl, by zastosowac M J 9 do obr6bek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym,

l'nll! f1r:/,yklnd programowania"

M"f: I") 114 UStawia predkosc pozycjonowania wrzeciona na 14 obrotów/minutQ (4940 stopni/min,). Jest

IJlllllll"OI'.I'Unlowana, by zastosowac 1\.119 do obróbek powierzchniowych nu przedmiocie obrabianym.

I'jljll', 11r/'yk·lud programowania,.

M' IH 1"1115 Ustawia predkosc pozycjonowania wrleciona na 15 obrotów/minute (5300 stopni/min,), Jest

nllll 1IIIIgl'1l1110Wana) by zastosowac M19 do obróbek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym,
1'••11/

l\ulI14'f podprogramu
11'"11/ 11u;lrukcja obslugi).

hlllkt:jli M 19 pozwala na natycbmiastowy skok do numeru bloku, który jest zawarty w podprogramie

1\.1 CJIIII~' ~I '1"1<.

I,·,'d, M')') nie zawiera adresu, to M99 powoduje skok wstecz do poczatku programu,

~~~'llrhrolli:lacja lH'ogramów

NIII'l~dzla tokarskie nn rewolwerze ew (sanki 2 I sanki 3 z al<tywnym M460)

lit 1llIlk"jll uruchamia rotacje narzedzi tokarskich, zamocowanych na rewolwerze, zgodnie z ruchem wskazówek
'l'}',lllil"

N", I,\'dl.la tol<arskie na rewolwerze eew (sanki 2 l sanki 3 z aktywnym 1\1460)

Iti IItl1keja uruchamia rotacje narzedzi tokarskicb, zamocowanycb na rewolwerzc, przeciwnie do ruchu

\\'!,l\ll'll'iwck _ze~g_a_ra_.. .. __

',lul' nl"',~dzia tolarskic (sanki 2sanki 3 z aktywnym M460)
I'" wvl''''mniu bloku, gdzie zaprogramowanaj.st funkcja M205, zostaja zatrzymane narzedzia tokarskie
'l\lllllrllwanC na rewolwerze.

j 'yld przedmiot obrabiany przy ograniczniku
l'tIll'''I" M244 - przebieg kompletnego cyklu przedmiotu obrabianego (sanki 2 dla GLD/GD S osi i sanki 3 dla
1,'/' (I osi) do ogranicznika z odpowiednimi kontrolami.

1,·"II',ngml110wana w programie glównym po pozycjonowaniu osi C (os Z2 dla GLD/GD S osi ios Z3 dla GD
l, {",II pr/.y zredukowanej sile posuwu na J ml11 ponad ogranicznik (patrz przyklad programowania).

\ '"flli~d" posuwu osi do sily uominalllcj

l'III1I;",la M248 sprawdza, czy osie znajduja sie na pozycji i czy redukcja posuwu zostala skasowalla.
1""llIaj('l.asciej programowana w trybie pracy MDl po meldunkach alarmowych IOJ3 (1014 fUr SchL 2) (1052
>1111,,,,nt:!, 3).

11Is(rultcja programowania 01.09,2001
(ii.1J20 GLD25 GDl2 GD 16 GD26 GD32
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M99

MI00
MI99 I••

M203 M204M205--
M244

M245
I
IM246

•
M247

--M248

--
M249
M250
--M25I--M252---'M253--M254 I•- I
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Chlodz('nle powietrzem 3 OFF

Zwolnienie tulcinbróbkl' wylwliczajaca

Chlodzenic powietrzem 2 OFF

Zamknac tnlcje obróbka wykanczajaca

Rozc1;".1i .htllhl'· "~r
lf,lli,lll" S,p.,\.

(13 !l!L fiW%E.M EIfiS"ir'Ei!~

Bl(~g szybki rewoh'\'cra 'w czasie zl11hmy przedmiotu obrabianego IWI,U
Ustawia w automatycznym trybie pracy szybki obrót. UWAGA, Wykonanie którejs z funkcji M440, M441 i M442 obowia;cuje dla wszystkich nastepnych komendobrotu rewolweru: jako standard ustawiany jest szybki obrót w automatycznym trybie pracy a w MDIwymuszany jest obrót powolny.

Stllrt tasma przenosnika

obrablllnego 1\14-1.\
JeSl stosowana do

obrabianego od strefy obróbki.
Tasma dziala

nr3PMC·> PMCPRM .>

Stop tasmIl przenosnika przedmiot n obrabianego

1\14,14

Start powietrze blol"'.iace toleja zadslwwa przeciwwrzeciono w takcie wymnszonym

1\1445

Czyszczenie szczek

("lIllti 2-3) 1\144S.resli
to

zaciskowa
M4il(~

pl'zeciwwrzeciono (sanld 2·3) funkcja, taka jak MO l , przcrywa aktywowane wczesniej funkcja M445 cz.yszczenie oprawy

1\14·17
M4clX1\1441)Alttywnje blol< danych w czasie zmiany pretów

1\1450
Dla IEMCA uzywany jest magazyn ladowanla prqtów, hy wypchnac wczesniej odcinek preta.

Wyjscie dodatltowe Nr, 5 ON

1\1451

Wyjscie dodatkowe Nr. 50FF

1\1452
Otwarcie

kontrola odnosnie faktycznego rozladnnkn przedmlotn obróbki1\1453
Czeka na wydanie

obrabianego przed wykonaniem nastepnego bloku programu.
Jesli to nie

w ciagu ustaionegonastepuje zatrzymanie cyltlu z wyswietleniem meldunku 2080
nie zastal

Sztywne

otworów z obrotem \I' prawo na stalej stacji (tylko sanki 2) 1\145·1

Sztywne

w lewo na stalej stacji (tylko sanld 2)1'1455

Detektor bez zestawu

1'14511

AldywII3 zmiana wymiaru

M4S'J
Nie

\\'ymlaJ'u M4SX

M4SI)Alttywacja programn osi X2 rewolweru sanek 3 z (sanck 2-3)

M411H
Te funkcja mozna zaprogramowac przestawienia osi X2 z sanek 3. N. odpowiedniej sttOnie CNC nastepuje wskazaniej i± nalezy to \vlasciwic do niej; narzedzia rewolweru TI-T8 sa poza tym odnoszone do

Kasowanie M460 (sanki 2-3)

1'1,111I
przywraca z powrotem warunki Or6dlowe maszyny, tj, odnoOnie osi X na sankach 2 i narzOdzi rewolwerowych na wrzecionie gl6wnym,Do prawid\owego zaprogramowania z GD na 7 osi wzia$c< przyk\ad zw rozdziale 5 "Ohro<bki na przeciwtrzpieniu" niniejszych

Start doda!ltowe chlodzenie na

wychwytnjacymM·lh.'
Aktywuje

do obróbkiobrabianego miedzy rewolwerem i
Stop dodatkowe chlodzenie na I'l'zeciwwrzecionic/ol'zadzenln wychwytnjacym

M·llt \

M·llI·1

•

".'"",.

C'.

(.

M414

1\1415
--

1\1416
1\14171\1418M4191\1420M421M422
--1\1423--M424
M425M426

M427

M428M429
--M430
-
M431--M432
M433M434
--1\1435
M436

M437

M438M439
--M440---M441

Rozdz. 4 Funkcje "M"
11,11, ilU iI fi. P .A,

GtllLDEMEli'JSTER

Aktywacja obróbiti z oadazanlem Xl • X2

Jesli zaprogramowana przez sanki 1 lub 21 umozliwia osi X2 ruch zgodnie z suma przesuniec otrzymanych z
sanek 2 ktÓre sa podawane przez X I.

zaleznie od ustawienia parametrów dodawanc lub odejmowane).

Dezal<tywacja obróbki z nad'lzaniem Xl X2

Chlodzenie powietrzem 3 ON

Wyjscie l do kontroli zlamania narzedzia Kadigo OFF

Odwrócenie komcnd na wrzecionach l odpowicdnl enkodCl'

Jesli zaprogramowaoe przez sanki I lub 2, umozliwia sterowanie wrzeciona glównego sanek 2 i wrzeciona
wychwytujacego sanek J.

Ta funkcja jest cofana funkcja M80, która takze n10ze byc programowana przez sanki I lub 2.

Wyjscie 2 do kontroli zlamania naJ'zedzla Kadigo ON

Wyjscie 2 do zlamania narzedzia Kadigo OFF

Wyjscie 3 do kontroli zlamania narzedzia Kadigo ON

Wyjscie 3 do kontroli zlamania narzedzia Kadigo OFF

Kontrola z!lllllnnia NARZ. 2, z detektorem

Jest stosowana do kontroli narzedzia, zanim nastapi kontynuacja obróbki.

\IV przypadku zlamaniu cykl zostaje zatrzymany i pojawia sie meldunek 2083 DETEKTOR: ZLAMANIE
OSTRZA 2.

Kontrola zlamania NARZ. 3, z detclttorem

Jest stosowana do kontroli narzedzia, zanim nastapi kontynuacja obróbki.

W przypadku zlamania cykl zostaje zatrz.ymany i pojawia sie meldunek 2084 DETEKTOR: ZLAMANIE
OSTRZA 3.

Otworzyc tnleje obróbka wyl<ai,czaj'lca

Wyjscie l do kontroli zlamania narz~dzh, Kadigo ON

Bloltada tulei obróblta wykalIczajaca

8ieg po'woln)' I'cwolweta w czasie zmiany przedmiotu obrnbtuncgo

,.ustawia w automatycznym trybie pracy wol~X_o.b__ró_t. _

Bieg j,'edni rewolw('ra w czasie zmiany przedmioto obrabianego

IUstawi~atycz::rI:.1 trybie pracy sredni obrót.

Poczatek cykln rozladunl", dlugich przedmiotów ubrabianych (tylko ua souach 2)

Aktywacja obróbki z oadazaniem Z1 Z2
Jesli zaprogramowana przez sanki J lub 2, umozliwia osi Z2 ruch zgodnie z suma przesuniec otrzymanych z

sanek 2 oraz tych, które sa podawane przez Z I.

I (Ostatnio wymienione przesuniecia moga byc zaleznie od usta:,::ienia parametrów dodawane lub odejmowane).
Dezaktywacja obróbki z nadazaniem ZI Z2

Chlodzenie powietrzem l

Chlodzenie powiell'zem l OFF

Chlodzenie powietrzem 2 ON)

)

••

'.

•

:.
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Rozdz,4 Funkcje "M"

M701

M 50"1

M50,1

M·I'm

M'197

MSO'i

M'iOh

1\1>1')'1

IVW{\

l\lolH.1

M,IW,

l\HHh

M4H7

M4!iH

MiHl')

1\'1,1')0

M491

Milll}
IVI>I9. \

1\1>19,1

M ,II) 'i
M,lllh

Rozdz, II l,'lIl1k,I' "hl
It"li,lLtJ S.p.,\,

~J'i[lL ~;r')FSL\1il E ~5115!f~_._-----------_._---------

Funkcje M od 701 do 739 uruchamiaja silnie pr?:es\""lnie oraz ich przy\vl'acanic do ~;jlylJOH11111dll! I

byc wykorzystywane do robót np. sztuk pólgotowych przy OPJI1IIil·,'111111,

odnosnie zlamania itd.

Przesuniecie VI' przód osi X z ograniczeniem sily do 6%~

Aktywuje cblodzenie wysoJwcisnieniowe na wrzecionie
Dla trybów pracy obowiazuja te same warunki cblodzenia staod"rd')w<'go (lVI08);w przypadku zaklócenia

2 I na vlrz-e,oionie

cblodzenie wy,olmeisnieniov,e ua wrzecionie
Dla same warunki chlodzenia

Aktywuje clilodzenie wysokocisnieniowe ua wrzeciouie wyehwytujaeym/przeciwwrzecionle
Dla trybów pracy obowiazuja te same warunki chJodzcnia standardowego (M08); w ptzypadku zaklóccnia

nr 2117,"Z"k.J<lcen;echlodzenia HP na

I'rzerywll chlodzenie wysokocisnieniowe na wrzecionie wycbwytujacyrn!przeciwwrzccionie
Dla l1ybów pracy obowiazuja te same warunki chJodzenia standardowego (M09).

Wyjscie dodatlwwe 7 01'1'

Wyjscie dodatl,owe 8 ON

Al,tywuje monitorowanie w czasie cylduprr,ey
Odnosnie Monitor,

Przerywa monitorowaule uarzedzi w czasie cyklu praey

Odnosnie dalszych informacji eksplnatacyjnych wskazuje sie na dokument"cj, Tool Mouitor:
Wy\a$c.enie sposobu interpolacyjnego dla G026 - 1 osi
G\owica rewolwerowa mozee byc< sterowana tak jak klasyczna g\owica

umieszczenia w pozycji kodem T wezwania narze$dzia. Istnieje teza
mozeliwos<c< sterowania nim w ten sam sposo<b, co programuja$c funkcje

G100 o G10l po programowaniu kodu T wezwania narze$dzia pozwalaja$cego na
korekt

sposobu interpolacyjnego dla GD26 - 7 osi
G\owica rewolwerowa jest sterowana tylko w ten sam sposo<b, co os< obrotowa

(na przyk\ad instrukcjami G100, G10l oraz wspo<\rze$dnymi y i/lub Z). Do
zaprogramowania kodu Txxxx wezwania narze$dzia (gdzie kazede x odpowiada
cyfrze dziesie$tnej) brane saS pod uwage$ tylko dwie prawe cyfry kodu (te
odpowiadaja$ce korekcie), ale nie dwie pierwsze, W przypadku klasycznej
g\owicy umieszczenia te ostatnie prowokuja$ obro<t g\owicy rewolwerowej
poniewaze powoduja$ selekcje$ odpowiadaja$cego narze$dzia. W zestawieniu z
kodem T zachodzi wy\a$cznie zmiana geometrii narze$dzia (roz. 5 "Wezwanie
narze$dzia" niniejszych instrukcji). Poza tym, gdy jest aktywna M507
g\owica rewolwerowa jest utrzymywana w pozycji nape$dem bez pomocy bamulca
hydraulicznego w odro<zenieniu od tego co zachodzi, gdy jest aktywna M506
(w ostatniej sytuacji po zakon<czeniu kazede90 z rucho<w g\owicy

zostaje uruchomiony hamulec mechaniczny).

Wyjscie dodlltkowe 8 01'1'

Wyjscie dodatkowe 7 ON

Czy,zczenie przedmiotu obrabianego powietrzem blolmjaeym 2 ON

Czyszczenie lIrzedmiotu obrabianego powletrzcm blolm,iacym l 01'1'

Wyjscie dodatkowe 6 01'1'

Czyszczenie przedmiotn oorablllnego powietrzem bl~,lmjac)'l1lJ3ON

Czyszczeuic III'zedmiotn obrabianego powietrzem blolmj'lcym 2 01'1'

Czyszczenie pl'zedmiotu obrabianego powietl"zcm blokujacym 3 OFF

Czyszezenie przedmiotu obrabianego powietrzem blokujacym l ON

•

•

•

'.

M474

M471

M468

M466

M467

M480

1\1481

M482

1\1479

1\1477

1\1478

1\1472

M473

M475

1\1476

1\1469

1\1470

1\1465

, I ,l I i .1 11 li. s, l' . ~\.
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Wyjscie dodatkowe 6 ON

Koutrola skrawanego przedmiotu obr!>bki
ne!:atywnymprzebiegu kontroli cykl jest zatrzymywany i pojawia sie meldunek 210 I "ci,cie nie

Na nowo zaladowac wr:zec'ienlnikpr:lez
Przeprowadza nowe zaladowanie wrzeciennika przez PMC równolegle do odcinania.
W ramach egzekutora makro znajduje sie jedna strona do wprowadzania wartosci nowego ladowania oraz jej
korektura. Pierwsza wartosc to wartosc nie przyrostowa i moze byc wprowadzona tylko przy unieruchomionej

w prz,cciwitll\stwiedo która moze miec wartosci lezace miedzy -0,999 i +0.999 mm.

Czekauie na zakollczenie Jadowania przez M474

Komeuda ramie rozladunku przedmintu obrabiauego W prz!>d (pozycja rozhlduuku)
Jest ona stosowana, by skrzynk, wychwytywania sztuk przeniesc w poblize tasmy przenoszenia sztuk. Jesli
funkcja ta nie zostanie wykonana do kOliea,wtedy nastepuje zatrzymanie pracy i ukazuje sie meldunek nr 2097
"RAMIE NIE JEST W USTAWIENIU DO ROZLADUNKU.
Tcn rodzaj pracy jest aktywny przy wlaezaniu lub gdy wyst,puja zaklóccni. przy rozladunku przemiotu

Kumenda obudowa w góre
Jest ona stosowana dla zwolnienia sztuk dla tasmy przenosnika w celu opróznienia, Jesli funkcja ta nie zostanie
wykonana do kOllca,-Wtedynastepuje zatrzymanie pracy i ukazuje sie meldunek nr 2095 "SKRZYNKA
ROZLADUNKU SZTUK NIE JEST OTWARTA",

Komenda wydanie przedmiotu obrubianego
Jest ona uzyw\:lna do wyrzucania sztuk z pl'zcciw\vrzeciona; jesli funkcja nic zostanie wykonana do konca, wtedy
nastepuje zatrzymanie pracy i ukazuje si, meldunek nr 2089 "SZTUKA NIE ZESZLA Z
PRZECIWWRZECIONA".

Komenda ramie rozl"dunl;o przedmintu obrabianego w przód (pozycja zaladunku)
Jest ona SlOsowanal by skrzynke, wychwytywania sztuk przeniesc przed przeciwwrzeciono. Jesli funkcja ta nie

zostanie wykol11111ado konca, wtedy nastepuje zalrzymanic pracy i ukazuje si, meldunek nr 2098 "RAMIE NIE
JEST W USTAWIENIU DO ZALADUNKU"

Komenda obudowa w dól
Jest ona stosowana, by sztuke zrzucona z przeciwwrzeciona. Jesli funkcja ta nie zostanie wykonana
do konca, pracy i ukazuje sie meldunek nr 2096 "SKRZYNKA ROZLADUNKU
SZTUK NIE

Kontrola osi XI na progu ogranicznika (sanki I)
Ta funkcja prowadzi kontrole pozycji osi X I na progu ogranicznika. Blad wskutek nadazania w stosunku do
pozycji zadanej (paramater "X"·2mm) musi Iczcc pomi,dzy wartoscia najmniejsza (parametr "D") i wartoScia
najwieksza (parametr ""U" w mm),Przy naruszeniu progu praca zostanie przerwana alarmem nr 1055,
Makro-parameter: X ~ dana wymiaru, która nalezy osiagnac

U ~ maks, przckroczenie progu w góre
D maks. przekroczenie progu w dól

Skasowac M480

Urzadzenie Montronix al,tywne
Aktywuje urzadzenie Montronix. Jesli ur7l\dzenie nie jest gotowe do pracy, ukazuje sie wskazówka 2100
"Urzadzenie Montronix nie aktywowane", maszyna jednakze nic przechodzi w stan alarmu,

Ody MOlltronixjest aktywowane, moga pojawic sie alarmy 1028 "kolizja" lub 1025 "zlamanie

Urzadzenie Montronix nie aktywne
Ta funkcja lub nacisniecie klawisza reset dezaktywuje urzadzenie Montronix ..1-::-:-:-.--.---.------.-.- ...-.----
Wyo!>r przedmiotu oor.oianego aktywny
Ta funkcja USlawiaurzadzenie Montronix w tryb pracy wybór przedmiotu obr!>bki:kodem B i zwiazana z nim
liczba identyfikowanajest sztuka urzadzenia Montronix, kt!>rama byc wezwana . .Iesli liczba wynosi ponad 7,

alarm 1027 "liczba sztuk>7".

Wyo!>r przedmiotu obrabianego nie al,tywny
Ta funkcja lub nacisniecie przycisku resetustawia urzadzenie Montronix w tryb pracy wyboru narzedzia.
Poniewaz liczby przesiane do urzadzenia Montronix nie sa tymi liczbami, kt6re sa zwiazane z kodem B, lecz
odpowiadaja liczbom zwiazanym z kodem C do wyboru NARZ, (np, przez 1'03 ,,. wysyJ.nc jest 3 jako kod

do Montronixa). Urzadzenie Montronix nic akceptuje zadnych liczb powyzej 7,

Zmiana osi Xl zyt

II"~/

•

•

•

•

'.
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M 100

MIOl

I

I

I

I

I

MI02

I

I

I

I

I

MI03

I

I

I

I

I

M 104

M30

Nl80

N290
N300

NllO

o 1000 (sanki 2)

NI0
N20

MIOO

I

I
I

MIOl

I

MI02
MI03

I

I

I

I

I
MI04
M30

N80

NI50
N160

N250
N260

N10

o 1000 (sanki l)

I t 'II i;l H·\ s. p, A.

li."ii:lJ~E~'W!h~IiS;~liER

Dla maszyny GD napisane sa dla kazdych z dwojga sanek odrebne programy obróbki. 1'111111'\\",'

obydwa programy sa wykonywane równoczesnie, ieh wykonywanie musi byc sync1Jrllni/,i,w;lIl'
przez nieprzerwane programowanie funkeji MI 00-MI99,

Odnosnie programowania podaje sie nastepujaca uwage: Bardzo wazne jest, by zsychmlliw\\';[(

poczatek i koniec obydwu prolP"amÓWobróbki. W obydwu programach musi wystqpOW:I('l:iI""
sama ilosc funkcji synelrronizacy.inych.
Funkcje sychronizacY.lnesa osobno wprowadzane do jednego bloku.

SynchronizacJa programów, 1'1100 • M199

Jesli na przyklad w programie sanek l pojawia sie punkt s)-11chronizacji(MI 05), to pro)'r;IIII1'11

jesl wykonywanY dalej dopiero wtedy, gdy osiagniely zostanie odpowiedlli 1'1IIiI, I

synehronizacyjny (MIOS) dla sanek 2. Po tym nastepuje wykowywanie obydwu prognlllli)\\' iI'
do nastepnego punktu syehronizacy'jnego,

•

•

•
Rozdz,4 Funkcje "M"

,il,'d,' w IWlÓd osi X 'l ograniczeniem sity do 11110 1'1702

il~'l'j(~ w prz(,d osi X z ograniczeniem sily do 17(%

1'1703

Ii~'d('_w prz6d osi X z ograniczeniem sily do 22'X,

1'1704""----~-~.Ii~,til,w pr:tód osi X z ograniczeniem sily do 28lYo
1'1705

i1~d" IV prz(,d osi X z ograniczeniem sil)' do 33%

1'1706

iI~•.;" IV p"zód osi X z ograniczeniem sil)' do 39"1<,

1'1707

li"dt, W przód osi X z ognmiezeniem sily do 44'Yo

1'1708

bn'llh~ posuwu osi X do sil)' zadanej

1'1709

1'171011\,<,1<'IV przÓd osi Z z ograniczeniem sil)' do 6%

1'1711

d~'(\ie w przód osi Z z ograniczeniem sily do 11 %,

1'1712

lI~d. IV prz(,d osi Z Z ograniczeniem sily do 17%

1'1713

liedl' w przód osi Z. z ograniczeniem sily do 22'Y"

1'1714

ll\'ck \'t' przód osi Z z ograniczeniem sily do 28j~;,

1'1715

11\, •. h! IV przód osi Z z ograniczeniem sily do 33%

M716

,il'd" IV przód osi Z z ograniczeniem sily do 39%

M717
li~'('ie 'w przód osi Z z ograniczeniem sily do 44%l

M718--l"('('nh.~posuwu osi Z do sily zadanej
M719

11\'('1. IV przód osi Z VI z ograniczeniem sil)' do 6%

1'1731
ll\'d" IV przód osi Z VI z ograniczeniem sily do 11%

M732

lll'<:k IV ill'zód osi Z VI z ograniczeniem sil)' do 17%

M733

111'd,' IV przód osi Z VI z ograniczeniem sily do 22%

1'1734

lil'c1" IV przód osi Z VI z ograniczeniem sil)' do 28%

1'1735

ll~'('h~w przód osi Z Vl z ograniczeniem sily do 3Jl'AJ

1'1736

d~<:il, IV IwzÓd osi Z V l z ograniczeniem sily do 39%,

M732.......-
,il'ch, w przód osi Z VI z ograniczeniem sil)' do 44%

M738

'(""mie posnwn osi VI do sily zadanej

M739

Pl 1.('\11

)'1"11'\11

1'1/,1""'-11

1'11.('\11

1',rn:lI

I,,, li]} KS;~W,,{Q E ~JS,"'lf'Il'E: Flit

1"/1'\11

1'111'\11

I'l/YWI

l'nywl

11"li,\I1'; S,p,.\.

1'1/1'\11

l', 1('~1l

PlIJ'Wl

l', ll'~1l

1'1/l'\1I

l'r/.l'~1l

l', Il'~ll

l'Il-('f,.ll

l'r:fj'~;II

l'r/(,~;1I

Jipr/-m

1'11.1,'.'>11

l'l ;:j' ~ill

Pl Jj'~U

l'lH'\\l

1'"f.('W

1""I',)1I

I)

,.

•

•

•
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Rozdz .. 4 Fuukc:jc"M"

"Opis funkcji nadazania M430· M431"

(zaprogramowane}la§§![l!5L21
llWAGA.: Przyklad programowania ma wazl1osótylko dla typu maszyny GD/2-GD/6 - 3/4 osi

C ze zredukowana sila ..

50

(Kasowanie redukcji momentu obrotowego os C)
(Zamkniecie tulei zaciskowej)

(porównanie bledu propagowanego)M48

M98 P902I
M349
M12

Przyklad programowania dla mat~rialu obrabianego z posuwem os

N1l0
N1l5
NI20
Nl30

N80 GO C-55 (Dojechanie w szybkim przesuwie)
N90 M342 (Redukcja sily posuwu os C)
N95 M98 P9020

NlOO GOI C·30 G94 F500 (W przesuwie robocz)ry11w przód na pozycje przejeciaczesc.)

Przyklad programowania dla funkcji M48

•

•

•~----

*
T0303 (otwór)

MI40

M430 (aktywacja funkcji**)

{G,Zoi\ MI50
G52 Z34 (punkt zero: pozycja sarl1d l [34.5J·

geo[0,5J)
GOXOZ4

Gl Z·80 FOJ
GOZ30
M160

M43l (dezaktywacja funkcji**)
M170

*
*

kontynuowac obróbke

Przy pomocy tych funkcji mozliwe jest wykonywanie obróbek sankami 2 z niezaleznym
posuwem F, przy czym sanki 1 podejmuja z wlasnym posuwem i poruszajacym sie
przedmiotem obrabianym swoje wlasne obróbki.
Wskazówki odnosnie prawidlowego korzystania z tej funkcji:
• zaprogramowac funkcje M430 w celu aktywacji pomiedzy dwiema funkcjami

synchronizacyjnymi
• Poczatkowe przesuniecie punktu zerowego obróbki zaprogramowac z nadazaniem z

G522".
Ten punkt zerowy musi byc wprowadzony przy uwzglednieniu wymiaru Z sanek 1 na
poczatku obróbki z nadazaniem (a wiec praktycznie o tyle wiecej, o ile wystaje pret), i
w danym przypadku dodac wartosc geometrii przemiotu obrabianego (przedmiotu
obrabianego w tym momencie aktywnego na sankach 1) do pozycji wymiaru Z lub ja
od niego odjac.

• N.B. Takze dowolna obróbka przy uzyciu sanek 2 na wrzecionie glównym
(poruszajacy sie przedmiot obrabiany) bez funkcji nadazania wymaga
zaprogramowania punktu zerowego dla poczatku obróbki ..

Ta funkcja kasuje obróbke z nadai:aniem, która zostala aktywowana przez M430.
Wskazówki odnosnie prawidlowego korzystania z tej funkcji:
• Przed dezaktywowaniem obróbki z nadazaniem przy pomocy M431 musi zostac

zaprogramowana synchronizacja. A mianowicie jesli sanki 1 musza wykonac dluzsza
obróbke, to sanki 2 musza poczekac na zakonczenie obróbki przez sanki 1 i przy tym
musza posuwac si§ wedle ich ruchów.

P(zvk/ad zasiosowania

T0202 GO YO Zl M3 82000 (obtaczenie
zewnetrzne)

GO X14 Zl FO.12
Gl ZO

G3 X20 Z-3 R3
Gl Z-20

Gl X26 A150
GO Z·34.5

M140

(czekanie na aktywacje*)
. M150

Kontynuacja obróbki
Obtaczanie zewnetrzne

naklucia
GOX30
MI60

(Czekanie na dezaktywacjefunkcji **)
M170

*

Sanki l
*

M431 I Dezaktywac;iaol2LóokLz nagat.an/em sankLZ1·Z2 (zap(oqramowne na§flnlsL21

II

II

•

•

•
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UWAGA.: Przyklad programowania l11awaznosc tylko dla typu maszyny GD!2-GD16 - 3/4 osi
UWAGA.: Przyklad programowania ma waznosc tylko dla typu maszyny GD! 2·GD16 5 osi

)rzyklad programowania dla funkcji M244 i M49

Przyklad programowania dla materialu obrabianego ogranicznik dla osi C ze zredukowana sila ..
Przyklad programowania dla funkcji M48

Przyklad programowania dla materialu obrabianego z posuwem os 22 ze zrcdU]WWllHII Id li\

Makro M244 (P 9003)
NIO M49 (pozycja osi C na ograniczniku kontrola)
N20 M 12 (zamkniecie tulei zaciskowej)
N30 G4 X 0.2 (czas przebywania)
N40 M98 P9021

N50 M349 (Kasowanie redukcji momentu obrotowego os C)
N60 M99

5'lrnpC}d01000a

Z .8

ElH

Z .-60

(Kasowanie redukcji 1110mentuobrotowego os Z2)
(Zaloliecie tulei zaciskowej)

(synchronizacja "'~'zeciona )
(dojechanie w przesuwie szybkim)
(Redukcja sily posuwu os Z2)

M50
GOZI

M312
M98 P9020

GOl Z-60G94F500 (w biegu roboczym w przód na pozycje przejecia cze~ci)
M48 (porównanie bledu propagowanego)
M98 P9021
M319
M12

N70

N80

N90

N95
Nl00
N1l0
N115
NI20
N130

•

•

•

GOc-31 (Dojechanie w przesuwie szybkim)
M342 (Redukcja posuwu os C)
M98 P9020

Gl C-30G94 F500 (Posuw os C 1 mm w kwocie na ograniczniku
M244 (Makro dla przedmiotu obrabianego przeciwko ogranicznikowikontrola)

N80
N90
N95
N100
Nll0

j)

•

•

:.

Instrukcja programowania 01.03.2001
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Przyklad programowania ma waznosc tylko dla typu maszyny GDJ2-GDJ6 - 5 osi•• UWAGA,:

,t" I i ,) II" S, II·' A,
Rozdz.. 4 Funkcje"M"

•
G li!LiiJ.J~Ir:irlr~E!llS'1~E~::"~

l t ,II i ,1II'; s, II .A,

'i

Przyklad programowania dla funkcji M58

Rozdz .. 4 jill"l" I' 'hl

)

c.

Przyklad programowania dla funkcji M48

Przyklad programowania dla materialu obrabianego z posuwem os

Z "-38

ZZ ze zredukowana sila ..

•

Przyklad programowania w celu kontroli dotyczacej oczekiwania przedmiotu ohllll""''''I'''

(Dojechanie w przesuwie szybkim)
(Redukcja sily posuwu os Z2)

N50 GOX7 Dojechaniew przesuwieszybkim
N60 M304 Redukcja silyposuwu os X (Xl dla GD 5 osi)
N65 M98 1'9020
N70 GOI X5,8G94 F500 Koncówkistykuos na czesc0,1 mm
N80 M58 Kontrola osi styku

il
r ,)

N80
N90
N95
N100
NI10

GOZ1
M312
M98 P9020
Gl Z-31G94F500 (Posuw os Z2 1 111mw kwocie Quote na ograniczniku)
M244 (Makro dla przedmiotu obrabianego przeciwko ogranicznikowi kontrola)

••

N90 M98 1'9021
NIOO M248
NIIO GOX7

Cofniecieposuw (sanki l dla GD 5 osi) na sile nominalna
Droga powrotnaosi poza czescia.

•

Makro M244 (P 9003)
N10 M49
N20 M12
N30 G4X 0,2
N40 M98 P9021
N50 M329
N60 M99

(Pozycja osi Z2 na ograniczniku kontrola)
(Zamknac tuleje zaciskowa)
(Czas przebywania)

(Kasowanie redukcji momentu obrotowego os Z2)

•
Instrukcja programowania 01.03,2001
GDJ2GDI6
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Czasy pracy dla przenosnika wiórów

Rozdz .. 4 Funkcje"M"

:•.'.".

Gl!! L~;rJiwE:!iVfjii.:E:!ilS'TER
l (,l l l <l1\" s, P ,A,

Rozd~... II hIIJi.ri,"·M··

- nacisnac przycisk parametery / poszukiwanie bledu
nacisnac przycisk (PMC)

• nacisnac przycisk (PMC PRM)

• nacisnac przycisk (TIMER)

Wprowadzic do danych NOl DATA: czas przebywania w milisekundach dla
przenosnika wiórów w cyklu automatycznym,

Wprowadzic do N02 DATA: czas pracy w milisekundach dla przenosnika wiórów w
trybie automatycznym.

••••

Dodatkowe wejscia i wyjscia dla sterowania interfejsami I/()

przez program czesciowy.
Poprzez opcje dodatkowych wejsc i wyjsc mozliwe jest sterowanie interfejsów w celu sterowania prosty,,,i

sprzetami i nrzadzcniami poprzez program czeseiowy:

aktywacja i dezaktywacja silników;

aktywacja i dezaktywacja elektrozaworów z odpowiednimi czujnikami kontroJllyn1i;

sterowanie nrzadzel\ do kontroli zlamania klów .

Warunlmwe funkcje skokowe dla wejsc dodatkowych

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

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

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

N.B.: n... podaj numer zestawu, w którym nastepuje skok warunkowy,
EQ. Podaje stan odzewu wejscia dodatkowego, tzn.. l1ub O,

SILNIK WLJWYL.:

Przyklad programowania dla dodatkowych lIO

•
•

~. 0005

M83

M84

silnik start

silnik stop

URZADZENIE DO KONTROLI ZLAMANIA KLÓW:

0005

Instrukcja programowania 01.03,2001
GD12GD16

30

(.

NI00 M89
NIOl M83
NI02 IF [#1001 EQ O]GOTO 101
NI03 M84

Instrukcja programowania 01.03,2001
GD12 GD16

start timer i aktywacja alarm 2068
start kontrola zlamania

zgoda ostrze OK (dodatk. wejscie =1)
stop kontrola zlamania

:11
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Rozdz .. 4 1'unkcje"M"

'.
tt)7;i~llL>I!t:Jil[f:Sii'~EWlS"'f"ER

l! il J i ,)II A S, II' A.
Rozdz .. 4 Funlii'l,·"III·

Obróbki powierzchniowe przedmiotu obrabianego przy
uzyciu M19

Przyklad obróbki przedmiotu obrabianego nacinaniem
gwintu turbo przy pomocy GD

Przy pomocy funkcji M19 B ... , która normalnie jest uzywana do pozycjonowania ';vrzeciona glównego, mozliwe jest

takze wykonywanie obróbek powierzchniowych na przedmiocie obrabianym z narz~dziall1i nap~dzanymi, jak

obróbka osia C.

W tym celu redukowana jest pr~dkosc pozycjonowania, programujac przed funkcjaMI9 B ... funkcje M98 P9101 •

M98 P9115, które ustawiajapr~dkosc wrzeciona od 1 do 15 obrotów / minnt~ (360 bis 5300 stopni/min.).

By móc uzyc ponownie MI9 do pozycjonowania v.neciona, programuje si~ po prostu M98 P9100, która przywraca

standardowa pr~dkosc pozycjonowania.

t

(naeinanie gwintu w 1 ciagu)
(wylot ze akosem 45..,)

(szybki bieg PO\\~'otny)
(dezaktywacja naeinania gwintu turbo)
(aktywacja narzedzia z napedem)
(wyjechanie os Y i stop narzedzia napedzane)
()

(Akywaeja wrzeciono glówne)
(obrót w lewo wrzeciono glówne dla wykonania lewego gwintu)

(aktywacja naeinanie gwintu turbo)
(pozycjonowanie urzadzenia tnrbo do nacinania gwintów nll .,,,·illIl".
rdzenia [radialne dla osi YJ

Przyklad programowania dla GD12~GD16
(z urzadzeniem turbo do nacinania gwintów)

_rn,_,H_

20
033 2·25 1'1.8
Gl Y3.1 Z-2G.35

G0210
M401
M73
Y70M5
M72

[)4mpO,101000

N250 M73 (aklywacja narzedzia napedzane)
N260 T0808 GO XO 210 M3 S3000 (pozycjonowanie urzadzenie turbo do nacinaniu 1'.11'11 ,iI"1\' ,

aktywacja obrotu w prawo dla narzedzi prawosk:re111ych)
N265 Y15
N270 M72
N280 M4 SIO
N290 M400
N300 Yl.75

N310

N320
N330

N340
N350
N360
N370
N380

I
Dalsze prowadzenie pro!,'Tamu.

••

•

'.

y
-../ol>

x

!54111p0400000

M73 Aktywacja narz~dzia obrotowe

T0606 GO XO wezwanie narz~dzia

M3 83000 liczba obrotów narz~dzia obrotowe

GO Y9 Z·I szybkie przyblizanie

MI9 BO pozycjonowanie wrzecion na Ostopni

GO l Y7 wiercenie powloki materialu obrabianego

M98 P9102 pr~dkosc pozycjonowania na 720 st./min.

M19 B60 Obróbka powierzcll1liowa przez MI9 przy 720 st./min.

GO YI5 Bieg powrotny narz~dzia

M98 P9100 Odtworzenie pr~dkosci Default'a dla M19

M5 stop narz~dzia obrotowe

M72 dezaktywacja narz~dzia obrotowe

Np: Zmienna systemu 1113 sanek 1 jest zastrzezona dla funkcji do obróbki powierzc1miowej

narzedzia.
Kierunek obrotu funkcji M19 zalezy od wczesnie wprowadzonej funkcji obrotu wrzeciona

SpindeJdrehung:
_ M 19 w ki erunku ruchu wskazówek zegara, jesli wczesniej zaprogramowana zostala M03;

_ M19 przeciwnie do kierunku ruchu wskazówek zegara, jesli wczesniej zaprogramowana
zostala MOl

Przyldad programowania

Instrukcja programowania 01.03.2001
GD120D16
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RozcJz.. 4 FUllkcjl'''M''

N.l3.,J.d.
Achsc olmc

Bezugsl)ulllit
mull unbc

dl.ogt eine
Bcwcgung
\'on minde
sten,!; ciuc,.
En~()dcrdrc
lHmg(10mm)
In dchtung
llC1.ugSpuukt,
d.h. in l·llls~
I'iChtUllg (+)
ru•.dl. A.b
set! X,Zulld
y und. in
MillUS~I'itb

tUllg (-) fIi •.
dic Ac.hsc C
flusfiihl'cn,

NIE

rllll~ dlc Alllrmc 310,320,330,340 l,khl
IWSJI,,,lli$l wtflien, lst dlc NI(UIHlI1kt~lldl~
tllthl crffttdcrUch, lUli :tum ~\ltOFniljl~chen

llclrlcbilb(:nugt!hcn.dlldl(:Aeh~cnmlt
AbR(l'uH!.n~,\lll"rn 1\~I$g(:~lllnd$IIlCI. Wem\
l/um J/ldCJ\f~lJ~<licJl.~ul!5rlmlll~ ~tll,l\!$llmnltll
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Wi\hl~~hlllll.'r tlnl:lch hl RlP ~Modll~
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llufl'rIlHidM\l\\virdllllCtlldcMchhmgllllge,

telili; ($lt'hc Sd~t J,J(lllll(cl 6)

f t II J l ~ II ,I s, II . il, ,

PRZESUNIECIE PUNKTU ODNIESIENIA GD12~GD16 5 OSI

~:;b1liiLi.~Di~I:~V~EIl1~';TER
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Rozdz .. 4 Funkcje"M"

(z f.·ezem maszynowym*)

(al.iywacja wrzeciono glówne)
(aktywacaja urzadzenie turbo do nacinania gwintów)
(obrót w lewo wrzeciono glóW11edo wykonania gwintu lewego
(pozycjonowanie frezu na srednice rdzenia)
(nacinanie gwintu/frezowanie w I ciagu)
(wylot ze skosem45.J
(szybki powrót)
(Dezaktywacja nacinania gwintu turbo)
(ak:t:y\vacjanarzedzia napedzane)
(stop narzedzia napedzane)
(aktywacja wrzeciono glóW11e)

Przyklad programowania dla GD 12~GD16

!ill~C(l

Zero P(l~:to

Wct'l)stl)f)r.knuUp~\nl(t

Cero plUZ3

54n11)0402:000

=p

I t 1'\ l j ~ 1\ <I S, P . ;\ •

1'1173 (aktywacja narzedzia napedzane)
T0606 GO XO 1'11383000 (pozycjonowanie frez D. 6, aktywacja rotacja narzedzia obrotowe)
Y9ZI0
1'1172
1'11400
1'11485
GOY7
G33 Z-IOO FI5
G33 Y9 Z-102 F15
GOY15
1'11401
1'1173
1'115
1'1172

Instrukcja (Irogl'llmowania 01.03.2001
GDl2 GDl6

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

I

Dulsze prowadzenie programu

11,:,;;L:Li.,.lflJJl~::: ~v~~E~S"1~' ES R

'I

.!

•

•

•

•



I

37

Rozdz .. 4 l'unkck"M"11'lli"I],15.p,,\.

r;_il;;j;:'tiE~V~E~s"'rr~~'li

Teraz wrzeciono wybieraj ace moze byc poruszane recznie.

Nacisnac przycisk PARAMETER.

Nacisnac przycisk [SYSTEM].

Nacisnac klawisz .>.

Nacisnac klawisz [SP.PRM] [REG-SP], pojawia sie strona:
:IUSTAWlBNIE WRZECIONA""

Powrócic do trybu pracy MDl.

Otworzyc zacisk wrzeciona wybierajacego (MIl).

M3 SO

M50 (start równego biegu)
M5

2· Ustawic w MDI SU :

M3 SO

Kolejnosc pracy w celu kalibrowania pozycji tulei
zaciskowej wrzeciona wychwytujacego przy równym biegu

faz (GD12 GD16 5 osi)

Jesli do obróbki oksztaltowanego pr~ta zajdzie koniecznosc jazdy "~2ccionem Veychwytujacym do góry, to nalezy

post~powac w taki sposób, by przy równo biegnacych wrzecionach formy tulei zaciskowej znajdowaly si~ w tej

samej pozycji. Poniewaz ustawienie mechaniczne nic jest mozliwe, przy nnst~pnej procedurze okresla sie najpierw

dokladna wielkosc przesnwu raz pomiedzy obiema tulejami zacisku, nastepnie ta wartosc jest wprowadzana w

parametr 4034 SL2, by ustawic nowa pozycje.

SL2:

)- Wprowadzic wparnmetrzc P 4034 SLl-SL2 wartosc O.

II· Przelacznik preselekcyjny ustawic na "JOG" i os Z2 poruszyc do przodu na precie.

10- wrzeciono wybierajace obrócic recznie (przy tym uwzglednic luz z uwagi na przeniesienie mechaniczne,

które laczy silnik z wrzecionem), az wrzeciono znajdzie sie w zgodnosci z pretem.

12- Przelacznik preselekcyjny ustawic na MOI i wprowadzic M12, by zamknac tulej~ zaciskowa wrzeciona
wybierajacego.

13- Nacisnac klawisz "PARAMETER", by przejsc na strone "USTAWIANIE WRZECIONA" . W wierszu POS

ERR SL2 odczytac liczb~ impulsów enkodera i te wartosc w prowadzic z zaznaczeniem bezposrednio do P4034,

Instrukcja programowania 01.03.2001
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5. Prograulowanie

Rozdz 5

'. ~s:;:~s·r'~!1ft
I 1,1 I i i\ 1).1 S, 1" A.

5.1.2. Adresy i ich znaczenie

R(mlz

5.1. Struktura programu ipodprogramu

PROGRAM sklada sie z szeregu wierszy zawierajacych polecenia,

Kazdy wierszjest okreslany jako BLOK.

Kazdy BLOK zawiern pewna ilosc SLÓW.

Kazde SLOWO sklada sie czesci literowej, za która nastepuje czesc liczbowa.

Czesc literowa SLOW A okreSlana jest jako ADRES.

Czesc liczhowa SLOW A przyjmuje zaleznie od ADRESU rózne wartosci (FORMA T).

Program.

5.1.1. Elementy podstawowe programu

Funkcjll
Adres Zna(.~zenlc

Numer programu

: (ISO) 10 (ElA)Numor programu

Numer zestD\vu

NNumer zestllwu

Funkcja przygo\()wawcza

GForma ruchu (linearna, kolista itp,)

X, Y,Z,A,B,C

Polecenie rnchu dla kazdej osi

Slowo do!. wymiaru
RPromiel\ luku kola wzgl. kata

I, J. K

Wspólrzedne srodka luku kola

POSU\V

FSzybkosc jazdy- skok gwintu

Liczba obrotów wrzeciona

SLiczba obrotów "Tzeciona

Funkcja narzedzia

TNumer narzedzia i,adresu waJ'tosci korektury

Funkcja dodatkowa

MWL./WYL. -wlaczanie funkcji maszyny

Czas przebywania

P, U,XDlugosc ezasu przebywania

Podanie numeru programu

PPodanie numeru podprogramu

Podanie numeru zdauia

P,QPodanie numerów zestawów, które maja byc

po\vtórzoneLiczba PQwtórzenia

PPodanie do powtórzenla podprogramu

UWAGA: SLOWA z ADRESEM "G" idenlyfikuja FUNKCJE PRZYGOTOWAWCZE. Po FUNKCJACH

PRZYGOTOW AWCZYCH musza uaslepowac dalsze polecenia. Mozliwe jest, ze jakis ADRES zaleznie od

aktywowanej FUNKCJI PRZYGOTOWAWCZEJ przyjmie róznc znaczenia,

•

•

,
(P;

(Bl

(B)

(B l f

BLOK

SLOWO

ADRES

(B)

(P)

(l)

I

~~x~ I ~
N0801 ••••• _••••• ;

I ~ra3B0 Grara-xra Z2~ : : ~. ----
-'-----
[Nra4~ra M3~_

PROGRAM GLÓWNY

BLOK POCZATKOWY

BLOK KONCOWY

PROGRAM

(13) i
(U) f

(I)

l

•

IIIslru1<cj a programowania
(iJ)12-GD16-G))20 55MPIOPLlOOl102

Instrukcja programowania
GD12-GDI6-GD20 55MI'IOI'LZOOIIO.2
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5.1.3, Adresy i ich format

Rozdz 5

i.
<ii:dl:i[ ~ ~~Jl~li1\f~flc":J: ~ STE, F,t

1(.\ I i II n.\ S fi. A.

5.1.4, Program glówny ipodpt'ogram

Rozdz 5

PROGRAM moze sie skladac z PROGRAMU GLÓWNEGO i jednego lub wie,cej PODPROGRAMÓW.

Normalnie CNC jest sterowane przcz PROORAM GLÓWNY Jesli jednak nastapi komenda do wezwania

PODPROGRAMU, CNC wykonuje polecenia PODPROGRAMU, az w rumach PODPROGRAMU nastapi

komenda do powrotu, która przekazuje z powrotem kontrole operacji programowi glównemu (patrz. rys.),

POLECENIE l POLECENIE 1

POLECENIE 2

POLECENIE 2

WYKONAC POLECENIA

PODPROORAMUPOLECENIE 11

•••
WYKONAC POLECENIA

POLECENIE 11 + J

-
PROGRAMU GLÓWNEGO,

tli

•

•
h

•

--
Funkcja

AdresDnneW lIlmDnnew calach

Numor programu

: (ISO)1-9999 1-9999

O (EIA) Numer zestawu

N1-9999 1-9999

Funkcja przygotowawcza

G0-99 0-99

X,Z,U
Slowo dol. wymiaru

W,R,C+99999,999 mm+9999.9999 cali

A,l,Kwymiar krokowy 111O

,,9999,9999 um)+999.99999 cali

Posuw na minute

F1-100000 mm/min0.01-4000,00 cali/min

wymiar krokowy 1/10

1-12000 mm/min0,01-480.00 cali/min

Posuw / obrót

F0,0001-500,0000 0.0001-9.9999

skok: gv..rintll

mm/obrótcali /obrót

Liczba obrotów wrzeciona

S0-9999 0-9999

Funkcja narzedzia

T0-99 0-99

Funkcja dodatkowa

M0-99 0-99

Czas przebywania

X, U, P0-99999,999 sek.0-99999.999 sek.

wymiar krokowy 1/1O

0-9999,9999 sek.0-9999.9999 sok.

Podanie numeru zestawu, powtórzeJ1

P1-9999999 1-9999999

Podanie numeru zestawu

P,Q1-999999 1=999999

':.

••

•

PROGRAM GLÓWNY PODPROORAM

Instrukcja programowania
GDI2-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2
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S.I.S. Format J)ROGRAMU GLÓWNEGO J PODPROGRAMU

Rozdz 5

••

C:;:;Mt: f:L" In) E ~"'.f~iE\I:~l~l>T ~~!li'~
110111'\tI,\ S,p",.

5.1.6. Wezwanie podprogramu

Rw,d" ,~

I'ili

l )\;,I;:\x; xxxx: Numer PROGRAMU GLÓWNEGO

xxxx= J • 9999

PODPROGRAM moze byc aktywowany zarówno przez PROGRAM GLÓWNY jak tez przez inny
POOPIWGRAM,

Funkcja wezwania brzmi: M98 PX)(XX"

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

.! PROGRAM GLÓWNY PODPROGRAM

•
MIO (1v199)(M02) ;

1'()llPROGRAM

th;;'\xx:

•
ji"",,,, .. ,,

M')') :

•

Korpus PROGRAMU GLÓWNEGO

Polecenie koniec PROGRAMU GLÓWNEGO

xxxx: Numer PODPROGRAMU

xxxx= I . 9999

Korpus PODPROGRAMU

Polecenie koniec PODPROGRAMU

•

•

•

00001 ;

M98 P1000 ;

M30 (M99)

/
~

01000 ;

M99

Illstrukcja programowania
('1l12.GDI6·GD20 55MPJOPUOOllO,2

5 Instrukcja programowania
GD 12·GD 16·GD20 55MPIOPL2110\/O,2
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PODPROGRAM moze byc powtarzany kilkakrotnie, zanim nastapi przeniesienie kontroli operacji do wywolanej
struktury.

Funkcja wezwania brzmi: M98 P 000 XXxx.

Symbol 000 jest dla liczby zadanych powtórzeJi.

Symbol xxxxjest dla numeru jdentyfika,cji aktywowanego PODPROGRAM,U (patrz rys.).

Jesli symbol 000 nie jest przestrzegany, wykonanie podprogramu nastapl\ie tylko jeden!'az.

I'" .1

N0300 M99;

01000 ;

N030a M99 P1000 ;

01000 ;

PODPROGRAM

~

~

PODPROGRAM

~

00001

I

N1000 M30 (M99) ;

N0100 M98 P1000 ;
N O 11 O .•••..••. ;

I

00001

I

N1000 M30 (M99) ;

PROGRAM GLÓWNY
l

N0100 M98 P1000 ;
N0110 .....,... ;

I

E~S·'tr:alt~
Il .1I i ~ n ,I $, fi ,A,

PROGRAM GLÓWNY

5.1.8. Kontrola wykonania operacji M~)9

Funkcja M99 przekazuje kontrola operacji ponownie strukturze wywolujacej (PROGRAM LUB 1'0111'1(()(WIIIII

BLOK ponownego wejscia jest tym, który nast,plljc bezposrednio po bloku wywolujacym (patrz rys.),

BLOK pOllownego wejscia moze byc "'Ybierany f\lI1kcja M99 p ••...

Symbol···· jest dla numeru identyf1kacyjnego BLOKU struktury wywolujacej, do której zamierza si, powl'<'",j,"
(patrz rys.).

Zapisana w PROGRAMIE funkcja M99 przekazuje kontrole operacji ponownie pierwszemu

BLOKOWI PROGRAMU GLÓWNEGO i pozwala przy tym \vykonac wszystkie nastapujace po tym 0PI'III'I'
(patrz rys.),

••

•

•

•

Rozdz 5

M99

01000 ;

PODPROGRAM

00001

M30 (M99)

(R) (S)

.l-L
M98 P0021000 ;

PROGRAM GLÓWNY

! l ,l I i ,I II <l S IJ' A,

k!=b;;" rE [JVQ!E ~S"lTE R

5.1.7. Powt6me 'wykonanie podprogramu

(R) ILOSC POWTÓRZEN.

(S) ILOSC PODPROGRAMÓW
jl

•

•

•

•

",,"'1

Ii

~

'j
Instrukcja programowania
GDJ 2·GDJ 6·GD20 55MPtOP12001/0.2

7 Instrukoj a programowania

GD 12·GD 16·GD20 551'.1I't OI'L2001/0,2
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•
@:::Jlii~ ~.~ 1t1ll E IV'~ E ~ STIIf~If~

II il [t;\ II ,I S. p.A \

PROGRAM GLÓWNY

Rozdz 5

c.

C1~1l1~,-DEMEI!ISTER
Ij ~ l i;j II ,l S, P ,A.

1{Cl'ltL' .j

00001 ; 5.1.9. Pakietowanie podprogramów

Kazde wezwanie PODPROGRAMU ze strony PODPROGRAMU podwyzsza poziom pakietowania o jedna

jednostka,

CNC moze wykorzystac 4 poziomy pakietowania (patrz rys.).

1'.1', Pierwszy poziom

S.P,l,
•

N1000 M99 ;

BLOK ponownego wejscia mozD byc wybierany funkcja M99 P----.

Symbol ---- jesl: dla numem identyfikacyjnego BLOKU stTukt\ll'Y wywolujacej, do której zamierza si<tpowrócic

(patrz rys,),

PROGRAM GLÓWNY

00001 ;

I
N0030

'. u:j ]
1'.1'. Drugi poziom

1'.1',: Program gló\vny

S.P .n: Podprogram notes

(n'" 1,2,3,4)

N1000 M99 P0030;

Funkcja M99 1'--•• moie byc wlaczona do PRZESKOCZONEGO BLOKU (skip block).Operacja ponownego

wejscia jest uwarunkowana przez aktywacj<t przeskoczonych bloków z tablicy steroWlliczej CNC (przez operatora)

(patrz rys,),

S,P.I

1'.1',

S.P.2

:=:[]
Trzeci poziom

KONTROLA OPERACJI

S.P.3 S.I'.4

:=:[]

S,P.3

S.I'.2

S.P.2

Czwarty poziom

S.P.I

S.P.I

1'.1'.

•
: skip block OFI'

: skip block ON

•••

.....-......••..

··i

l
I

i
•• _ •••••• .J

NIOOO M99;

N0030

(N0200 M99 1'0030 ;

PROGRAM GLÓWNY

00001 ;

I

]

1 r~w-'""""

I I
I !

I i
LJ....

•
•

• ~._------------------------------------------
•

IlIilll'lIkojuprogramowania
t 11)1 J.GDl6·GD20 55Ml'tOPWOQl/O,2

9 Instrukcja programowania
GD] 2·GDI 6-GD20 55MI'IOPL200110.2
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Rozdz 5

Jesli operator ustawi wlacznik preselekcyjny do przeskoczenia bloko na orF (zgaszona lampka sygnalizacyjna),

wykonywany jest BLOK N0010.

Jesli operator nstawi wlacznik preselekcyjny do przeskoczenia bloku na ON (zapalona lampka sygnalizacyjna), nic

jest wykonywany BLOK NOOlO.

I.'" ol

• o

PROG

. na klawiaturze wybrac Fanuc Prog

• przycisk softkey [C EXT],

l t ,l Il.\ 1\ ,I S, I'. A,

[;,," 12:1', [Ee: [i'Lifr0i !j~~\~s~·tr~ [ii"{;

Instrukcja programowania
GD I2·GD16·GD20 55MI'1 0i'L200 J 102

wlacznik wybol1l trybu pracy na EDIT.

NOOIO GOO Xl5 Z40

N0020 MOO

(KONTROLA ZUZYCIA NARZEDZIA) ;

PRZYKLAD UW AGI:

Osadzenie okraglych nawiasów moze byc wykonane z menu programu:

Mozna przyjac do PROGRAMU wskaz.ówki dla opemtora odnosnie opisu obróbek wykonywanych pr~,\'y' l,ft

Wskazówki moga byc wlaczone w dowolnym miejscu PROGRAMU i Jl1usza byc ujete w okraglyeh n;lwi""",I,

W innym przypadku uwagi te moga byc edytowane na urzadzeniach ze\\olet1'Znych, takich jak komputer """I 'I .1,·

programom obróbki tekstów.

5.1.11. Uwagi do programu

Uwagi:

~Wskazóv:kj nic moga za\vierac kodu (Xl;

. wskazówki moga byc dowolnie dlugie.

•

•

•

•
11Instrukcja programowania

(;J)12·GDI6·GD20 55MPIOPL2001lO,2

PRZYKLAD

I NOOlO GOOXl5 Z45

N0020 Xl5 Z30

11.\ l J <I n ,I S, Jl. A.

5.1.1 O.Dodatkowe przeskoczenie bloku

Kontrola wykonania operacji PROGRAMU moze zignorowac wyst~powanic BLOKÓW, które sa oznakowane

symbolem "I".
Czy wymienione bloki nalezy wykonac, czy przeskoczyc, o tym musi zadecydowac operator przez odpowiednie

zadzialanie na tablicy sterownicz~j CNe.

Symbol (I) musi byc zawsze pierwszym poleceniem BLOKU i musi stac przed numerem bloku.



Przy ustawianiu maszyny w warsztatach producenta system kartezjaóskieh osi jest pozycjonowany na okreslonym

punkcie maszyny (PUNKT ZERO MASZYNY) (patrz rys,),

Jesli nie ma zadnych innych instrukcji, jest to jedyny rozpoznawalny punkt przez CNC Istnieje mozliwosc

przeniesienia PUNKTU ZERO MASZYNY z jego pierwotnego polozenia w polozenie latwiej dost~pne dla

ewentnalnych kontroli.

Stale przesuni~cie PUNKTU ZERO MASZYNY jest nazywane PUNKT ZERO EXT, Wartosc PUNKTU ZERO

EXT jest wprowadzana w odpowiednil11 miejscu pami~cj i przy kazdym wlaczeniu CNC jest ona doliczana

automatycznie do PUNKTU ZERO MASZYNY,

5.2.1. Punkt zero maszyna- punl<t ZCl·O ext (wersja 4-osiowa)

1,1

J\II"",J: '

WORK ZERO OFFSET OOOOJNOOOOO
NO,OO

(EXT)NO,02(G55)

Xl

-373.000Xl0,000

ZI

-140,000ZJ0,000

Yl

-50,000YI0.000

CI

162,000CI0,000

NOm

(G54)NO,03(056)

Xl

0,000Xl0,000

ZI

0,000ZI0,000

Yl

0,000Yl0.000

CJ

0,000CI0,000

Tabela 7xódlowa CNC,

Wymiary, które sa zawarte w NO (EXT) tabeli punktu zero

nie moga byc zmieniane, poniewaz zostaly one wprowadzone

rs[lSj;~i.r~:; ~4\:
II iiI l i\ 11 ,\ s, ll,A,

UWAGA:

Instrukcja programowania
OD 12-0D 16-0D20 SSM!' 1O!'1.200 J 10.2

•... '"~'o

/.

•

•
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Rozdz 5

L.c,

Zero contromandrlno

F'1·;:QClwwr;>;óclr..11Cllwnkl

CCiH1tt'lfSp1ntJlG .l:l.lro point

PointZ:<:lro contr"oproch/;)

CI.)r<iconlfl,lrn,sn(jrll

'X1

Me _.

- _._- .._--------....--."' .. ".

r,x,

loro mf'l(Ochln<l

rn~chit11)

..J

M '".

,z,

II d I i d fi ,l S. J!.A.

f;{~(2:1d'fi;;:'; ~\fi;'[{TJ:, ~ ~':;'1'tE i'Ri:

5.2. Punkt zero maszyna- punkt zero ext - punkt zero
przedmiot obrabiany

Instrukcja programowania
CiD 12-0D 16-0D20 SSM!' I0!'L200 110.2

!ibl'r"lptlf;02010 1
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Rozdz 5

(Il

<c:~lliLD)E~V!J 1:a:~S''i''ER
Il,di,\ t1<1 $, lJ,A,

I~o/.d/_ \

Tabela zródlowa CNC.'z (sL 2)

WORK ZERO OFFSET 00001 NOOOOO

NO.OO

EXTNO.02(055)

X2

30.000X20.000

Z2

-165.500Z20.000

NO.OI

(054)NO.03(056)

X2

0.000X20.000

Z2

0.000Z20.000

M(2) ~ zero maszyny (sanki 2)

1'(2) ~ zero uchwytu narzedzia (sanki 2) r:.

5,2,3. Przyklad przesuniec absolutnych i przyrostowych poczatków dIn
obróbki narzedziami wstecznymi z przeciwwrzecionem (sanki 2)

Tabela zródlowa CNC.2 (sanki 2) Tabela zródlowa CNC.2 (sanJd 2)

WORK ZERO OFFSET 00001 NOOOOO WORK ZERO OFFSET 00001 NOOOOO

NO.OO

(EXT)NO.02(055) NO.04(057)NO.06(059)

X2

30.000X2.304(*) X2-416(*iX20.000

Z2

-165.5Z296.000 Z296.000Z20.000..NO.OI (054)NO.03(056) NO.05(058)

Xl

0.000X2-360(*) Xl0.000

Z2

0.000Z296.000 Z20.000

(*) ~wskaznik zoptymalizowac na maszynie

Zero contron
Pr;,;oclwwr~tl'

C'cun'tel!i;phl'
Point ~{!fO G~
Cero C('llltn'~

ZerQ Portaut,

UChwyll1ill"';l

ROfl',ll'encej]r
PoJntde rdo
Cero porlah(

:::: ZeroPeno
PI1llkj;.':vr('l n

ZQro'pplnt o
Point ,1:1)1'0 r;l~

C(tr(tplo)';(l

Me ::::

NOOIO G56

N0060 G52 XO Z20

• T2 -,

@lp

I

O(Jt)10

GO(",>11

,--

(.';001::!

Ail

"il

(.

Wymiary, które sa zawarte w NO (EXT) tabeli punktu zero

nie moga byc zmieniane, poniewaz zostaly one wprowadzone

przez producenta jako wymiary maszyny.

l i,

UWAGA:

111»ll'lIkcjaprogramowania
I iI112-GDI6-GD20 55MPIOPL200JlO.2

17 Instrukcja prograillowania
GD12-GD 16-GD20 55MPIOPL2001/02
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Gllll,L,IlOJlEMEIllSTER
l {,\ II li n <\ S'1l ,A.

• ci
Rozdz 5

•
G[~L,I!j:)EMEi1S·I·ER

1\ <\ t! il II 1\ s, jl, A.

Zero ext SANKI 2

Ho~,d:

5.2.2. Punkt zero maszyna- IlUnkt zero ext (sanki 1 i2, wersja S-osiowa)

Punkt zero ex! SANKI 1

Odnosnie opisu patrz wczesniejszy rozdzial:

Stale przesuni~cie PUNKTU ZERO MASZYNY

M ~ Zuro m(l(;chlnll
Punkll'.()(c)mJltozyny

MIlGlllnQ ZMO pI,int

I/l rnllchijW

Me = ZOfQ CQlltromandrl1'lO
Fr%cc]wwnw~ion() punl(\

Cow;tl:Jr';'p1IldIO ;tf11'O poln\
PÓitlt:tOfO Conll'ol)fQr,I'I(l

CtHO (;Qntr;Hltlll,dril

T1 :::.

*.r- T2 ::::

ZOl'O PorttlutoJlslle silU"" 1

UchWytll"f:>':tjfll:!1l pllnktuJfO 1,iankl 1

RaltH'on{,ll {loit\\ oi tpol Crtrrillr l'illd(j 1

Point dl) rol~rQni;il iJw $upport d'pums dllvlól1
CNO 1I01"wl\rlrl'<lI1ilQnt,l$ calTo1

Zoro PQrtautcnl'>lle ",Ulta 2

Uchwyt Jli'lrzqdzliJ plJnlo zero Mnk! 2

RMtll'Clfl(;\) point af iool C1lrrlilr 511d& 2

PolnI (lo rel'(trI:rlcQ au SUPPl)J't d'o,ltih~ chllflot 2

Cl)fO pQl'juh~r'r~1111(rntascflI'ro2

)
• .Z'

.x,

~

1;":c)

'-1 T1

,--3"",

-$- T1

@M

Zoro POftn\Jtonslle sllUa 1

uChwyt na r~adl:la pwlkt ~,

RMor(lnc~ point of tool 1:<1
Point da referene:o d~1(lUP

Cllro pon"herramll'lfltfl$\l

:: Zero macchina
PUI,fltzurom<ll>:tyny

h1aCll1m; xaro point
Point ,1':nrodola Jl1itGhlnQ

Corort141QUlIl/l.

i. .z,

+x.

~

lli-
;(I!!ro EXT

A

..c

•
;

•

WORK ZERO OFFSET 00001 NOOOOO
NO.OO

(EXT)NO.02(G55)

Xl

·373.000XI0.000

ZI

·140.000ZI0.000

YI

·50.000YI0.000

NO.Ol

(G54)NO.03(G56)

Xl

0.000Xl0.000

ZI

0.000ZI0.000

YI

0.000YI0.000

•

•
5Bn1[)O!i02tl20b

vh.ta da ~ A

Instrukcja programowania
GD12.GD16·GD20 55MP10PU001/O.2

15 Instrukcja programowania
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Rozdz 5

•
Q;:~~;fJ i!L~[.l4f.!~VhlE ~S~rER

1I,III,tn., S,p,A..

H\l/.d~', 1\

5.2.4. Punkt zero przedmiot obrabiany 5.2.5. Absolutne przesuniecia poczatku G54, G55, G56, 057, G58, G59

Sprzezenie G54, 055, G56, G57, 058, G59, z tabelami z.ródJowymi CNC.

zp zp, ,

Flnc corsa

l~n(j;;;(;htlIVJI

Lirnh:lwlt()Il

Fin (lo C()lJ[f>(:

rvlk.r()in!(~(njpl(!f (j" lOP(~

G54 12 1271

/1

9>1 F :;:

12(.1

:::ew EXT

111;l(;ilifIP

.X1

..J

Zero Pozzo

WdfkslLIEi(;l;nIJllpIJflI\l

CeJ'() pio.i:(j

+Z1

Ti ::::; Zero Portauten::;ile sliUa 1
Vv'erJ::;'l.HJ(lIfi,1(J{II~I· 1'.1t1llPLIIlkl !'~chli!tt;11 I

polni ol Ir)ol (:'ilrrl()1' "IIIJ(I 1

p()inl d(; rdl:;I\':)I1(;O nu !iUPpt)1'! (1'OlJtil~,! G)1!lri(1[ \

Ct')I'() porIIMll'lrr:,llllli.;ll!ti(; (;,"rI(11

p

M ::;: lerOfrl<:lCchina
(',1l'IHI)him)lIhiulipUl'li,!

GGmi)050?,050a

.,."">•

•

Ta funkcja wykonuje przesuniecie poczatku w odniesieniu do wczesniej zaprogramowanego absolutnego

przesuniecia poczatku.

Odnosnie dalszych objasniell patTz paragrafy 3.3.6.

Kazdej z tych funkcji jest przyporzadkowana okreslona pamiec, która zawiera wartosc przesuniecia poczatku

wczesniej wprowt1dzona przez operatora.

Wystepowanie jednej z tych fi,111kcjiw bloku programu aktywuje przesuniecie poczatku, które odpowiada

algebraicznej sumie wspólrzednych zawartych w danej pamieci razem z funkcja ze wspólrzednymi zawartymi w tej

pamieci dla PUNKTU ZERO EXT,

Funkcje 054.059 steruja przesuniecia absolutne PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEOO w

odniesieniu do PUNKTU ZERO EXT; tzn. wartosci przesuniecia wezwane przez kazda funkcja nie moga byc

zastosowane kumulatywnie, lecz odnosza sie zawsze do PUNKTU ZERO EXT.

Odnosnie dalszych objasnic!l patrz paragrafy 3.3,5.

Ruchy nnrz,edzia sa "pisane przez wspólrzedne kartezjat\skie, które odnosza sie do systemu osi, których poczatek

(PUNKT ZERO PRZED M rOT OBRABIANY) jest zgodny z jednym okreslonym punktem przedmiotu obrabionego.

Zwykle PUNKT ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO jest okreslany przez punkt przeciecia pomiedzy

powierzchnia przednia przedmiotr> obrabianego i jego osia rotacji.

PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY umozliwia programowanie wspólrzednyc!J dla ruc!Ju narzedzia, przy

czym uzywa sie tyeJl samych wartosci rysunku.

Funkcje, którymi mozna wyznaczyc PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY, brzmia: 052, 054, 055, 056,

057,058,059.

.)

~

•

•

I
I• ••

I Instrukcja prol,'Tamowania
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Tabela zródlowa CNe,

Rozdz 5

'.
Gjjj~_"DE~~EIS·lf'ER

11,11 i <l n ,i $,. II.A.

Hm,d,,',

Sprzezenie G54, G55, G56, G57, G5S, G59, Z tabelami zródlowymi CNe.

Zero PQriAlltenslle $lltta 1

Uel\wyl rlltl"tq(1,dll punkt zo:;(o ~,11\1(11

I~Q(\!I'(lI'lCtl polni ot 1001 cltrriQI' sll~la 1

Palm OOI"l')l'UIWliil.l ii~JUt.lppOl'l II'olalll> clwl'loi 1

t'!1((Jporti\he!'r<1rnil!l1tlJ~ (:nrrQ1

Z1' l~ punkt zero przedmiot obróbki Nr. l

ZP3= pnnkt zero przedmiot obróbki Nr.3

Z1'5= punkt zero przedmiot obróbki. NL5

= punkt zero maszyny

~ punkt zel'O uchwyt n81'zadzia

,,
~I,

•

•

.... " ... '.,

NOOJO 054 ;

NOOIO 056 ;

M
T

WORK ZERO OFFSET 00001 NOOOOO
NO,OO

(EXT)NO,02(G55)

XI

-373.000XI0,000

ZI

-140,000Zl107,000

YI

-150,000YI0,000

NO.OI
(G54)NO.03(G56)

XI

0.000XI0.000

ZI

127.000ZI90.000

Yl

0.000YI0.000

...,- - - _. (punkt zero pl'zedmlot obrabiany ZI' l Z127 mm od punktu zero ext)

...,- - - - - (punkt zero przedmiot obrabiany Z1'3 Z90 mm od punktu zero ext)

ZP2= punkt zero przedmiot obróbki Nr.2

ZP4~ punkt zero przedmiot obróbki Nr.4

•

i

~»M ...

-$ T1 _.

p -

+Z1

ZGro macl;.hlna

PHnkl.~a"1rc> ITwl>xyny

Mue;hlllo!.tlI'Q polni

P(~lnt :;mro (jnl" m,ichlll(J

Gllr(iril<lqlllf)<\

Zl!)ro Pou:o

r1unk\ Z(lI'Opr,,(ldrl1iO[U

Zoro'r10Iilt"of WQrl\p!\l\';Q

Polnt:<:l:ll'r) (1ó la piOGO

Cur()plu~~

+X1

~

120

zero EXT

)8( F := Flnecorsa
WylacznIk
LimIt ~wl\Gh

Fin 00 CO~r$(l

MICTolnttJl'n,lptofdalOpc

zp ZP
5 4

G58 12 921

G5? 12107)· ".

• .l

•
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Tabela zródlowa CNC,

Rozdz 5

••

~Lt;l:Ji,~E!!\f~E!il S'1l'~! R
I j.l l 1;\ II ,I S, p.A,

Rozdz 5

"'punkt zero maszyna

'" punkt zero uclw,;yt narzedzia

5.2.6. Przyrostowe przesuniecia poczatku G52

UW AGA: Funkcja GS2 wymaga wvisania do programu wartosci przesuniecia na osiach X i Z,

Funkcja GS2 X/U ZlW wykonuje przyrostowe przesuniecie poczatku IV stosunku do wczcsniej wykonanych

przesuniec absolutnych.

Wartosci liczbowe przyporzadkowane adresom X (radialne) i Z hmkcji GS2 sa zaliczano algebraicznie do tych,

które wystep\lja w pamieci aktywowanej przez, nastepujace fnnkcjc : 054, GSS, GS6, GS7, G58, GS9,

Fina corsa

c.I1(jsdlrJ:llcl

l..-imit5wilCI\

fin d,,,t(Jl)rsl::

MboinlmHrptor UG tOPl~

)8( F

Zero Portaulensile slllta 1

WI'!fkll'lJDtt;,l()f,jt1f 1'~(lllmlnldSi;t\fill.(~1\ l

1;;:01'(dt;r,(;t~ point ol tt!()i Cilrri()r $jli(le 'I

Poi!,l\ dl,) rokjrOIlCG (lu 5lllJPr)rl (j'oullh,: ell,lok'l! I

COl'OPOI't,llll~fr;;:l\li,mtflt; (;mri:rl

Zero Pezzo

WGrk\hloc;knUlipunhl

pi(!C(;

CUrGl)irnm

M :: Zero macchina
!'/li:I:,,;l"Iin(,'on t-,lllllpunl(i

1\..1ac:hir\(~ :,,(-)r(l p()inl

1;1 l"'l[ll,:hln'~• T1 ••

~,,~

p -,

WORK ZERO OFFSET 00001 NOOOOO

NO,04

(057)NO,06(GS9)

Xl

0.000Xl0.000

ZI

107.000Zl0.000

Y1

0,000Y10,000

NO.OS

(GS8)

Xl

0,000

Zl

92.000

YI

0,000

•••• - - - -. (punkt zero przedmiot obróbki ZP4 107 mm od punktu zero ext)

•••• - - - _. (punkt zero przedmiot obróbki ZP5 92 mm od punktu zero ext)

NOOIO GS7 ;

M
T

NOOIO G58 ;

'~

•

•

ZPl '" punkt zero przedmiot obróbki Nr. l

ZP3 punkt zero przedmiot obróbki Nr.3

ZP5 '" punkt zero przedmiot obróbki Nr.5

ZP2 punkt zero przedmiot obróbki. Nr.2

ZP4 '" punkt zero przedmiot obróbki Nr.4

•
'Zi

1,X1

-l
zp,

zero ~:X'I

!j;3rni)(1(i020GO

• •
IlIhlrukcja programowania
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Tabela zr6dlowa CNe.

Rozdz 5

1'.

~~~Iil~.",D[~!N~EIS'lrER
l t.1 r i" ll ,I S, p. A.

Rozdz 5

5.3.1. Kod wezwania narzedzia

Para cyft·, kt6ra odpowiada pozycji lwrzQdzia na plycie uchwytu narzedzia.

Narzedzie jest aktywowane przez here T. Po literze wystQPuja 4 cyfry i komenda 000 YO :

5.3. Wezwanie narzedzia funkcja "T"

Moze byc opuszczona, poniewaz przy wlaczauiu CNC jest juz automatycznie aktywna.

Para cyfi', kt6ra pamiec CNC wzywa dla geometrii (KOR.NARZ.I

GEOMETRIA) i zuzycia (KOR.NARZJZUZYCIE) narzedzia,

T lU lU {QQQ] YO

I I I
I I li
I I
I !

I l!
I

I

!

l!

(.

WORK ZERO OFFSET 00001 NOOOOO!

NO.OO

(EXT)NO.02(055)

XI

-373.000XI0.000

ZI

-140.000ZI107.000

YI

-50.000YI0.000

NO.OI

(054)NO.03(056)

XI

0,000XI0.000

ZI

92,000ZI90,000

YI

0.000YI0.000

Po wykonani o BLOKU N0020 PUNKT ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEOO znajdnje siQ w punkcie

wsp6lrzednych XO Z137 w odniesieniu do PUNKTU ZERO EXT.

NOOIO 054

N0020 052 XO 245

,
•

•
•

M =pnnkt zero maszyny

T =pllllkt zero uchwytu narzQdzia

ZP l =punkt zero przedmiot1l obrabianego Nr.]

ZP2 "'pnkt zero przedmiotu obrabianego Nr.2

'.

Wezwanie narzedzia "T xxxx" musi byc wykonane w programie przed poleceniami ruchu na powierzclmi X·Z.

Procesy aktywowane przez Hl' xxxx" sa nastepnjace:

wezwanie do przestrzeni roboczej narzedzia, kt6re zostalo zidentyfikowane przez komende [GOO YO] przez

pierwsza pare cyn·;

sumy algebraiczne wspólrzednych, kt6re sazawartc w (KOR.NARZ./OEOMETRlA) i

(KOR.NARZ./ZUZYCIE) we wsp6lrzednych PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZEDZIA,

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

opis formy narzedzia i promienia narzedzia, kt6re sa zawarte w (KOR,NARZ.JGEOMETRIA) i

(KOR.NARZ.lZUZYCIE) w celu ewentualncj aktywacji kompensacji promienia narzedzia.

W (KOR.NARZ.lGEOMETRIA) sanek l wartosci przyjete przez Y saprzywiazanc do pozycji narzedzia na plycie

uchwytn narze.dzia w odniesieniu do PUNKW ZERO UCHWYTU NARZEDZIA .

Nl1I11ermiejsca ]lamieci funkcji karektur:

KOR.NARZ.lGEOMETRIA 32

KOR.NARZ.lZUZYCIE 32

Nun1m'S.7dl!Lwartosci, ktÓre sa pr~YllQrzadkowane ADRESOM X, Y: Z:

KOR.NARZ./GEOMETRIA od ·99999.999 do +99999.999 mm

KOR.NARZ.lZUZYCIE '" od -0,999 do +0.999 (AUTOMATYCZNIE)

KOR.NARZ./ZUZYClE ~ od ·9,999 do +9.999 (MENU·OFFSET)

• t.
Instl'ukcja progTal11owania
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Rozdz 5

:']i

Eo/.d/. :)

+X

+y.J
14tj

UJ

2~

F

I:J
I '.-Ml')J

.L.]..."TJ
li
I I
I I

F

T I R

1011

II ,1 l I;; 11 ,1 S. [l' A.

l$IJMt'\X

l,
I I
I I
I I I I I I I I

1/)1FZ!~II I n I I I II
LfLfl...ll-U-Lj

,
I I
I I
I I
I

Jnstrukcja programowania
GD 12·0D I 6-GD20 55MP91'L200 l 10.1

••. Nachylcnic Y korpusu uarzedzia jcst zwyklc wprowadzcnc do paramctrów CNe przcz

produccnta,

5,3,3. Mierzenie narzedzia na maszynie (wers,ja 4-osiowa)

fe

'.

t.

:.

27

Z(,lro Portau

uchwyt nar:

Rcfenml;~l.:

Point do rof

Cl11'Q pwtsll

Zero mace:h

P~tIlkt z()rQ l

Mil(;lllnQz(\1

M =:

T1 ::::

l'

~r
-l+Z1

._ ...'-

[J

~1 ~1

-l
. T1

Instrukcja programowania
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+Y1

a5,ONTAlill

Gdy narzedzie zostal0 zamontowano mI plyeie uchwytu narzedzia na maszynie, wykonuje sie na CNC procedur,;" za

pomoca której mozna przyjac wspólrzQdne X Y Z z wartoscia i znakiem automatycznie do tabeli

KOR,NARZJZUZYCIE (patrz podrozdz, 3.4,7,),

WspólrzQdne X Y Z sa co do wartosci i znaku wspóJrzQdn)'mi PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZljDZIA 1'(1),

odnoszl\c sie do systemu osi kartozjm\skich X Y Z, który to system zostal przeniesiony na ostrze narzedzia z

wlasnym poczatkiem (patrz rys,) ,

Przyiecie wymiarów narzedzia X Y Z w odniesieniu do PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZJjDZJA T moze byc

wykonane nonminie na maszynie (KONTAKT),

5.3.2. Mierzenie narzedzia

~

"

•

•

•

".



~31im~,D'E~VfijE~STER Rozdz 5 a;;:::j;, [l(lh~~'Jl>E~ViiiE~STER
H(."11

I \.d I an., S.p ,A, l \ ,I I i ,lll '1 S, fI, A,

fe
5.3.4. Mierzenie narzedzia na maszynie (wersja S-osiowa) 5.3.5. Promien (R) i ostrze narzedzia (P)

••• Nachylcnic Y korJlusu nllrzedzia jest zwykle wprowadzenc do paramctrów CNC przcz

producenta.

Narzedzie zawszc posiada z uwagi na lepsze zdolnosci wytrzymaloscione koliste zaokraglenia nil ostr/.11.

Wspólrzedne X i Z, które okreslaja wymiary narzedzia, odnoszasi«zawsze do punktu "p", który w:;tilll' ,d·.I""I"",,

za pomoca punktu przeciecia stycznych na obwodach zaokJ:agJenia i równolegle do osi glównych.

Osie glówne sa lO te osie, które odnosza sie do plaszezyzny roboczej X Z"

" P " jest punktom wyobra:tcniowym i jest on sterowany przez program na profilu zewnetrznYl1l "iJllti'IiIl" 1'''

przedmiotu (patrz rys.)

R : prol11iel\ narzedzi"

p

•

'.

<

5(l\TI1,O:;0.3040

GeOo

Zero Portaut(ln&lIe ,Iltta 1

Uchwyt f1I\l'z(ltl1.hlpunkt x!.!ro ~l'lnI\11
R~loref1(:l!'pohit af 1001carrler l;lId(t 1
Point do r()fl:Hl,Wl;Q uw '5upport (l'Ol~Uls ~hi.1rlot 1
CQrópOrlllherr<1ml<lnti.1$ c<luo1

G

o'

T1

o
o

4· T1 ::::

('l.N'l11

!rl~

,[
1111,5

~~:~

112

•

•

.~)

,I ~ )

•

OPIS
NR GeometriiWymiarWymiar geometrycznyWymiar

NARZEDZIA

geometrycznyygeometryczny
X

Z

Narzedzia stale

1-2-3-4-5WprowadzicStaly , skok 25wprowadzic

radialne

(1OOmm+wystep)(12-37-62-87-112)

Narzedzia

6-7-8Staly , skok 25wprowadzicStaly (Z-12)

obrotowe

(141.5-166.5-191.5)(z kontaktem)

do maszyny)Stale-osiowe,

9-10-11-12Staly, skok 25wprowadzicwprowadzic

jako opcja

r..
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Rozdz 5

re

~l.;~l'~~M~a.IiiSTE!Fil
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5.3.6. Typy narzedzi [Kod T] (sanki 2)

Rozd!, :,

~

••

Jesli profil przedmiotu obrabianego wykazuje miejsca stozkowe lub okl'agle, oznacza to, ze profil wykonywany

przez narzedzie nie jest zgodny z profilem zaprogramowanym i odchylenie zwieksza sie tym bardziej, im wiekszy
jest promieli zaokraglenia narzedzia (pattz rys,).

Przedmiot obrabia

blad

Kierunek ostrza narzedzia jest okreslany, patrzac od srodka promienia narzedzia, przez kierunek, w kt6rym poru"!,,

si~ narzedzie w czasie ohróbki.

Kierunek "T" mozy byc wybierany sposr6d 8 mozliwych alternatyw przedstawionych na rysunku,

~;0 -1

I'. I
~ ..

Kienmek 1'2

Kierunek T1Kierunek 1'5Kierunek Tli

~

ty tI
,tKielunekT4

Kierunek 1'3IKierunek 1'7 I Ikicl'IlIId(n;

By m6c wybierac sposród rót.nych altel11atyw , przenosi sie system X2 22 doprowadzajac do zgodnosci p()c~,,,lcl; li'

srodkiem promienia narzedzia iwtedy sprawdza sie, w którym kwadracie uklada sie punkt "T" (patrz rys.).

Os Yl uzyta zostala jako os wtórna, aby doprowadzic rozmaite wezwane przez program narzedzia do ich

powierzchni roboczej i dlatego nie jest uwzgledniana przy opisie promienia narzedzia.

•
.~

•
Instrukcja programowania
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( _ )

profil rzeczywisty

prom zaprogramowany

31
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•
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Rozdz 5

l 1 ,1 \ i ~Il'\ :;, l' A.

5.3.7. Tabele KOREKTURA NARZEDZI/GEOMETRIA IXZRT)

'e
11,lli,\U,l S,ll.,\,

5.3.8. Tabele KOREKTURA NARZEDZI/GEOMETRIA [Y)

I~j l~',lL

Tabele KOR.NARZ./GEOMETR1A zawieraja informacje o wymiarach (Y) narzadzi na sankach l.

Wartosci Iicz.bowe przyvorzadkowane ADRESOM (Y) zmieniaja sie od -99999.999 az do +99999.999 mili.

Kazda informacja prZ)1JOrzadkowana danemu narz,dziu jest identyJlkowana przez ADRES G, nast~pnie wy:;I':I"'I'

numeryczny kod zmieniajacy sia o liczby calkowite od 01 do 32.

Sa cztery tabele KOR.NARZ./GEOMETR1A (Y).

Pierwsza zawiera ADRESY od GO I do G08.

Nast,pne strony zawieraja adresy od G09 G32.

\ )

•

Tabele KOR.NARZ)GEOMETRIA (XZRT) zawieraja wszystkie informacje o wymiarach (XZR) narz,dzia,

wlacznie z typem narz,dzia CJ') [kiernnkiem (Pl] i proillicnicm plyty skrawajacej (R).

Wartosci liczbowe przyporzadkowane ADRESOM (X Z R) zmieniaja sie od -99999.999 az do +99999.999 mm z

wartosciowoscia radialna (X).

Wartosci liczbowe przyporzadkowane (T) zmieniaja si, o liczby calkowite od 1 do 8.

Kazdy pakiet przyporzadJwwany narz,dziu jest identyl1kowany ADRESEM G, nast,pnic wystepnje kod

numeryczny zmieniajacy sie o liczby ealkowitc od 01 do 32

Sa 4 tabele KOR.NARZ./GEOMETRIA.

Pierwsza zawiera ADRESY od GOI do G08.

Nastepne strony zawieraja adresy od G09 do G32. • Tahellc 1

WZ'KOR/GFOI1EIRIE seNUT 1 :01111 N8850

Tabeli" 2

wZ' KOR/GEOMETRIE SCHLI T 1: D1 j 11 111iii' ,I.

MOI

(VI:RCH.) (GEOMEr,) (WERKS) (OPRT)

1ST POSlTION IRELAT!V)

UJ B 880 Wl 8.808
Ol 8,80n

ADR5. s
MOI

(VERCH.) (GEOMET.) (WERKS) (om T)

Tabela l
Tabela 2

wZ'KORI GEOI1ETRIE

SCHUT 1:0:\111N0056WZ,KOR/ GEOI1ETRIESCHL 1 T: 01111N0856

1<0.

KZRT N8.~ZRT

GBI

8.888G.8880.8G88G898.8888.8088.8888

G8Z

0.8888.888G. B0G8GIG8,8888.8088.8888

G83

8.8888.8888. B888GIl8.8808.8888,8888

G8A

8.8808.888B.0008G128.0888.808B.8888

G85

8.8880.8888.8888Gl38.8888.8888.8888

G85

8.8888.8888.888GGIAB.8888.88B8.8888

GG7

8.8888.8808.8880G158,8888.8888.8888

G8G

8,8088.8808. BG8GG158.8008.888G,8888

151 POSIllON

l RELA1' IU) 1ST PDSJTIOCII RELAT! U)

Ul

0.888 Ul8.880 Ul8 888 Wl8.888

Ul

0.888 VIG.888

RDR5.

5GT RORS. S8T

• l

MDI MOI

(pr;(csl,ltli~cj<:) (geometria.) (przedmiot obróbki) (OPRT)

(przesu11i':;cle,) (gcornctl'ifl,)

i)

•

•

'e

GGI

G82

GB3

G8d

G85

G86

G8?

G88

POSIZ

ADRS,

1 ;,~.O(j(J

~'\7.00U

(J,(j(JO

o OOD

8.88G

8.88B

8

N8.

089
010
GIl
G12
G13

Gl'
G15

Gl0

8 888
B.888
8.888
8.888
8.888
8.888
8.888
8.888
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5.3.9. Tabele KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZVCIE [XZRT]

Rozdz 5

(.

GIl1L[,Gi;lE~'\~E!ilSTER
I I ,t l i il II ~ S, tJ , A ,

5.3.1 O. Tabele KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZVCIE [V]

Hm.d~:'

Tabele KOR,NARZ.JZUZYCIE zawieraja wszystkie zmiany wymiarów (Delta Y), które wystapily na l1aJw;d/ill \I'

czasie obróbki lub w czasie ustawiania precyzyjnego pozycji narzedzia \lzywanego po mz pierwszy,

Wartosci liczbowe przyporzadkowano ADRESOM (Y) zmieniaja sie od -9,999 do +9,999ml1l.

Kazda informacja przyporzadkowana dancm\lnarzedziu jest identyfikowana przez ADRES V, po nimnu"i';plI.j"

numeryczny kod zmicniajacy sie o liczby calkowite od 01 do 32,

Sa 4 TABELE KOR,NARZJZUZYClE rYJ (palrz rys,),
Pierwsza zawiem ADRESY od VOl do V08,

Nastepne strony zawieraja adresy od 009 do 032,
, ~)

'.

Tabele KOR.NARZ./ZUZYClE [XZR] zawieraja wszystkie zmiany (Delta X, Delta Z, Delta R), jakie \V)'stapily nu

narz~dziu w czasie obróbki lub w czasie ustawiania precyzyjnego pozycji narzedzia uzywanego po raz pierwszy,

Tabel,1 KOR.NARZJZUZYClE zawiera takze typ narz~dzia (T) [kierunek (P)], Wartosci liczbowe

przyporzadkow<lne róznym ADRESOM (XZR) zmieniaja sie od-9,999 do +9,999 mm z wartosciowoscia radialna

dla (X),

Typ narzed:da (T) jest pobier<lny automatycznie z wiersza tabeli KOR,NARZ./GEOMETRIA z tym samym

numerem idcntyJ1kacyjnym (np,: Jesli w wierszu G03 tabeli KOR,NARZ./GEOMETRlA wystepuje identyJ1kacja

'1'3, to to '1'3 wyst~puje takze w wierszu V03 tabeli KOR,NARZ./ZUZYClE) ,

Kazdy pakiet informacyjny przyporzadkowany danemu narzedziu jest identyJ1kowany przez ADRES V, nastepnie

wystepuje kod numeryczny zmieniajacy sie o liczby calkowite od Ol do l6,

Sa 2 tabele KOR,NARZ./ZUZYClE (patrz rys,),

Pierwsza zawiera ADRESY od VOl do VOS,

Druga zawiera ADRESY od V09 do Vl6,
(.

WZ'KOR/VERSCHL'

Tabela l

SCHLIT l: Ol jj l N0856

Tabela 2

WZ·KORIWERSCHL, SCHLIT 1:01111 HIIII'.I,

1ST POSITlOij IRELATlVI

Ul 8.888 Wl 8,888
VI 8,888

AORS, S 8 T

MDI

ADRS,

1ST POSITlOij (RELATlUI

Vl 8,888

i

•

Tabela l Tabela 2

Wc·KOR/VERSCHL'

SCHLIT l: 011 l 1H80S6Wc·KORIWERSCHL,SCHLIT 1:01111N88S6

NB,

xZRTN8,XZRT

W81

8,8808,8088,0888VG98,88G8,8888, G8S8
v 82

0,80G8,S88G,0G00W108,GSSS,0G0G,GS8S
lJ 03

G,eGO0,0G0G,0G0ew l l8,GGBe, eGee,88G8
W8~

8,888S,8e8G,8888W120,8088,80e8,8888
u 8S

8,88S8,8S80,8888W130,8see, eee8,8S0e
w 86

8,8see,SGSG,8888W168,80Ge, G8G8, G8G8
W87

0,8888,88GG,88G8W15G,G8GG,GGGG,GGG8

WG8

G,G80G,88G8,G80GV160,S0GG,eGG0, GGGG

1ST POSIT10N

IRELATJ VI JST POSITJONIRELATIV)

Vl

0,080 Wl0,008 VlG,080 Wl8,S08

VI
8,088 VI8,888

AORS,

S8T AORS, S8T

MOI

MOI

(VIiI\C'H,) (CJEClMET.)(WERKS)(OPI\T)

(VIiRC'll.) (GEClMH,) (WIiRKS) (OI'RT)

'.

~.

N8,

W01
V 02

W 83

V 04

V 05
u 06
W 07

V 08

8,888
8,888
8,888
8,888
8,868
8,888
8,888
8,888

N0,

W8S
w 18
W 11

V 12

V 13

V 14

V lS
V 16

y

0,000
0.000
0,008
0,000
8,808
8,888
8,888
8,888

Wl 8,0111I

Ul 8,1,8U

S II

MDI
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C~~ml~lt'J1E If'i~lIS !l~;,1rER
I t <l. l i ;111 ,1 S _II. A,

Rozdz 5

'.
\C~E)r;;!b, D rE, ~W!l E&JS'1i'"E rM~i:i

II ,lii <Il) ,l s, JI./\,

Rozdz 5

5.3.11. Wezwanie narzedzi w róznych miejscach 5.3.12. Lewy przecinak

sur. l :01111 N80S6

J2

.XI +X'

.YI ~ 'Zl ~

T1

-
\

~I
1l

O

U
~

N8.

GOI

COMPEN5A2fGEOMETRY

O0,000

SL! T .1 : 01111 N88S6

.10

Zero m!\cchlna

Point l':(i(t1 dl! lu ml1ehif)l!"

Cerorlli\\lll1tw

120

M

Na.

.1:1. T1 ::::: Zoro Portauton$ilo sUU•• 1
Uchw)'l narzadzI" rmnh! :WI'O~~<l11kI1

RI,iNcncc point or \001 Ci;Hl'iOI"t;lid(J 1

POil1l de rO/(;fCnCa tiu HUpport d'~'lI\I!\, (;hi),rlol 'I

Cf)ro PorWIl(lIT;'lllli()lll(1!!I;::lrl'o"1

COMPENSA2IGEOMETRY

GOJ

N0040 TOlOJ GOO YO ;

Normaln1c do odcinania uzywany jest przecinak prawy i tym samym przy presselingu wprowadzany jest tylko

wystap "X". Jesli milsi byc zastosowano lewe narzadzie, to wYlm1gane jest wprowadzenie do geometrii

neg8tywnego wystepu H-Z'I,

Przyklad:

il

•

~

+X'I

.Zl

~11 ~2

o,

·Xl

Gl:,

-1
T1

.Y1

ZerQrl'll'lcchlna

IHllllt

P()in\ ,'(.(!rodC! la 1)111Cl1lll1)

CNO. l11iJq~lin;j

Zero Portautenslhllllltta 1

UI~hWYl t1ar;tf;:cl1% lI\ll1kl ~uro Gi1nl,J"1

R.oft'rr"'lwl~ polnI (lf \001 carrief $11<10 1

PQlnt dCl I'MorIH1Cti du i>IJPllCJf\ d'Outlls CllfH'lot 1

CnI'(} rrm:~h()rr(l)'nl{lnlllS- l:ilH01

T1 ".

M -

!IEirnpOEiO~100

N0100 T0303 GOOYO ;

N0040 T0202 GOOYO ;

Eselllpio:
przyklad

•
.)

•
I

ICOMPENSA2/ GEOMETRY
SLIT .1:01111NG8S6 COMPENSAZlGEOMETRYsu T. 1:01111N0856

.1J
N8,

XZRT N8.Y

G81

0.0000.0008,8880GOI12
G82

liS8.3888,488JG8237

G83

1208.8888,488
3
G8362

'>0"

"","," ""

COMPENSAZlUSURA

SL!T, l: 01111N88S6 COMPENSAZlUSURASL!T .1:01111N88S6

N8,

XZRT N8.

W8!

8.8888.8888.8888W818.888

W82

8.8888,8888.8888W820.880

W83

8,8888,8888.8888W838,888

• •
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5.4. Wspólne dzialanie punl{t zero przedmiot obrabiany­
funkcja "T"

'.
e:lt~!l~~DIE,M EmS'1l"E ifl'l

I t ,I I i ~ li ,I S, Jl ' ,\ ,

5.3.13. Wezwanie narzedzia do obróbki czolowej

Rozdz 5

1>.

11,111.\ II ,) $, I) ,A,

I(II/d:

Wezwanie nurze.dzia nastapuje przez r..XO, YO, przy tym wprowadzane sa dla nurzadzia jako wspólrzadne X i Y

rozstawienia otworów uchwytu nurze.dzia wabu osiach.

ZarllnljlU'

IlW)\i1l.l:1'
f\lliI r.hll h! ,. ~

Zoro Pil1Hl

PUll!,! ",('I (
Zl,lWPOIIlII
P(llllltl!fl'I
Cllri1pl/l,';1

Zuro Por(uUlmlll

Uchwylll:lrJ'lli,1

RQflll'(IIlC()llOll\!

PolnI (h) !'i'l~11lI1I
C()rQIlOrt;II)'lII,11

@ M ::::

@)p ••

1'- T1 ::::

zp

130

L
.-.,-~,

120

(przesuniecie poczatkowe PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY)

(wezwanie narzadzia)

(poz. ostrze narzedzia przy X40 i moment Z-)

(Poz. ostrze narzedzia przy momencie X iz,,120)

,c' A. 1'1

Wezwanie PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY

- (F\lllkcje G54 do G59 podrozdziaI3,2.5,)

• (Funkcja G52 podrozdzial 3.2.6.)

i wezwanie narzadzia

- (Funkcja T xxxx YO podrozdzialu 3.5.2.)

- (KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA pod rozdz. 3.3.7. - 3.3.8.)

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

ll1IISZabezwarunkowo stanowic pierwsze polecenia programu i nastapic przed poleceniami !'lichu dla osi.

PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY przenosi system osi XI Zlna olo'eslollY puukt przedmiotu

obrubianego (podrozdziaI3.2.4.) .

Funkcja. T xxxx YO przenosi PUNKT ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO na ostrze narzedzia 7,gO<l,,',·

danymi tabel KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA i KOREKTURA NARZEDZIA IZUZYCm (p",iJlI/.iI'"''
3.3.11." 3.3.12.).

Wspólrzadne punktów, które sa przyporzadkowane rOZmail}711funkcjom ruchu "G", musza pojawic si" w rH"J~111"'"

pózniej i przedstawiaja pozycje ostrza narzadzia w odniesieniu do osi Xl-Zlz,poczatkiem na PUNKCIE Z.Ii.H ( I
PRZEDMIOT OBRABIANY. W ten sposób mozliwe jest uzgodnienie wymiarów rysun].m przedmiotu, kli,ry H,,,

byc obrobiony, w stosunku do wspóh·ze.dnych, które pojawiaja sie w programie (patrz rys.),

5.4.1. Oddzialywania na sanki 1

Przyklad:

01000

NOOIO G54;

N0020 1'0101 YO:

N0030 ewo X40 ;

N0040 Z-120 :

G5nlt,05Q401()~,1

c.

•
: 01111 N8056

Zero port

Uchwyt n
fMf()rQYlC'

Pc,lnl:i:Ie I

Cl'1l'O(.lorl

SUT, l

,la

<~ T1 ::

COMPENSAZ/GEOMETRY

Gl0 136

N8.

G09 149

'Xi

'Yi ..J
12
"

:01111 N88SO

.~

.(@

r,..JL

SL1T.l

."-20,,1J("s

N8,

COMPENSAZ/GEOMETRY

010

009 121.5

55m!)Ofl03120

Przyklad:

N 0040 Tl010 GO XO YO

.• )1

•

•
,,)

• ('.

M : punkt zero maszyna (sauki l)

T: punkt zero uchwylnarze.dzia (sanki 1)

ZI' : pllllkt zero przedmiot obrabiany (sanki I)
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~~;aII[:il-DiE l1!\i@lit':: I S"1~ER Rozdz 5 'iWJ:l EZ!f"" g;:Jj' E l1!\i~IlE ~STIE: R 1\OI',d1, :-1

l t.l l i il II ,1 S. p, A.

5.4.2. Kod wezwania narzedzia (sanki 2, wersja S-osiowa)

f.
11,\ I i <lll.l $." fi' A.

5.4.2.1. Zllrl,adz,)nie wzywanielllllarzedzia (sanki 2, z narzedzillmi olwotowymi, wersja S.osiowa)

Nurz~dzic jesl aklywowane litera T, Po lej literze wystQ))uja 4 cyfry:

Na sankach 2 znajduje si~ przeciwwrzcci.ono nazywune '1'0101 (geometria I), Punkt odniesienia ''1'2'' sunok znajduj"

sia na kruwadzi zacisku i przechodzi przez os rotacyjna przeciwwTzecionu,

Obok przeciwwrzeci.ona moga byc z.umontowane 3 narz~dziu, pierwsze stale (T0202) i dwa obrotowe (T03(\:1 i

T04(4), które moga osiagac Jjczb~ obrotów 8000 obrotów/mln,

45

+X:

Zero COl1tromandrlr

pr~fl(:lwwr;/..I.l(:iono r

+Z2

..- Zero P,;>nautensilu I
Uchwyt ll<Jr;r.ed;{!tl p

Ro1fM(}Ncó'pOlnfól!

Poinl (le fQj",renr:e ,
C(lrQW:H(aI1i:lrrl'rnill

.:~ T2

;,~ Me::::

\~

1

1
J

Me

70

Gor--- o4"""'~ '•.

95

Min'lHOtil)4(li']

"...•...

\..\Vezwanie narzadzi a "T "xxx" musi byc wykonane w progrumie przed po)e.ceniami ruchu na powierzchni XI-ZI,

Aktywowane przez "T ;cxxx" sa nastepujace:

wezwanie narzedzia do przestrzeni roboczej, która zostala zidentyfikowana przez pierwsza pare cyfr;

Algebraiczna suma wspólrzednych, które sa zawarte w (KOREKTURA NARZEDZINGEOMETRIA) i

(KOREKTURA NARZEDZINZUZYClE) we wspólrz~dnych PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZEDZIA.

W taki sposób nast~lue pozycjonowanie PUNKTU ZERO UCHWYTU NARZEDZIA na ostIZU wybranego

narz"dzia :

opis formy narz"dzia i promienia narz~dzia, które sa zawarte w (KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA)

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

T !iJi!iJi
I

I

l?'!! Pan, cyfr, która wzywa miejsce pamiaci CNC dla geometrii (KOREKTURA NARZEDZIA/

GEOMETRIA) i zuzycia (KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZYCIE) narzadzia,

l'!???! Para cyfr, która odpowiada pozycji narz~dzia na sankach 2,

Numer miejsca pamieci funkcji korektlll':

KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRlA 32

(KOREKTURA NARZEDZIA/ZUZYCIE = 32

KOR,NARZJGEOM, = od -99999,999 do +99999,999 mm

KOR.NARZ'/ZUZYCIE = od ·0,999 do +0.999 (AUTOMATYCZNIE)

KOR.NARz'/ZUZYC!E od -9,999 do +9.999 (MENU-OFFSET)

•
#"

Opis narzedzia

Obróbki nu wrzecionie glównym
Opis llurzedzia

NrWymillr geollletrycwy XWymiur geometryczny Z

Geometrii Przeciwwrzeciono

1 (TOIOI)wprowadzic (XO) wprowadzic (ZO)

(pul1kt zero sanki 2 na kraw~dzi zacisku)l ,n<lrz~dzie stale

2 (T0202)wprowadzic wprowadzic

(odst~p odnosnie punktu zero

(odst~ odnosnie pnnktu zero sanki

sanki 2 X-45)

2 krawedz z<lcisku)

2, i 3.narzedzie obrotowe,

3 (T0303)wprowadzic wprowadzic

(odstep odnosnie punktu zero

(odstep odnosnie punktu zero s'lIll"

sanki 2 X .70)

2 kraw~dz zacisku)

4 (T0404)

''''prowadzic

(odstQ)) odnosnie punktu zerosanki 2 X ·95)

c. "
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• __ """"""'..<'!l" •••. ~lW!"'T'~ 1~1l'/t1/'1

Nn sankach 2 znajduje 8i~ przeciwwrzeciono nazywane T0101 (geometria 1). Punkt odniesienia "'[2" sauekznajduje

,i~na kraw~d7j zacisku i przechodzi przez os rotacyjna przcciwWl'zeciona.

Obok przeciwwrzeciona moga byc zamontowane 3 narzedzia stale (T0202), (T0303 i T0404),

Ho:;,dl "
I t ,II J li 11 ,l s, fl ,A,

"~110~~ flt'J) fE ~\."

5.4,3. Promien (R) iostrze narzedzia (P) (sanki 2)

N<ll'zedzie posiada zawsze z uwagi na lepsza wytrzymalosc zaokraglenia na ostrzu. Wspólrzedne X, Z, kl/""

okreslaja wymiary narzedzia, odnosza si~ do pllnktu "P", który zostal okrcslony 7Jl pomoca pllnklu p'7.'Ti':I·J;'

stycznych IW obwodzie zaokragleniu i równolegle do osi glównych. ,

Osie gJÓWJlC sa to te osie, które odnosza sie do powierzehni roboczej X2 22. "]>" jest punktem wyobraz.eni"\V)'/l1 I

jeBI sterowany przez program po zewnetr7"nym pl'OtlIn przedmiotu obrabianego.

/.

:e

Rozdz 5

+x:

ll)rQ(;ontrQffliln
Pr"llclwWI'r./\ciOI

Count(lfsfliJidl\)
Poillt1I.'!rQGOn\t'

CGl'Of;Olllraml')r

•••••• ZQrpPQrUll.lten$

U(;/lWYlrl<lI'ZQI;'l;l:

t,W(tH'er)cbpOlrll

POfl1j norc1or(:1l

Gorp 1)(')rl,~hi!tr,1

+Z2

;:;~ Me:=

'~ T2

Me

95

l t ,11 l,\ 111\ S. p. A,

C:::ii~I~~\=it)fS M re: I!iSTilFJ:R

5.4.2.2. Z!lrza<!zllnie wzywuuiellluurzedziu (sunld 2, z uurzedziull1i stulymi, wersja S-os/owu)

i"1

47

:'SmpfJ5(J4\112

•

•
••

li]

I

Opis narzedzi

••
ObróbIti uu wrzeelouie glównym

Opis Ilurzedziu

NrWymiar geometryczny XWymiur geometryczny Z

Geometrii l'rzeciwwrzeciono

l (T0101)wprowadzic (XO) wprowadzic (XO)

(punkt zero sanki 2 na krawedzi zacisku)I. narzedzie stale

2 (T0202)wprowadzic wprowadzic

(odstep odnosnie punktu zero

(odstep odnosnie punktu zero sanki

sanki 2 X·47)

2 X-4S)

2. narzedzie stale

3 (T0303)wprowadzic

(odstep odnosnie punktu zerosanki 2X·7l)

3.narzedzie stale

4 (T0404)wprowadzic

(odstep odnosnie punktu zerosanki 2 X ·95)

•

~

• fe
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IL.,liL:l:,ilE. ~1~J~1[fEt:m ~;1r'" IlE ~~

1 t.l l i" 11,i S, II, A,

Rozdz 5

(.

L [,iti E ~'\f1'1E m. S'l1~E~Mii
, l ,1 II <lU il S. P . A,

\{o:!,I1" ,'I

5.4.4. Typy narzedzia [Kod T] (sanki 2) 5.4.5. Tabela KOREKTURA NARZEDZI/GEOMETRIA [XZRT] (sl\llld 2)

Kierunek ostrza narzedzia jest okreslany. patrzac od 5tTony promienia narzedzia, przez ten kierunek, w którym

obraca sie narzedzie w czasie obróbki. .

Kierunek "T" moze zostac wybrany w 8 mozliwych altcrnatywach przedstawionych na rysunku.

Ily móe dokonac wybolu sposród róz11yeh alternatyw, przenosi si~ system X2 Z2 doprowadzajac do zgodnosci

poczatek ze srodkiem promienia nurz.edzia i wtedy sprawdza sie, w którym kwadracie uklada si~ punkt "T" (patrz

rys.).

~ /3 ~

Kierunek '1'2

Kimunek TlKierunek TSKierunek '1'6

\) ty Q
Kierunek '1'4

Kierunek '1'3Kierunek '1'7Kieru11ekT8

Tabela l Tabela 2

WZ'KOR! GEOMETRJ E

Sanki 2:01111NOO56 W2- KOR! GEOMEtRJ ESanki 2:01111t~lHI~,ol •

NO.

X2RT NO.XZ

GOl

e.OBO8.B68e.8808GOSG. eBG8.808O.G8lJII
Ge2

8. eGOG. GOGe. DOGGGl0G. eOG9.9GO8.989"
G03

8.8089.0898. GOGGGllG.8OG0.8888.G8GII
GO'

8.8OG9.OG9G.888GG120.8OGG.G89G.GGG"
GG5

8.880G.08G8. GGGOG13G. GOGG. GGG8.GGG"
G06

8.8089.089G,88GGG14G. G8GG.OG9G .GfJ(JII
GG>

G.8OG9, GGG8.8OGGG158.GOG8.9808.GGO

GOG

G. G08G.08GG,8808G168.8OGO.G898.GOf)

J5T P05lTlON

UlELATIlJ) 15T PO,JTIONIRELATlUI

Ul

O.8G8 Wl8.8G8 UJ8.888 Wl8. GGO

ul

G.88G ul8. G80• ADR, .
S8T AORS. S8l

MOI

MOI

(prICSll1J,) (gtomctri!l.) (przedmiot ob1'6bki) (OPRT)

(pl""(:.S\lJ1,) (gCl1l1lclri~l.) (przedmiot obr61)ki)

Tabele KOR. NARZ.I GEOMETRIA [XZR] zawieraja wszystkie informacje o wymiaraeb (X Z R) naJ'2,~d,·,j".

wlacznie z typem narzedzia (T) i promieniem plyty skrawaniu (R).

Wartosci liczbowe przyporzadkowane ADRESOM (X Z R) zmieniaja si~ od -99999,999 do +99999.999 11l1nz

wartosciowoscia radialna dla (X).

Wartosci liczbowe przyporzadkowane (T) zmieniaja sie () liczby cale od 1 do 8.

Kazdy pakiet informacyjny, przyporzadkowany jakicmns narzedziu jest identyfikowany ADRESEM G, po kl<'"y'"

nastepnje kod numeryczny, zmieniajacy sie o eale liczby od Ol

do 32.

Sa 4 tabele KOR.NARZ.lGEOMETRIA.

Pierwsza tabela zawiera ADRESY od GOl do G08.

Nastepne strony zawieraja adresy od G09 do G32.(.

J:Z2~~2

Z2

\
Kierunek '1'2 Kielunek Tl

:.
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45 Instrukcja programowania
GD 12·G]) 16-G])20 551v!Pl 0l'L200t /0,2

-'Ii;



li'.I
k~"t::..19~,'E:~~fQ [;;:: fi! ~l;:,lrE r~;l

1\.,li •••n,\ S p"4,,

5.4.6. Tabele KOREKTORA NARZEDZI/ZUZNCIA IXZRT] (Schl. 2)

Rozc1z 5

•
,Lm !J':::\0 ~?~&l~~~;;:~S'1!~mr;s;: [f~li.

II d I t ,111,1 S. II. A.

5.4.7. Wezwanie narzedzi VI' róznych miejscach (sanki 2)

1\0,.<1,"

,111

55I'J1pOtiO,~060

1
<::......

G0
01

Go
o;':

G

Ol'
"

G
'o

COMPENSAZ.IUSUHA $UT.:2: :01111 N{l(l56

N,
WOj

0,0000,0000,000

wo;~

(l.0000,0(l0Q.OOt!

W\l;l

0.0000,0000,000

W\')4

O.()QtJ0.0000,000

WOG

~.OOOO.OM0,000

WPIJ

Q.OOO{).OOOO,(HlO

wot

0,0000.0000,00(1

t,

Me

·x

~ - -- ._--~-­
-", ~...•-----------

Esempio:
l'rz)'kllld:
l~xamJlle

EXClllplc:

Ejelllplo
NIOO 1'0202 ;

I
I

NI50 1'0303 ;
NI60 G97 S3000 M3

I

I
N170 1'0404 ;

Instrukcja programowania
GDI2-GJ)]6~GD20 55MPJOPLZiJOIIO.2

GOMP\~.NSAZiG&Ol~1e'fHY $ur,~ :0111'\ 1'11\)05(\

".• GO-)

(1.(1(10O,UilOII.OOl)

('oD;!

"M:iO,OO(JtJ,l'Il)O

GI);\

.'il)10.(1){)0,000

CD,.

·95'!),I}(){IIUHlO

(;()5

(LOOU0.000O,QLlo

G{Hl

O.(HlOO,(llIOQ.O\l()

(~O7

(UHJLl(l.DOI)O,(lO(l

•

•
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Tabela J
2

WZ"KOR( UER5CHL,

Sanki 2:01111N88SG WZ"KORI UERSCHL,Sanki 2:01111NOOS6

NG,

XZRT NO.XZR

U01

8,0800,0888.0888U090.8800,8808,8888

\,) 82

0,8888,8888.8008U188,0888,8888.8088

lJ 83

0.8888,8888,0088u 118.8888,8880,8080

u 8,

8.8088,8888,8808v 128,0808,08GG.0888

U 85

8,8888.8888,8888u 138,8088,8808,0088

\J 05

8.0888.888o,eOGGu 148,8888.e888,eoeG

v 87

8.0e80,0888.G8e8v 158, G888,eeee,OGGe

v GB

G,eGOe,8GGG.8eGeu 15G, eeeB, BeGG,BBB8

15T POSlTIOt~

IRELATlV) 15T POSITlONIRELATlV)

Ul

G,B8G Wl8.8GG Ul8, eG8 WlG,GG8

Ul

G.88G UlG.GG8

RDRS.

S8T AORS, SG

MDl

MOI

[Pl'l~$1-l11,) (gC(jllll,Jll'if\) {prt~dmi(1j obróbki) ())'RT)

(prZ<l:,un,) (glS(lllletrin) (pn:cdllliOl (lhl'óhki) (OPI~T

lnslrukcja programowania
(iDI2 ..GD16-GD20 55MPIOPlliJOI/02

Tabele KOREKTURA NARZIWZI/ZLJZSCIE [XZR] zawieraja wszystkie zmiany wymiarów (Delta X, Delta Z,

Delta R), jakie wystaplly nu narzedziu w czasie obróbki lub w czasie ustawiania preeyzyiuego pozycji narzedzia

zastosowanego po raz pierwszy.

T~lbela KOREKTURA NARZJ:iDZI/ZUZYClE zawiera takze typ narzedzia (T). Przyporzadkowane róznym

ADRESOM (X Z R) wartosci liczbowe zmieniaja sie od ..9.999 do +9.999mnJ z wartosciowosciaradialna dla (X).

Typ narzedzh1 (T) jest automatycznie pobierany z wiersza tabeli KOREKTURA NARZEDZI/GEOMETRJA z tym

samym numerem dientyfikacyjnym (np,; jcsli w wiers2,u G03 tabeli KOREKTURA NARZl~DZI/GEOMETRIA

wystepuje identyfikacja 1'3, to ta identyfikacja 1'3 zawarta jest takze w wierszu G03 tabeli KOREKTURA

NARZEDZI/ZUZYCIE),

Kaz,dy pakiet inforJnucyjny przyporzadkowany jakiemus narzqdziu jest identyfikowuny przez ADRES V, po którym

nastepuje kod numerYC7..nyzmienny o liczby culkowite od OI do 32,

Sa 4 tabele KOREKTURA NARZr~DZI/ZUZYClE).

Pierwszu tubeIa zawiera ADRESY od VOl do VOS,

Le pagine segucnti contel1gono g1i indirizzi da W09 a W32,

~!

-
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II•I
I
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5.4.8. Zamocowanie przedmiotu obrabianego z przeciwwrzecionem (sanki 2) 5.4.9. Zamocowanie przedmiotu obrabianego z biegiem nadaznym

:':1,111zamocowania przedmiotu obrabianego z przcciwrzeeionem mnsi przewidywac nastepujace warunki:

:d wezwanie geometrii przeciwwrzeciona poprzez 1'01 Ol.

l fUlIkeja biegu nadaznego (M430) obróbka moze byc wykonywana narzedziami sanek l i przeciwwrzecionem z

;ulmoc()'wanicl1l nad przedmiotem obrabianym,

Na sankach 2 musi byc zawsze przestrzeganie podane okreslenie przesuniecia Jlunktu zero 052 (faktyczny wysl~p

prela z tulei),

G,
(.li

T1

G02 z

•
_ Zero Portl:!utQmillo $1It1a2

UIll1Wyt

,oS,':~:,,~;:;~':~~::;:~:
CiJropOrlilherrnl111Qn\flll c:lI"('(l2

...'" Zero Portll~t6millle slllta 1
Uchwyt nHo~"d.t11ll)IJllld ZOI"Q (;.

Ri)f(il"oni;o pOld! Ol lQol'cahlpl"s
PolnI de ro1"rcnr;o du $UPPClf\ rl

Cl1l'Opt'l't(\h(1n'~ll'J1l~lnt,l;;(:llrr()1

.~. T1

{" T2

Go

0'1

Grl

o,

Gl!
0:~

Go

04

es:

I,) wezwanie przesuniecia poczatkowego 052, który obserwuje rzeczywisty przeskok przedmiotu obrabianego z

Ii:l"i. Ten przeskok musi uwzgl~dni"c ewentualna szerokosc narz~dzia (2 mm, 3 mm, itd.) lub tilkt, ozy przecinak

,,<ldzielajacy jest lewy (nalezy dodac 12 mm).

J

\

I" " ,,1.."111 programowania
, d 'I ' I i1n 6-GD20 55MP! OI'L100J/0.2

III

iliI/(

50

= Z()f() Portautollslló $trua 2
UCllW}'l

Polm

= ZefO PorWutl;lll$lIt< !>lItta1
Uchwy!

T2

~ T1

lnstrukcj a programowania
GD 12-GD J 6-GD20 55MP! 01'1.2001/0.2

re
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(Synch1'Ouizacju z sankami l)

(bieg synchroniczny wrzecion)

(wymiary zamocowanie przedmiotu obrabianego)

(zumkni,cie zacisk przeciwwrzeeionu)

(bieg synchroniczny z sankami J)

(bieg synchroniczny oczekiwania na odciecie)

(dezaktywacja biegu synchronicznego wrzecion)

(przeciwwrzeciono )

(przesuni,cie poczatkowc;przykJad: przedmiot obrabiany 80 mm +

ci~cie 2 mm)

(pozycjonowanie z posuwem szybkim)

G52Z
f\"

"'II "o XO

i" \11 /10"I" MI40"""I MSOI, ',.II "o l-60! f Il! f\1112"'"II M ISO"'II MI"OIIl(HI M:ll

"'llil TO]O]

,"111 1,52 282

1"'1'1<1[1<1 programn (sanki 2)
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LlCZllA OBROTÓW WRZIi;CIONA (obr./min.) G97 S....

Instrukcja programowania
OD 12,GD 16-GD20 55MP101'L2001/02

Wnrtosc liczbowa. klóra jest przyporzadkowana ADRESOWl F. podaje ruch posU\vu narzedzia w mnllobr. G90

aktywuje sie antomatycznie przy wlaczeniumaszyny. Jesli programuje sie zatem F na poczalkuprogramu, to je"t I"
zrozumiale samo prz.ez siQ , ze prz,yporz.adkowana wartoSC liczbowa jest wyrazana w mnllobr.

Przyporzadkowana F wartosc liczbowa jest wat'loscia modalna.

By aktywowac 095,wrzcciono musi byc w stanie rotacji. G95 nie moze byc slosowane do obróbek przy pomoc)'

nilrz<;dzi nupedzl\l1ych.

I'IU~J)KOSC POSUWU (mmIOBR.) G95 F ....

Jesli pracuje siQ ze stala prQdkoscia skrawania (G96 S, ..), to czesto stawiane jest wymaganie, by maksymalnil 1i,'"I,,,

obrotów wrzeciona nie przekraczala okreslonych wartosci ..

Jesli !la przyklad prely obrabianego materialu wykazuja bledy w zakresie t,~n, ze nie sa proste, lo przy

przekraczaniu pewnej granicy liczby obrotów trzeba zapobiegac zjawiskom wibracji.

OGRANICZENIE LICZllY OBROTÓW (OBlUMin.) G92 S....

Wartosc liczbowa, która jest przyporzadkowana ADRESOWI S, podaje pr<;dkosc dla decia (m!l11in,) material"

bedacego w obróbce.

Obl'.!min wrzeciona glówl1cgo sa wykorzystywane wc funkcji wprowadzonej predkosci skrawania S i diamctral",·.!

pozycji przyjetej przez ostrze narzed7.ia.

Jesli programuje sie po funkcji 096 funkcje G97 bez S, to pozostawiona ostatnia liczba obrotów

wypracowana przez G96 wc funkcji diametralnej pozycji narzQdziu

Wartosc liczbowa.l,tóro jest przyporzadkowana ADRESOWI S. podaje obr./min wrzeeiolla glównego.

STALA PRI\DI(OSC SKRAWANIA (metry/min.) G96 S""

Wraz, z wezwaniem narz,dzia musza byc podane takze specyficzne dane robocze (technologie) narzedzia.

Stosowane dane robocze sa nastepujace:

5.5. Polecenia tecbnologiczne

•

•

•

•
51

Rozdz 5

(bieg sy"c1mmiczny)

(konirola rozlaczeniia)

(dezaktywacja biegu

(bieg sJ'nclmmieZllY)

(bieg sy"cbrolliez",l)

(bieg sync1mmiczl1)

(aktywacja biegu

(przeciwwrzeciono)

(przysiawienie)

(ruclt ll'spólbiein))

wspólbieznego)

M170

(czekan ie lIa odciecie)

Mi80
Gl Wl G94F500

M48

M98P9021

M319

M431

nadaznego)

MJ90

GOZ50M51

G52 Z82.2

preta)
TOIOI XO

GOZ5

M150

M312

M98P9020

Gl Z,50 G94 1'500 M50 (wymiar zaclsku+ruch

w.lpólbiezny)

M48 (kontrol zamocowania

przedmiotu obrabianego)
MI2

M160

M430

Przyklad programowania

(bieg SYllcltrollicZllJ~

2,2 mm)

(bieg synchronicZIIY)

(przystawiellie)

I \ oj l i II n ,1 S. p, A

Il" ff:i; t:?E: f,ioJ,;1 fi::;: m !;;~T ilE::!f;~

M190

1/0 X30

(czekal1ie l1a kon/role rozlqczenia idezakrywacje

hiegu nadaznego)

11I·.lrllkcja programowania
l.lli 1,.GD16-GD20 55MP101'L2001/0,2

Jl1J 60 (bieg sy"c1mlllicZIIY)

(czekanie na ak()!wacje biegu wspólbiezl1ego)

M 170 (bieg lIw/HilbiezllY )

Gl XI8 G95FO,1

GOX21

WI

Gl X20

:11811225 (ukosowanie)
,>(,1

M 180 (bieg wspólbiezllY)

•••.• m. :;C;;;====;:;::::::;:::::;:::::;:::::;::=================!,!!!!= __~_,~_!,!_!!,,,_""_"'''''''''''._

Sanki I
TOIOI GO YOZ-82,2 S2000 M3 (przecinak

oddzielajqc)'

MJ50

GOX21
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J'REDKOS<: 1'0SlIWO (mm/min.) G94 11••••

Rozdz 5

'.
(1(:'iH:1 ['''''' DE.Ilr'ilm

5.6. Programowanie absolutne przyrostowe

Rozdz 5

Ruch osi mozc byc zaprogramowany za pomoca polece1l ABSOLUTNYCH lub PRZYROSTOWYCH,

x U
Z W
Y V
C H

hQgramowaniq ABSOLUTNE (090 w programowaninISO)

W poleceniach ABSOLUTNYCH programowane sa wspólrze,dne jednego punktu, które odnosza sie do zr6dla

systemu osi X·Z (patrz Rys,,),

Wartosc liczbowa, która przyporzadkowana jest ADRESOWI F, podaje ruch posllwllllarzedzia w mm/min"

094 mIlsi zostac sani". wezwana przez program.

Przyporzadkowana F wartosc liczbowajest wartoscia modalna,

By aktywowac 094, wrzeciono nie musi byc w stanie rotacji. 09 mote byc stosowane do obróbek przy pomocy

narzedzi napedzanyoh.

ROTAC.JA ZGODNIE Z JWCHI~M WSKAZÓWEK ZEGARA ICWI WRZECIONA GLÓWNEGO M03
ROTA(\JA PRZECIWNA DO ROCHU WSKAZÓWEK ZEGARA ICCW] WRZECIONA GL. M04
POSTÓJ WRZECIONA GLÓWNEGO 1\105

ABSOLUTNE PRZYROSTOWE

096 S" .. , lub 097 S .... , ustawiaja liczbe obrotów wrzeciona glównego,

Uruchomienie rotacji nastepuje na dwa rózne sposoby:

M03 \lruchami. rotacje zgodnie z ruchem wskaz6wek zegara [CW], a mianowicie patrzac od strony

obserwatora, od tuki stalej w kierunku tulei ruchomej maszyny;

M04 uruchamia rotacje przeciwnie do ruchu wskaz6wek zegara [CCW] a mianowicie patrzac od strony

obserwatora, od tulei stalej w kierunku tulei lUchomej maszyny;

M05 zatrzymuje rotacje wrzeciona gl6wnego,

Programowanie PRZYROSTOWE (09 J w l'rogramowanin ISO)

W poleceniach ABSOLUTNYCH programowane sa wsp6lrzedne jednego punktu, które odnosza sie, do zr6dla

systemu osi X·Z (patrz Rys .. )

Przyklad:

OlOOO;

NOOI0 054;

N0020 TOIOl YO;

N0030 097 S2000 095 FO.2 M03 ;

N0040 092 S3500 ;

, ", ,
NOJOO 096 S120;

N0200 097 S3000 ;

(przesuniecie poczatkowe. PUNKT ZERO 1'RZEDMfOT OBRÓBKI)

(wezwanie narzedzia)

(aktywacja technologia)

(ograniczenie maksymalna liczba obrot6w)

(staja predkosc skrawania)

(stale obroty)

(e

•

Przyklad:;

N0030 000 X40 Z-20 ;

Czesc numeryczna X

ma wartosciowosc diametralna,

ZP l ; punkt zoro przedmiot obrabiany, (sllnki 1)

PS : punkt wyjscia

PA : punkt kOlicowy

Przyklad:

-20

Cl)v
'S\.

ZPl

r~
I J

t)/
PS

r;::.

z

Instrukcja programowania
GD12-GDIG.GD20 S5MI'JOPL200JlO,2

53

l

(e

N0020 GOO X40 ZJO;

N0030 U-5 W.40 ;

Cze:k numcryczna X et U

ma wartosciowosc diametralna

Z1' I : pnnkt zero przedmiot obrabiany (sanki l)

PS ; punkt wyjscia

PAl; punkt kotkowy 1

PA2 ; punkt kOlicowy 2

Instrukcja programowania
OD12·GD16·GD20 55MPJOI'UOOI/O,2

PA2~

L1G

>< r--'~
I j

PAlr~t?'LI) '<Oj

, '"

z

ZPl

54
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!J:clgrmllowanic ABSOLUTNE i PRZYROSTOWE ( XIlJ Z[jjJ
Poprzez ADRES "U,V" moze byc wykonanu aktywacja mieszanego programowania ABSOLUTNEGO­

PRZYROSTOWEGO (PATRZ RYS,),

Rozdz 5

i.
~LmllL1p1i!l~m\4~I"a;;~ S'TE R

11;\11"f1,1 S,p,A ..

5.7. Geometryczne przedstawienie profilu

Rozdz 5

Przyklad:

N0020 (WO X45 Z20 :

N0030 X40 W·lO;

N0040 U·S Z·lO;

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

W programie liezby przyporzadkowane ADRESOWI X maja wal'losciowosc diametralna,

W doborze NPV, IKOREKTURY NARZJEDZlAIGEOMETRll, IKOREKTURY NARZJEDZIA/ZUZYCJA liczby

przyporzadkowane ADRESOWI X maja wartosciowosc radialna, a liczby przyporzadkowane ADRESOWI Z Jnaja

wartosciowosc dystansowa (patrz rys.).
><

fi!

ZP l : punkt zero przedmiot obrabiany (sanki J)

35 I 201-10

z

mv
v' ""N
""

z

Aoddncl,

><

fi!

Czesc profiln nie stosowana W

l1rogramowaniu

Luk

Dla CNC katdy profil definiowaIny jako wynik jednostek geomctrycznych, i lak np,,:

PUNKT;

- ODCINEK PROSTEJ;

-LUK KOLA,

•

'.
PS

v

IJ~/

z

Ul

$II :
\$l.

-10 I 20

><

1':, : punkt wyjscia

1'1\I : pnnkt kotieowy l

1'1\2 : punkt kOllcOWY2

1'1\:\ : punkt kOllcOWY3

"1' l : punkt zero przedmiot obrabiany (sanki J)

Numeryczna czesc X

ma wm'tosciowosc diametralna

Numeryczna czesc U

mu wm'tosciowosc diametralna

IJ

'}

'.
Iill:ll'ukcja programowania
'.I112,GD16·GD20 55MP10PL200Jl0.2

55 lnstJ'ukcja programowania
GD12-GD16-GD20 55MPIOPL200J/02

56
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Rozdz 5

:.
Rozdz 5

I t., 1 i ~ II ,I s" fl ,A.

5.8. Szybkie pozycjonowanie GOOX/U Z/W 5.9. Interpolacja linearna GOI X/U Z/W G95 (G94) F

Te l\inkcje sa stosowane przy ruchach biegu Jajowego narzQdzia, by utrzymac czas zblizunia siQ do obrabiancgo

przedmiotu tak krótki jak to tylko mozliwe,

X/U Z/W sa to wspólrzednc punktu, który ma sie pojawic,

Programowanie X Z moze byc ABSOLUTNE lub PRZYROSTOWE lub tez mieszane ABSOLUTNE,

PRZYROSTOWE (podrozdzial 3,10,),

Pozycjonowanie przy pomocy 000 nic jest przeprowadzcne wzdluz prostych, które lacza PS z PA (linearna

interpolacja), lecz kazda os porusza sie oddzielnie (patrz rys), 000 nie wymaga rotacji wrzeciona,

Ruch wykonywany przy pomocy 00 J jest wykonywany wzdluz prostej, która laczy PS z PA (interpolacja linearna),

Te funkcje sa stosowane przy ruchach roboczych narzedzia,

X/U Z/W sa to wspólrzedne punktu, który ma zostac osiagniQty,

Programowanie X/U Z/W moze byc ABSOLUTNE lub PRZYROSTOWE Jub tez ABSOLUTNE­

PRZYROSTOWE (ROZDZ, 3.10,) (patrz rys.).

Dla 001 wymagane jest w tym samyml3LOKU lub w BLOKACH wczesniej przechodzacych programowanie

predkosci posuwu narzQdzia 095 (094) F, ,

Jesli wystQpuje 095 F, (normalne warunki toczenia), 001 wymaga rotacji wrzeciona, Jesli wystepuje 094 p"

(obróbki narzQdzi rotujacych), GOlnie wymaga rotacji.

Jesli programowanc jest FO, narzedzie nie porusza siQ,

Pr~yklady programowania

NOOIO090 GOOXI2 Z2

G97 53000M03 ;

(I) N0020

GOIZ-lOG95 1'0,15;

(I) N0030

X20Z-18;

(2)N0020

GOIW-12 G95 1'0,]5;

(2)N0030

X20 W-8;

(3)N0020

GOIZ-lOG95 FO,15;

(3)N0030

U8 Z-18;

~I (4) N0020

001W-12 095 FO,tS;

(4) N0030

UB W-8;

z

(l) Programowanie ABSOLUTNE

(2) Programowanie ABSOLUTNE-PRZYROSTOWE

(3) Programowanie ABSOLUTE-PRZYROSTOWE

(4) Programowanie PRZYROSTOWE

PS ' j '. 181 : 1 B" ,punkty wyjscla'~

PA :punkt kollcowy

'.

•
(I) 000 X60 Z2;

(2) 000 U-20 W-38
(3) 000 X60 W-38;
(4) 000 U-20 Z2;
PS : (090) X80 240
PA: (090) X60 Z2

Pozycjonowanie bez interpolacji linearnej

><

z

Rózne mozliwosci programowania PA (patrz rys,)

PS : pnnkt wyjscia

PA : punkt kOI1cOWY

'a programowania
0D16-GD20 55MI'IOI'UOOI/0,2

2 L1B
z

57

•
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Rozdz 5
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11,1 I j ,l (1;1 S, p.A,

Rozdz 5

PS : punkt wyj:kh\

PA: punkt kOI1cOWY

(l) ABSOLUTNE Progr<lnlownnic

(2) ABSOLUTNE Programowanie

(3) ABSOLUTNE-PRZYROST. P,'ogram"",.,,;,

(4) ABSOLUTNE-PRZYROST ProgruI11O",ani,

5.10. InterJlolaej a linearna GOI (X/lJ) (Z/W) (A) (R) (C) G95 (G94) lr

Programowanie bezposrednie promu przedmiotu obrabianego za

pomoca: wspólrzednych kartezjanskich; katów; zaokraglen; ukosowania

PA dunego GOI jest zwykle identyJikowune przez para wspóh'zednych (X/U) (Z/W),

BEZpOSREDNJE PROGRAMOWANIE PROFILU PRZEDMIOTU OBRABIANEGO umoz.1iwia okreslenie PA,

przy czym wraz z normalnymi wspólrzednYl11i (X/U) (Z/W) stosowany jest takze kat nachylenia (A) pro11lu..

Poprzez. odpowiednie sekwencje programowaniu mozliwe jest dostarcz.enie do CNC obliczenia nieznanej PA,

W przypadku PA jest poza tYl11moi.1iwe ,zaplanowanie automatycznego wykonania procesu fazowania (C) lub

zaokraglenia (R),

PS : punkt wyjscia

PA : punkt kotlcowy

Stosowane procedury do okreslania A (patrz rys.)

Kat A jest okreslany w nastepujacy sposób:

poczatek osi AZI przeniesc na PS;

zmierzyc A pomiedzy ZI i segmentem, który przedstawia lineal'l1a interpolacje;

doduc do A znak (+), jesli mierzenie nastepowalo niczgodnie z ruchem wskazówek zegara (cew);

dodac do A znak H, jesli mierzenie nast~powalo zgodnie z ruchem wskazówek zegara (ew);

wartosc A jest wyrazana w stopniach i dziesi~l11yeh stopni,

,t

Przykbd:

PA okresla poprzez GOI (X/U) (Z/W) A,

Przyklad:

Zaokraglenie przy PA GOJ (X/U) (Z/W) A R,

(I)NIO GOI X20

(2) NIO 001 2-t5.196

(3) NIO 001 UG

(4)NIO 001 W-519

AI50(A-210)

AI50(A-210)

AI50(A-210)

AI50(A-210)

0951'0.2 ;

G95 1'0.2 ;

G,)5 1'0.2 ;

0')5 1'0.2;

:JA

At (ccw)

~
PS Z

PA

~
A- (cuJl •

><

A+

'-15.19

z

NOOIO OOJ X20 AJ50(A-2tO) RIJ 095 1'0.2;

N0020 W-lO;

PS : punkt WjjSclll

PA : 1'\111kt kOllcOWY

Instrukcja programowania
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Rozdz 5

•
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Rozdz 5

Przyklad:

ukosowanie przy PA GOI (X/U) (Z/W) A C.

x

pi

Tabela J<om1Jinacji komcnd

X2 (22) A
x

CNe wskazuje blad przy powstaniu nastepujacych warunków;

001 X20 2·16 C4 095 1'0.2;

WIO;

z
(X1,2l)

(X2,22)

~

(X3,23)
x

X3 23 A2

Al

2

1

•2

(S)N
'<S<

[A =O'+I°J; [A=O'.loJ;

[A~ 1800+]'J; [A= 180,·]oJ,
[A = 900+1°J; [A 90°·10J;

[A = 270'+10J ; [A 2700.JoJ,

18 l -16

GOI X"' A,,, fUr:

GOl Z,,, A,., : fUr:

•
(', .I

•

W przypadku, jesli przy obliczeniu punkt1.1przeciacia dwóch prostych kat Jezy miedzy +1 0_] 0.

•
3

1\

4

• •
lnstrukcja programowania
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X2 22.Rl

X323.R2

5
X4 24 :

OPPUREAl.Rl))

I
X3 23 A2 ,R2

I

X4 24• X222 .Cl;
X3 23 .C2

16i

X4 24

OPPUREAl ,ClX3 23 A2 ,C2X4 24

--
X2 22 ,Rl•

X3 23 ,C2

'71

X4 24

OPPUREAt .RtX3 23 A2 .C2X4 24

z

Rozd7,5

IX3.Z3)IX4.Z4J

x

A." ,R,,;
A"""" .....;
A ... " ..".".;

11.) l i <I II ,i S ,I). A.

lE:.'~IJL r:rJiE ~l••.IllE i!i~E;;'li~ER

PrzykJad

NOOIOGOl X."

N0020

N0030 X". Z".

CNe wskazuje blad w przypadku wystlu)icnia nastepujacych warunków:

przy obhczauiu punktu przeciecia dwóch prostych kat lezy pomiedzy -I- 1o i -l P;

kat utworzony przez dwie proste lezy pomiedzy -I- Io i _1°; ukosowanie lub zaohaglanie nie jest uwzgledniane;

BLOK po takim, który zawiera tylko dane kata A, musi zawierac obie wspólrzedne. X Z oraz kat A.

(e
X2 Z2 ,Cl :X3 Z3 .R

8:

X4 Z4

OPPUREAl .Cl ;X3 Z3 A2 .R2X4 Z4

•

•

Rozdz 5

z

z

z

(X1.21 )

(X1.Zll

(X3.23l

C2

C2x

(X4.241

x

x

~~ ~J::jj)w~E~\f~E,~S"iitl!f:Z [l~
I t il J III II ,1 s, p. A,•

• ••
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Rozdz 5
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Rozdz 5

Przyklad programowania 5.11. Interpolacja kola (G02, G03)

y
Luk w plaszczyznie X, Y

~O3

I G02

I I I"'c

J
I

G~Gl7

IIx-
y
- I

IF-I G03 I IR-
I

X
G17

Luk w plaszczyznie Z, X

\X

\,~G03

I G02

I IIKI

GI8

IIX_Z-
I

IF_
I G03

I IRI '1- "...
Z

G18

Luk w plaszczyz.nie Y, Z

Z

~03

I G02
I I JKI

G~

GI9
IIy-

Z- I

IF_
I G03

I I R"I

r.:1Q

y
", •...•..

komcnda

Opis

G17

Wyszczcgólnia lnk w plaszczyznie X, Y

Gl8

Wyszczególnia lnk w plaszczyznie Z, X

Gl9

Wyszczególnia lnk w plaszczyznie Y, Z

G02

Interpolacja kola zgodnie z ruchem wskazówek zegara

G03

Interpolacja kola niezgodnie z ruchem wskazówek zegara

X_

Komenda dla ruchu osi X lub jednej z jej osi równoleglych

Y-

Komenda dla ruchu osi Y luh jednej z jej osi równoleglych

Z_

Komenda dla ruchu osi Z lub jednej z jej osi równoleglych

l

- Rozstaw od punktu wyjscia do punktu srodkowego lnku wzdluz osi X, promie1l

J

- Rozstaw od punktu wyjscia do punktu srodkowego lnku wzdluz osi Y, promiel]

K

- Rozstaw od punktu wyjscia do punktu srodkowego lnk-u wzdluz osi Z, promiel]

R_

Promie{) luku ze znakiem

F

Predkosc posuwu wzdluz luku

•

><

9!R3

oNQ

lI»)
II Rf
R2

.'.
-45

-H)III Z

I
•-58

01001 ;

NOOIO

G54 ;

NOO20

TOIOIGOOYO;

N0030

G9783000M03 ;
N0040

G951'0.15 ;

N0050

GOOXOZ2;

N0060

GOIZO;

N0070

X6A90,CO.5 ;
N0080

Z-30Al80,R2;
N0090

XI2A90 ;

NO 100

AI77,R4;
NOllO

X20Z-45Al42,R3 ;
N0120

Z-50 ;• ' ....... , ......... / .. ,

I
•

~)

I.
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Rozdz 5
Il" I i;l II" S. p, A .

f.

Rozdz 5

~'~~""~-~'-I

•
5.12. InterpolacJa kolista zgodnie z ruchem wskazówek
zegara (C""V)G02 (X/V) (Z/W) (RlIJ() G95 (G94) F

G02 wymaga, w tym sal11ymBLO'Kli lub w BLOKACH wczesniejszych, zaprogramowimia pre,dkosci posuwu
nurze,dzia G95 (G94) F ...

G02 wymaga rotacji wrzeeiona, jezeli wystepuje G95 F.. (normalne ewal'llJ1ki obrotowe).

Mozliwe okreslenia:

ruch G02 jest wykonywany wzdluz dlugosci luku kola promienia (R), który laczy PS i PA zgodnie z ruchem
wskazó\vek z,egam.

Przyklad dla G02

NOOlO 054;

N0020 1'0303 (GOO) YO;
N0030 095 1'0.2;

N0040 097 S2500 M03;

N0050 GOO X20 Z2 ;
N0060 GOJ Z·20;

(l) N0070 002 X20 Z·40 R15;
(2) N0070 G02 liO <,. W·20 R15;

(3) N0070 G02 X20 .,z-40 HU8 K.lO;

-28

ABSOLUTNE programowanie z PROMIENJEM

PRZYROSTOWE programowanie z PROMIENIEM

ABSOLUTNE programowanie ze wspólrzQdnymi CENTRUM

K'Hl

-401-38

(S)N
.•..

(I)
(2)

(3)

'.

PA

c
PS

PS
c

:JA

ruch G02 jest wykonywany wzdluz dlugosci luku kola promienia (R), który laczy PS i PA zgodnie z ruchem
wskazówek zegara.

Ccntrum luku koja ma wspólrzadnc (liK).

Poczatek systcmu osi lK zgadza sie, z PS.

I)

•

1+

•
)

k-
c

I +

PA

PA

k-

PS

I-

K+ •

1< +

c

• ;.
Instrukcja programowania
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5.13. Interpolacja kolista przeciwnie do rucbu wskazówek
zegara (CC'V) G03 (X/U) (z/W)(lWK) G95 (G94) F

G03 wymaga, w tym samym BLOKU tub w BLOKACH wczesniejszych, zaprogramowania predkosci posuwu

narz,dzia G95 (G94) F ...

G03 wymaga rotacji Wrzeciona, jezeli wyst,pujc G95 F .. (normalne warunki obrotowe) ..).

'.
G~!11~DE~vmE~STEfl

I t ,l J i ~ fi ,1 S. P • A.

Rozdz 5

i.
(li;:;ij\fil LO!E~\li1E~STE~H;

I (,di llf\<l s, II ,A.

R07.dz 5

Mozliwe okreslenia:

ruch G03 jest wykonywany wzdhlz luku kola promicnia (R), który laczy PS i PA przeCi\\rylie do ruchu

wskazówek zegara.
PrzykJad dla G03

ts>
""

"" a r~PS I ~
I~-20 T

z

K-lO;

N0010 G54;

N0020 T0303 (GOO) YO ;

N0030 G95 FO,2 ;

N004() 097 S2500 M03 ;

. N0050 GOO X40 Z2 ;
N0060 GOI Z-20;

(1) N0070 G03 X40 Z-40 11.15;

(2) N0070 G03 UO W·20 11.15;

(3) N0070 G03 X40 Z-40 1-11.18

•
PS

r:

PA

PA

c

PS

II)

•

ruch G03 jest wykonywany wzdluz luku kola promienia, który laczy PS iPA przeciwnie do ruchu wskazówek

zegara.

Srodek luku kola ma wspólrz~dne (lIK).

Poczatek systemu osi lK zgadza si~ z PS.

•• 5.13.1. Uwagi do interpolacji kola

(1) ABSOLUTNE pl'Ogramowanie z PROMIENIEM

(2) PRZYROSTOWE programowanie Z PROMIENIEM

(3) ABSOLUTNE programowanie ze wspÓlrz~dnY111iCENTRUM

Jesli Xpa, Ypa i Zpa zostaja w calosci Opusz.czone (punkt korlcowy calego lulm

zbiega sie z punktem wyjscia) ipUllkt srodkowy zostaje wyszcz.ególniony

poprzez 1, J K, to wtedy przyjmuje si~ luk 360 stopni (cale kolo)

Przyklad: G02 l...

Zamiast okreslac punkt srodkowy luku poprzez l, J lub K, moze zostac podany

promiel] kola luki, z adresem R. warden. W takim wypadku uwzgl,dniaue

zostaja dwa rodzaje luku: mniejszy niz 180 stopni lub wiekszy 11iz180 stopni.

Luk 180 stopni lub wiecej nie moze zostac zaprogramowany w pojed)'llCZ)ryll
zestawie.

Jesli Xpa, Ypa i Zpa zostaja w calosci opuszczone (punkt k01]COWYzbiega si~ z

punktem wyjscia) i uzyte zostaje R, zaprogramowany zostal luk O stopni.

G02R: NARZEDZIE nie porusza sie,

Jesli l, .l, KiR sa okreslano równoczesnie,to luk Illowanic l, J,

wysl.czegÓJn.iony poprzez R ma pierwszcJ1twO i l, .l i K sa ignoj'( 'V,""

a) Progl'amowanie lulm

a) Równoczesne progrn-

11) Promien luku

:.

I +

PS

K-

~K'

K-

- I-

I-

r

•

K+

• f I

C

, I~
"'H!'IIJ PA

PS

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

GIlLDE~'!i1IEillSTER
I \ "li il ll.l S, p. A,

Rozdz 5

'.
;gJj;~tLDE~V~~EeISTEF~

II ;111 i\ " ,l s, p. A,

5.15. Dokladny stop globalny M46 - M47

H,,~,d;',:'

Funkcja M46 aktywuje stop dokladny we wszystkich punktach profilu,

M47 kasuje M46.

Przyklad

; li )

•

CNC kontroluje atllomatycznie na poczatku i na koilcu ruchu wartosci przyspieszenia i przyspieszenia negatywnego.

Przejscie w punktach, które oddzielaja rózne odcinki profilu, jest wolne od impulsów, które moga byc wywolywane

przez wibracje na maszynie i wskutek znajdujacego sie na powierzchni przedmiotu obrabianego.

Poprzez ta kontrole zostaja zaolo'aglone krawedzie.

----I
I

I

( _ __ ) : Profil rzeczywisty

( ) :Profil zaprogramowany

By uzyskac profil o ostrej k.rawedzi I krawedziach, programuje sie tylko funkcje G04 w BLOKU przed tym

BLOKIEM, który zawiera ostra krawedz jako punkt kOl\cOWY.

Przyklad

••

-15

><

f6

OJ

~I:;
""

z

NOOlO G54;

N0020 T0404 (GOO) YO;
N0030 G97 S3000 M03;

N0040 G95 FO.14;
N0050 M46;
N0060 GOO XO Z2 ;

N0070 GOI;
N0080 X12;
N0090 Z-15
NOlOO XI8 Z-25
NOnO Z-35

NOl20 M47;

z

•
t \1 >

\"

-15

t x.

1·1~
1~

NOOIO G54;

N0020 T0404 (GOO) YO;
N0030 G97 S3000 M03 ;

N0040 G95 FO.l4;
N0050 GOO XO Z2 ;
N0060 GOI zO;

N0070 G04;
N0070 Xl2N0080 Z-15 ;

il

•
Instrukcja p'rogl'amowania
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1~~l!.,DEMEIlISTER Rozdz 5 (1~J~. l!i1/d/',
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5.16. CZAS ZATRZYMANIA G04 X/VIP

Czas trwania BLOKU, w kt6rym zawarte jest zatrzymanie, jest okreslany przez czas, kt6rego wartosc jest

przyporzadkowano jednemu z nastepujacych ADRESÓW:

X : sekundy i ulamki dziesietne jednej sekundy

U : sekundy iulamJd dziesietno jednej sekundy

p : tysieczne sekundy

"
Ilol li ,\ II ,) S -I" A.

5.17. Nacinanie gwintów ze stalym skokiem, ciagi pojedym':f,('

Gwint cylindryczny-/ stozkowy-/ spiralny G33 XJZ F

033 aktywuje start narzedzia do gwintowania, jesli obracajace sie wrzeciono znajd\Jje sie w pozycji katowej.

Podporzadkowana ADRESOWI F wartosc podaje skok gwintu.

Podporzadkowana ADRESOWI Z wartosc podaje wsp6lrzednapunktu koncowego (PA).

Liczb" obrotów wrzeciona musi byc zaprogramowuua z obrotami stalymi (097 S).

Przyklad

(1) NOIOO 04 X2,5 :

(2) NOJOO 004 U2,5 ;

(3) NOJOO 004 P2500:

NOIIO 001 XI9 Z·50;

(I) czas zatrzymania: 2.5 Sek.

(2) czas zatrzymania: 2.5 Sek.

(3) czas zatrzymania: 2500 tysieczne sek ..

Wykonany BLOK po uplynieciu czasu zatrzymania.

••

i

Punkt poczatkowy gwintowania (PS) musi si~ znajdowac w odstepie 1-2·krotnego skoku od poczatku gwintu.

Wybór pozycji (PS) stoi bezposrednio w stosnnku do liezby obrot6w wrzeciona (G97 S, tzn. im ona jest wyj.szlI

(G97 S, tym bardziej oddalone jest (PS) od poczatku gwintu.

l(onkc (PA) procesu gwintowania musi sie znajdowac o okolo 0,3·krotnego skoku od konca gwintu .

Owi nt wykonywany jest zwykle w kilku ciagach. Dla kazdego ciagu musi byc przewidziana nastepujaca kolcjuos,;

procesu:

• przyblizenie do (PS) w 000;

- aktywacja 033 Z F;

• uwolnienie czesci dlugiej X;

• powr6t (PS) do wsp6lrzednej Z

Wazue jest, by punkty (PS) i (PA) wykazywaly dla kazdego ciagu te same wspólrz~dl1e.

Przykl<ld

N0020 097 SI500 M03;
N0030 GOO Xl1.62 Z2;

N0040 033 Z·15 FI:
N0050 GOO X14;

NOOGO Z2;
N0070 000 XII.3 Z2;

N0080 G33 Z-15 FI;
N0090 GOO X14:

>< NOlOO Z2;

fZi ·,····,·············1

Instrukcja programowania
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G !:li" Il!.)\E ~'Ji
1('1 l i II n ,l S. f" A.

Rozdz 5

••

~:~llilll[".DEfli'Vi1EISTER
Il ,\l i all.\ S,p ,A.

FRONTALNE OWINTOW ANLE (SPIRAL,NE) CIAG POJEDYNCZY 033 X F

ROY,dz 5

Obowiazuja te same zasady, jak dla gwintu cylindrycznego odnosnie:

- przesuniecie (PS) od poczatku gwintu;

- przesuniecie (PA) od kOlka gwintu.

Obowiazuja te same zasady, j}lk dla gwintu cylindrycznego odnosnie:

- ustawienie liczby obrotów "'J'Zociona (G97 S);

- przesuniecie (PS) od poczatku gwintu;

- przeStll1iecie (PA) od kOliea gwintu.

Wartosc F odpowiada rzutowi skoku na os 21(22), jesli pólkat nu wierzcholku stozka (Alpha) lezy pomiedzy 0° i

45°.

Wartosc F odpowiada rzutowi skoku nu os Xl (X), jesli pólkat na wierzcholku stozka (Alpha) lezy pomiedzy 45° i
90°.

N0010 000X24Z-O.4 ;

N0020 033

X61'1.5;

N0030 GOO
ZI ;

N0040

X24 ;

N0050

Z-0.7 ;

~I

N0060 G33
X61'1.5;

""I

N0070 000
ZI;

LL

N0080X24 ;

N0090

Z-O.92

NOlOO 033

X61'1.5;

~I
I

NOl,tO GOOZI ;
N0120

X24;

V""'

..... ,', .. "., .. ".,

Z

PrzykJad

.,

Alf",')4S'Alfa'<"45'

Przyklad

M03 ;
Z2:
Z-28.356 1'1.477;

x

~

lO
(S)lO

28.356

.11.2;1~1~1
Z

N0010 097
N0020 000
N0030 033
N0040 000
N0050
N0030 033
N0040 000

S700
X9.294
X20

Z2;
X8.9 :
X19.606 Z-28.356

Z2;
1'1.477 ; i

'.
IllNtrukcjaprogramowania
I iD12-GD16-GD20 55MP10PL2001/0.2

75 Instrukcja programowania
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5.18. Gwintowanie ze zmiennym skokiem G34ZFK

Rozdz 5

•
cGfj!l_DEME~STER

I \ "I j il fi" $. p.A.

5.19.Gwitnowanie otworów na wrzecionie glównym
funkcja G33 (wersje 4-osiowe)

I!wd'

Funkcja G33 mozna wykonac przy pomocy stalego, zamontowanego na uchwycie narza.dzia gwintowniki! gwilll l
kompensac.ia osiowa i wiertIem glównym obrotowym.

(uchwyt frontalny)

(liczba obrotów wrzeciono glówne)

(gwintownik M5 skok 0.8 mm)

(przyblizenie)

(gwintowanie na wejsciu skok nominalny gwintu 0.8 mm)

(przelaczenie wrzeciona)

(gwintowanie na wyjsciu skok nonunalny 8 Il1m)

(wyprowadzenie)

~:ihlllpO'd Id I 111

p :: Zoro Ponu
Wml',Slil(lcllllllll,lllli,1

1I\lIlk1/1,'1\1111/\:LIIIII"11I "1,,,1,11

I:,)oinl ),:(110 do 1111'11'1,1'

C(~r('.lpiern

z

x

I
p

Przyklad zastosowania:

NI00 M3 S1000

NllOTllll

Nl20 GO XO YO 23

N130 033 Z-lO FO.8

N140 M4

N150 G33 Z3 FO.8

Nl60 GO Z20

•

Syntaksa funkcji ma nazwe: 034 Z F K

Z: wspólrzedna punktu kmlcowego (PA).

I( :przyrost lub zmniejszenie skoku co obrót.

F : skok gwint11 z poczatku w kierunku osi wzdluznej.

- ustawienie liczby obrotów wrzeciona (G97 S)

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

zmniejszenie.

UWA GA: Dla fazy wstecznej mozliwe jest zaprogramowanie podwyzszenia liczby obrotów VI'l'zeciona g.JóWIl"I',tl.
Zakres wartosci dla K:

od +0.000 l do +500.000 (mm);

od +0.0001 do -500.000 (mm).

Jesli dla D programowana jest waltosc poza wyzej wymienionymi zakresami waltosci lub jesli skok gwintu

przekracza maksymalna wartosc lub wskutek oddzial)'wau.ia K staje sie oua negatyvma, nastepuje alarm N 014.

i
Przyklad zastosowania:

Nl00M3S1000

NI10TIlll

N120 GO XO YO Z3

N130 G33 Z-lO 1'0.8

N 140 M4 S2000

N 150 033 Z3 1'0.8

N160 GO 220

(tlchwyt frontalny)

(liczba obrotów wrzeciono glówne)

(gwintownik M5 skok 0,8 mm)

(przyblizenie)

(gwintowanie na wejsciu skok nominalny 0,8 111m)

(przelaczenie wrzeciona ipodwyzszenie liczby obrotów)

(gwintowanie na wyjscln skok nonunalny 0.8 nnn)

(wyprowadzenie)

•
Instrukcja prol,'ramowania
GD 12-GD 16·GD20 55MI' l 0l'L2001 /0.2

77 Instrukcja programowania
GDI2·GDI6·GD20 55MI'IOI'L2001/0.2
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5.20. Gwintowanie otworów na wrzecionie glównym
funkcja G33 (wersja S-osiowa)

Rozdz 5

•
k;,~lu [E, [\ib{ WE" ~lS~~1~~~S:,:r~i;

II ,I I i i\ II ,1 S. jl . A.

5.21. Warunki aktywowane przez gwintowanie

1,'",1

Fuukcja 033 mozna wykonac. przy pomocy stalego, zamontowanego na uchwycie narzedzia gwintow11ika gwint z

kompensacja osiowa i wlenlem glównym obrotowym.

UWAGA: Dla fazy wstecznej mozliwe jest zaprogramowanie podwyzszenia liczby obrotów wrzeciona g1ównego.

Instrukcja programowania
GDI2-GDI6-GD20 55MPJOPL200JIO.2

PrzykJad zastosowaniu:

NlOO M3 S 1000

NlJOT0202

NI20 00 XO YO Z3

Nl30 033 Z-lO 1'0.8

NJ40 M4

NI50 033 Z3 1'08

N160 00 Z20

Przyklad zastosowania:

NIOO M3 S1000

NI 10 T0202

NJ20 00 XO YO Z3

NI30 033 Z-lO 1'0.8

N 140 MA S2000

NI50 033 Z3 1'0.8

Nl 6000 Z20

x

1
I

p
z

(sanki 2)

(liczba obrotów wrzeciono glównc)

(gwintownik MS skok 0,8 mm)

(przyblizenie)

(gwintowanie na wejsciu skok nominalny 0.8 mm)

(przelaczenie wrzeciona)

(gwintow<mie na wyjsciu skok nominalny 8 mm)

(Ansfabrcn)

(sanki 2 uchwyt frontalny)

(liczha obrotów wrzeciono glówne)

(gwintownik MS skok 0.8 mm)

(przyblizenie)

(gwintowanie na wejsciu skok nominalny 0,8 mm)

(przelaczcnie wrzecionu i podwyzszcnie liczby obrotów)

(gwintowanie na wyjsciu skok nominalny 0,8111m)

(wyprowadzenie)

p Zero Pozzo

Poin1 70ro de I,,')

Cero pioza

55rnpOS1 \;\01 O

79

•

•

:.

V\' czasie nncinani9 gwintu nie sa aktyvvne:

regulacja predkosci posuwu (fEED OVERDRlVE);

stop predkosci posuwu (FEED HOLD)

(SPEED HOLD) zatrzymuje jednoczesnie zarówno rotacje jak tez ciag nacinania gwintu (sprawdzic),

Opisane kolejno BLOKl do nacinania gwintu aktywuja natychmiast synchronizacje kata przy przejsciu od j(,I1I\('I'O>

g\vintu do drugiego,

Znajdujacy sie przed nacinaniem gwintu BLOK nie rnoze zawierac po]ecell ukosowania ani tez zaokragl:mJ:.l,

BLOK nacinania gwintu uie mozc zawierac poleceó ukosowania ani tcz zaokraglania.

Nalczy unikac uzywania stalej prcdkosci ciecia (096 S), poniewaz w czasie nacinania gwin1ów stozkowych 1111,

spiralnych zmienia sie predkosc wrzcciona i przez to powoduje blad skoku. '

Instrukcja programowania
GDI2-GDI6-GD20 55MPIOPL200JIO.2
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typ narzcdzia: 1'1

p

\J
X

f6

u
p

z

typ narzedzia: 1'3

!713:~STE[i~:
I t ,I I i ;111 ,l s, 1" A,

ZmlCzenie "w prawo do promu przedmiotu obrabianego" jest zdefiniowane w peJni dopiero wtedy, gdy 7.051:11

zidentyJ1kowany kierunek przebiegu profilu przedmiotu obrabianego.

Kierunek przebiegu profilu przedmiotu obrabianego jest tez istotny dla wyboru typn narzedzia (T), który musi

z.ostac wprowadzony do tabeli KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA lub w KOREKTURA

NARZf~DZIA/ZUZYCIE (patrz rys.).

[patrz rozdzioJy: 3.3,6.3.3.7,3.3.8, (sonki J)]

Wm(osc (RJ jest zaw;lrta w tabelach KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA lub w KOREKTUJ(A

NARZEiDZJA/ZUZYCIE.

[patrz rozdziaIy: 3.3,7. 3.3,8, (sanki l)J

fe

e

•

•

Rozdz 5

Profil przedmiotu obróbki

Profil przedmiotu obróbki

Ruch z kompensacja

promienia narzcdzia

Ruch bez kompensacji

prorrtienia narzedzia

II i\ l i ,I n ,1 S. p.A,

ilLI;{Jl E: ~V~~;:::.~S"'i'i':i: 1Ft

Funkcja G42 pozwala na usnni~cie wszystkich bl~dów, które zostaly spowodowane przez (R) pomi,dzy

rzeczywistym promem i prot1lom zuprogramowanym.

Za pomoca tej funkcji CNC zabiega o to, by utrzymac centrum ( R) po prawej stmnie profiltl przedmiotu

obrabianego. W przypadku odcinkÓw prostych lnb kolistych ( R) pozostaje styczny w kazdym punkcie profilu, W

punkcie rozdzielenia pomi~dzy dwoma odr~bnymi odcinkami w odniesicnin do obu odcinków profilu ( R) zostaje

przcniesionc w poluzenie styczne.

Profil obrabioncgo przedmiotu jest tworzony przez ruch punktu (P) narz~dzia.

Proti1narz~dzia (R) powoduje blad profilu [patrz rozdzialy: 3.3.5,]

bladl
5.22. Kompensacja promienia narzedzia G41-G42-G40

5.22.1. KompensacJa promienia narzedzia po praweJ stronie kierunku biegu
profilu przedmiotu obrabianego (G42)

111Ir'l'.
li:

Instrukcja programowania
GD 12·GD lG·GD20 55MP10PL2QQI/Q.2

81 Instrukcja programowania
GD 12-GD 1G-GD20 55MP IOPL200t !O.2
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Rozdz 5

'.
cE:ti S,'1r r;E: ~~i

I l.1 li ,1 11,I S. p, A,

1(11;,1

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

Wartosc (R) jest zawarta w tabelach KOREKTURA NARZl'iDZIA/GEOMETRlA lub w KOREKTURA

NARZEDZJA/ZUZYCJE.

[pUlrz rozdzialy: 3.3.7.3.3.8. (sanki l)]

III

z

X

iiJ

typ narzedzia: T4

Kierunek
profilu

[1%

z

p

17

X

iiJ

Kierunck

profilu

typ narz,dzia: T2

Instrukcja programowania
GD J2-GD 16-GD20 55MP10PL20011O.2

Znaczenie "w lewo do promu przedmiotu obrabianego" jest zdefiniowane w pelni dopiero wtedy, gdy zostal

z.identyfikowany kierunek przebiegu profilu przedmiotu obrabianego.

Kierunek przebiegu profilu przedmiotu obrabianego jest tez istotny dla wyboru typu narzedzia (T), który musi

zostac wprowadzony do tabeli KOREKTURA NARZJ~DZlA/GEOMETRIA lub w KOREKTURA

NARZI'iDZlA/ZUZYClE (patrz rys.).

[patrz rozdzialy: 3.3.6.3.3.7.3.3.8. (sanki l)]

••

•

•

83

l'rofilprze

Profil przedmiotu obrabianego

Ruch bez
Kompensacji pro-
mienia

Rueh z kompensacja
promienia narzedzia

Instrukcja programowania
GDI2-GDJ 6-GD20 55MPIOPL2001/0.2

p p

blad

Funkcja G41 poz.,w"la na usuni,cie wszystkich bJ,dów, które zostaly spowodowane prz.ez (R) pomi~dzy

rzeczywist)")) profilem iprofilem zaprogramowanym.

Za POJ11oca tej funkcji CNC zabiega o to, by utrzymac centrum ( R) po lewej stronie promu przedmiotu

obrabianego. W przypadku odcinków prostych lnb kolistych ( R) pozostaje styczne w kazdym punkcie promu. W

punkcie rozdzielenia pomi,dzy dwoma odr~bn)"ni odcinkami w odniesieniu do obu odcinków promu ( R) zost(lje

przeniesione w polozcnie styczne.

fJ P
).

Prom "brabiancgo przedmiotu jest twol'7.ony przez ruch punktu (P) narzedzia.

Prom narzedzia (R) powodnje blad profilu [patrz rozdzialy: 3.3.5.] (sanki l)

)i

) :

•

•

•



RQzdz 5
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5.22.:5. Anulowanie kompensacji promienia narzedzia (G40)

!:e

~:)J'cil11m!,~DEME~STER
I t ,l l i ,I 11,~ S. I' ' A ,

5.22.4. Zastosowanie kompensacji promienia narzedzia (WRK)

HI1.",ll

t)

•

Kompensacje 041-042 sa dezaktywowane przez funkcje 040, Po tej komendzie punkt (P) nada:!:a za promem

przedmiotu obrabianego, Dochodzi wiec ponownie do bledów z uwagi na brakujaca kompcllsacj" promienia

narzedzi a (R),

Funkcja G40 musi zostac zaprogramowana na kOllCUprofilu i przed poleceniem zlniany narzedzia,

(e

5.22.4.1. Blok aktywlleji WRK

BLOK, w którym przechodzi sie z G40 na 041 lub nu G42, nazywa sie BLOKIEM AKTYWACJI. III (''

AKTYWACJI sklada sie z funkcji !Uchu 000 lub GOI razem z G42 lub G42,

Nu kOl\CU BLOKU AKTYWACJI promiet\ narz"dzia ( R) znajduje sie w pnnkcie poczatkowym do 0<.'/.'.11''''''''

prostych w polozeniu stycznym i jest opisany w nastepnym BLOKU,

N0050 GOO G42 XI0 Z2;
NOOGO GOI X20 Z-S;

N0050 ; BLOK AKTYW ACH (WRK)

Gdy WRK zostanie raz aktywowana, zostaje zachowana dla calego profilu przedmiotu obróbki. Po\Vtórz,(\uiil .I"}

aktywnej kompensacji WRK w czasie opisu profilu sa zabronione, poniewa:!: powoduja one niepozadmw lIWIt I'

narzedzia i tym samYlll uszkadzaja b"dacy w obróbce przedmiot obróbki.

•
)

•
Instrukcj a programowania
GDI2-GD16-GD20 55MPIOPL2001/0,2
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Instrukcja programowania
GDI2-GDl6-GD20 55MPIOPL20011O,2

NOOSO GOO G42 XIO Z2
N0060 GOI Z-lO
N0070 G42
N0080 GOI X20 Z-IS

NOOSO : TRO actlvation

N0070 : BLOK, w którym

Illlsel'ojcl'l'zcciecic
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Rozdz 5

(;'.•
GI]tlL~!t}IE~4IDiE!liSTER

I t ,lila fi" S. II, A.

I{wil: "

5.22.4.2. Blok przelacZal1ill z G41 na G42 5.22.4.3. Blok IUlsujacy kompensllcji WRK

Kierunek kompensacji 11101:ezostac zmieniony (np. z G41 na G42), przy czym WRK nje mnsi byc wczesniej

skasowana przez G40.

Kierunek kompensucji nie moze zostac zmieniony w BLOKU AKTYWACJI lub w bloku bezposrednio

nasl,plljacym.

BLOK, W którym nastepuje przejscie z G41 !la G42, nazywa si, BLOKIEM KASUJACYM kompensl)cji Wg"

BLOK KASUJACY WRK sklada sie z funkcji ruchu GOO lub GOI, która jest sprz,zonu z G40. Na kolie u Hl .oKI J

KASUJACEGO CNC steruje znów punktem (P) nllrz,dzia.

o
p

X

P![j

Do kasowunia WRK stosuje si, funkcje G40 XfU ZIW I K; w tym celu nal'z,dzie przesuwane jest z punktu

kOlIeowego odcinka posredniego profilu do punktu wspóh'z,dnych XlU zru, przy czym nalezy zwarac uwag, na to,

by w punkcie wyjscia z promu pl'zedmiotli obrabianego promieli p1yty skrawania lezal stycznie do odcinka

prostych, który wlasnie zostal ",ykonany, jak równie1: do segmentu bezposrednio nastepujacego.

Lfl
'"~

(.

N0050 GOO G41 X25 Zl;
N0060 GOI X·l;
N0070 ZO;
N0080 G42 X20 ;
N0090 Z-12;

N0080 :BLOK przelaczenia pomi,dzy
G41 i G42

z

D
p

~I~I
'""
I~

-12

:e
M
H

(3)
""~

NOOIO GOO G42 X10 Z5;
N0020 GOI ZO ;
N0030 X14 Z-25 ;
N0040 GOO G40 X40 Z2 13 K.3 ;

I fi XlU (koordyaacja przyrostowa)

K ff ZIW (koordvnacia przyrostowa)

(e

Iimt]'tlkcja programowania
li J) 12-GD16-GD20 55MI' l Ol'L200 1/0.2

87 Instrukcja programowania
GD 12-GD 16-GD20 55MI' l 01'1.200110.4
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5.22.5. Uwagi odnosnie kompensacji promienia narzedzia
Jesli WRK wymus7,a ruch srodka narzedzia w kierunku przeciwnym do zaprogramowanego, to nast~plljc

przeciecie 2, nastep\,jacym)1o tym zatrzymaniem narzadzia i wskazaniem blad" P/S41 ,

Przypadek (4) wystarczy, by wywolac taki niepozadany stan,

Zaokraglenie mniejsze.

niz pl'omiell nnrzed:dA

I

I
li

\

Kierunek uarz~d:lin

Do l{icl'lm!t11 programu

przeciecie

Jesli obrabiany jest odcinek prostej, która jest mniejsza niz (R), kompensacja jest wykonywana normalnie, nie

powodujac alarmu. Mogajednakze pozostac j\ieobrohione niektóre cz~sci.

:e

(e

'fi
-3

G42

-15

Przekrój

Kompensacja jest aktywna takzc z cyklami G77 i G79,

Kompensacja w MDJ nie jest aktywna,

Jesli promieJl zaokraglenia kat" wewnetrzoego jest mniejszy anize.li promieJ\ narzedzia (R ), nastepuje przeciecie

z nastepujacym po nim zatrzymaniem narzedzia iwskazaniem bledu P/S41,

Nie wolno programowac dwóch lub wiecej BLOKÓW jeden po drugim, które nic zawieraja ruchu, by uniknac

tego, azeby srodek narzedzia w punkcie kOlkowym przebiegn stanal bez ruchu pionowo przed BLOKAMI

Nastepujace BLOKi sa bez mchu:

(I) M04 : wydanie kodu M;

(2) S2000 : wydanie kodu S;

(3) G04 XIOO :czas utrzymywania;

(4) GOI WO : rozstaw zero,

;f

;;
pn:edecic

(.'"
"

Instrukcja programowania
ODI2·GDIG·GD20 55MI'IOPL200J/0,2
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5.24. Cykl II X lub cykl stozkowy G79 XIU ZIW R F

G79 aktywizuje automatycznie kolejnosc po1eceJi dla ruchów linearnych, które tworza prostokat.

Przeciwstawne sobie punkty naroz,ne prostokata sa idcntyt1kowane przez:

(PS) : pozycja narzedzia w BLOKU przed BLOK.lEM z G79;

(PA): punkt idcntyfikowanypl'zc7. wsp6irz,dnc X/U Z/W.

Prostokat moze byc przetworzony poprzez dodanie R(+/.)w definicji G79 w pl'Ostokat11y trapez ..

Wartosc Rodpowiada polowie róznicy pomiedzy srednica minimalna imaksymalna gwintl!.

Boki czworokata (prostokat prostokatny trapez) sa wykonywane ez,sciowo w przesuwie szybkim (GOO) czesciowo

za pomoca opisanej w 079 predkosci posnwu F.

'...•

•

6.

c.

~

Rozdz 5

PS

//

[li

18 2

PA

N0030 GOO X9 Z2 ;

N0040 G77 XI4 Z·IO R·l FO.I;

PS
[41

PA

'I'oczcnie wc'\-,'n~trznc

N0020 GOO X9 Z2;

N0030 G77 XJ4 Z·IO Rl FO.J5:

i): GOO

(): GOI

(l) (2) (3) (4): Kolejnosc wykonania ruchu

•

•

•

•
["'[mkeja programowania
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141

8

N0030 GOO X21 Z2;
N0040 G79 XIO Z-lO R-I 1'0,1;

R-

PA

N0030 GOO X9 Z2;
N0040 079 X19 Z-8 R-I 1'0,1;

PS

01)PS

(2) 14 )

PA (3)

5.24.2. Toczenie stozkowe (ruch prostokatno-trapezowy)

Toczenie zewnetrzne

N0020 GOO X21 Z2;

N0030 G79 XlO Z-lO RI 1'0.15;

Toczenie wewnetrzne
8 2

N0020 GOO X9 Z2;

N0030 G79 X19 Z-8 RI 1'0,15;

o :GOO

O: GOI

(I) (2) (3) (4): kolejnosc wykonywania ruchu

Instrukcja programowania
GDI2-GDl6-GD20 55MP10PLZOOI/02

•
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•
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95

Rozdz 5

PS

04)
14) 14)

PA 14)

Planowanie

5.24.1. Planowal'\ie (ruch prostokatny)

N0020 GOO X21 Z2;

N0030 079 X8 Z-5 1'0,15;

O: GOO

O: GOI

(I) (2) (3) (4): kolejnosc wykonywania ruchu

Instrukcja programowania
GDI2·GDJ6-GD20 55MPIOPL100IlO,2
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Prostokat moze byc przetworzony poprzez dodanie R( +/-)w definicji G78 w prostokatllY trapez"

Wanosc Rodpowiada polowie róznicy pomiedzy srednica minimalna i 111uksymulnapienvszego gwintu i srednicy
wierzcholka ostatniego gwintu,

W przypadkll gwintów cylindrycznych R O,

078 wykonuje tylko ciag nacinania gwintu i dlatego nalezy w celu wykonania calkowitego gwintu zastosowac 078
wielokrotnie,

Jako alternatywa oferowony jest cykl naciuania gwintu 076, Ta funkcja jest opisana w Instrukcji obsJugi OE-Fanue
seria 18,

'III

I" ,I

PA

Gwintowanie we"vnt;trznl~

N0030 000 XIO Z2;

N0040 M44, (M45)
N0050 078 XI4 Z-lO FI RO:

~1-l'

G"vintowanie zc,"vnetrzne

PA

5.25.1. Cylindryczne nacinanie gwintu (ruch prostokatny)

N0020 000 X21 Z2;
N0030 M44 (M45) ;

N0050 078 XI8 Z-15 FI RO;

II,) 1;.\ _1 il S. p.A,

(): 000

(): 033

(I) (2) (3) (4) : Kolejnosc wykonywania czynnosci

Instrukoja programowania
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Rozdz 5

I

Na jednym boku prostokata znajduje siQ funkcja G33,

Prz.eci\.VSW\\!l1Csobie punkty narozne pros1:okatf.l sa identyfikowane przez:

(PS) : pozycja narz~dzia w BLOKU przed BLOKIEM z G78;

• (PA): punkt identyfikowany przez wsp6irzQdnc X/U ZJ,

5.25. Cykl gwintowania G78 X/U Z/'V R F

G78 aktywizuje automatycznie koiejnosc poleccJi dla ruchów szybkich, kt6re tworza prostokat.

033 moze zakOliczyc gwint j wyjsc w sposób nast~pujacy:

- przy 90° (rowek kOlicowy). gdy programowane jest M44;

• przy 45° (wyjscie szybkie), gdy programowane jest M45,

Instrukoja programowallia
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5.26. Przyklady gwintowania za pomoca G78 XIV z/w R F

'.
\Glli

11,1 l i il ll ,) S, p. A,

5.25.2. Stozkowe nacinanie gwintu (ruch prostokatno-trapezowy)

Gwinlnwanie stnzkoVl'e zewnell'zne

Rozdz 5

(jt

11.111 fill ,I S, , A, Hozd,,5

"\
j.

"'I •..•.•N
... ...

15 I 2

,., .... ,.,.,"" .

N0020 GOO X21 Z2;
N0030 M44 (M45) ;

N0030 G78 XI5 Z-15 R-I FIA97;
""" ,

Gwintowllnie stozkowe wewnetrzne

15 2

...

O:

PS

%1

PA

PA

'"

(1)1~

141 CI1 "'
... ...

...

PS
-----·- __ 1 _

~

•

"0"'" •• "."

N0030 GOO X9 Z2;

N0040 078 Xl5 2-15 RI FIA97;
..... , ... ,',.,',., "

O: GOO

O: G33

(I) (2) (3) (4); Kolejnosc wykonywania ruchów

Instrukcj a programowania
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5.27. Magazyn automatycznego ladowania pretów i kontrola
wykonania programu za pomoca skoku warunkowanego
zdarzeniami zewnetrznymi IF[#... EQ...] GOTO ...

'.
GI1:LDEME~STER

11.1 t i A'l,\ S -II. A,

Q..WLN'1'OWANlE S'1'OZ~WE ZEW1::!IiJRZNE

gwint GAS DIN 2999 R 1/4

Rozdz 5

(Il

1l'Q~1ii liL~i&:1t·EMEI'lSTER
I Hdl;j\1,\ S '1' ,A.

I~/1':/j'·

1'rzykuad

Kazdy nowy pret zaladowany przez automatyczny magazyn ladowania pretów musi byc poddany planowaniu.

Pierwszy uzyskany z pretu przedmiot obróbki wymaga wiec cyklu toczenia poprzecznego i normalnego cyklu

roboczego.

Pozostale przedmioty obrabiane tego samego pretll sa poddawane tylko normalnemu cyklowi roboczemu.

Program CNe musi zawierac polecenia zarówno dla toczenia poprzeczuego (zwykle w podprogramie), jak tez

polecenia dla normalnego cyklu roboczego (w programie glównym) .

Wybór pomiedzy obydwoma trybami pracy nastepllje przez polecenie IF [# ... EQ ... ) OOTO, które kontroluje

wykonanie programu.

NOIOO097 .SIOOOM03 ;

NOlIO

'1'0404YO;

NOl20

GOOX1822 M08 ;

N0130

M44 ;

NOl40

078X152-20.744R-1.421F1.337 ;

NOJ50

X14.58 ;

NOJ60

Xl4.2 ; 14 )PS

NOJ70

X13.86 ;

NOl80

X13.58 ;

N0190

X13.36 ;• N0200Xl3.288 ;

N0210

X13.288 ;

N0220

M45 ;

N0230

M09 ;

N0240

000X50 ;

8.744

rl
N..
-:1~I ;1 stozkowosc 1:16
o:

<.
N 100 ..

NI50 lF fI! lOOO..EQ ..... J GOTO 200

NISI M981'0099

N200.

Znaczenie rF [# 1000 EQ"J OOTO 200

(cykl toczenia poprzecznego)

(normalny cykl roboczy)

•
ti)

•
Instrukcja programowania
GD J 2·0D 16-0D20 55Mi't Ol'L200 110.2

101

•
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EQ jest operatorem stOSIII11:U"==", który porównuje wartOlJ' "O" z (reudil #1000.

Jetdi zachodzi stosunek "==", nastfepuje skok do BLOKU N0200 (1'200) -normalny proces roboczy-o

Gdy stosunek "==" nie zachodzi, wykonywany jest kolejny BLOK N0151-proces toczenia poprzecznego.

Tresc #1000 zalezy od stanu mikrowlacznika, który obejmuje obecnosc preta .

Przy wystepnjacym precie #1000 zawiera wartosc "O".

W przypadku braku preta #1000 zawiera wartosc "I ".

Instrukcja programowania
GD 12-0D 16-0D20 55MI'IOI'L2001102

102

i
i'

j



re

Qmlli.Ll

00099

NOOIO

850M3

N0020
GlX20W60M33G94 1'3000

NOCJ30
M36,~ iii
NOO40
M37

NOO50

GJW·GO
(llnrz~dzic obcinajace)N0060

TOIOI84000M3GOYO• N0070
GOXl8

NOO80

OJX·IG951'0.05
NOO90

00Xl8WO.1
NOJOO

M99

•
)

•
Instrukcja programowania
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103
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5.28. Obróbki wsteczne (wersJa 4-osiowa)

Do obróbek wstecznych \vymaganc jest przeciwwrzeciono. Narz~dzia pracujace na przeciwwrzccioui<- '''I
zamOl1lowanc na frontalnym nchwycic sanek

PRZECJWWRZECJONO

Po ohróbce na wrzecionie lewym przedmiot obrabiany jest:

• przejmowany przez urzadzenie wychwytujace synchronizacja obrotowa;
- odcinanc;

• obrobianc przez narz~dzia na uchwycie fl'ontaInym.

Instrukcja programowania
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Rozdz 5
I LI li <11\.\ S .p.A. •

11.• f;::~)[f~:ru\1~!fE:!lli S,.wir E [q::e,\

I\illi,lll,i S'I)"\'

1'11 d

5.28.1. Obróbki wsteczne przeciwwrzccionem 5.28.2. Programowanie punktu zero za pomoca G52

OKRESLENIE PUNKTU ZERO SHIFT - PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY

Punkt zero Shift ]Jrzeciw\\neciona (os linearna C) jest zgodny z punktem zero SHIFT osi ZI.

Przesulli<;cie punktu zero przedmiot obrabiany (G54 - G59) normalnie zgadza sie z obecna pozycja powierzchni

(i't)ntaJnych przedmiotu pozostajacego w obróbcc.

I) W parametrach ZERO EXT moga byc podawane nastepujacc wymiary

(llic zmienialnc):

ZEROEXT

Xl~·373 ZI~·140

Cl~ 162

t
KOMPENSACJA PROMIENIA NARZEDZIA G40·G4I-G42

Zgodnie z procedura standardowa patrz rozdzial 3.22. (:. Ac :: Zero plnza contrornandrino

Coll<.:1 Gount,lISpilJ(!I(, ;:NOI;(Jirll

POrnl Z~,(O pinCf~ C0lllrel!nlch('
GI:I'I,1 lll()n:lilZl') contWnllllldfii

T1 :;;;;; Zero Portauh:iJnsila slJlla 1
Lr.:hv,·Yll1fir':,qlki 1

1

M :: Zero macchJna

P':lIf1iri('

C(~r()POI'I,1r)i~rr,ln;{j:*I:l Cfml)l CerQITIiJqGlfIli

Zgodnie z procedura standurdowa patrz podrozdzialy 3.8. do 3.13.

L.ci
.Xi

C81·tlCOl)tI'Slm~rldl'li

-.. Zero conlromandril1o

Pr:':;:~CI\'N';ij,',eCI(1110P(IIlI.t

Me

I~~~;h:
i~o

!3W,J 'I
'Xi

..J

I '~r-?- J -fi ~-
.__..;~_.o--~;Jt·< Ac -Me ,>'

.. -,r; o .~;=,:Y:t~~.J·_·;. o - ••• o _.0· •• • o 00" ~~ ~l~, .
~~i

Punto di rJferlmento

Punj',iN!nlC!"ll"lnl('j

lZl

'!' R

'.
GOO

GOI

G02 - G03

SZYBKIE POZYCJONOWANIE

INTERPOLACJA LINEARNA

INTERPOLACJA KOLISTA

•

SbmpO i;;;~'(J;'~O,.l""1

Instrukcja programowania
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l l ,~ I i il n ,I S, P , A ,
Rozdz 5

t.
Rozd7,5

!COMPENSAZIONE-USURA 00099 N00000
2 ) Przesuniecie pU.nktll zero za pomoca 052 do obróbki wrzecionem glównym:

Rozstaw dlugosci zacisku (wartosc pomiedzy Mc i Ac) jeSI wprowadzany na stronie
nacisniecie przycisku softkey [LUNPIN],

LUNGHEZZA UHLA P INZA MM

Zera PeZ,ZQ

Punkt zero pr7..edmiotu
Zero point af wOI'kplecfl

Poinl ?.ero (1,:)la piece

Cero pien,

Zero macchina

PunkI ::.ero

Point :zero (IQ rnacl~ifle

Cero rrJf,Iq1)in8

:;;

:;;

@P

@lM

T1

Z 100

N20 052 l1O0
Ti ~~ Zero Portautensile slilla 1

tk'l1wy( n<~

I'-ZI.;f6rt:Jnc;o

Poinl (.lo refl:.nH1G(l dl.l g~IPPOI'l d'outil1> clilMir;t1
COI'O POI"lctl)0il"l'w"nie,nh'll> ci'lrr(l1

fiSnlpOG2702Db)Z
•

0L 0,.

)( RETURN)/

-(i'-fW1

SI
13:29'40

)(

**** *** ***

)( )(

MOI

(

3 ) Przy odcinaniu mozna sterowac strone przednia wrzeciona glówllcgO,

Prz,yklad:

N120 00 C-15

Z~romaccfl

Punkt.zen'
Ma.-;:hhlCZOI

Pl')lntzQfo(

eN'O maal~

::::

•

@;l Ac ::::
Zoroprnzai

Punkt .zen
Coll1)tC01J1l

pornli:;oro r

Ooro mor~h•

•
108
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R07,dz 5

5,28.3. Okreslenie poczatku dla obróbek na przeciwwrzecionie 5.28.4. Równoczesna obróbka na wrzecionie glównym i na
przeciwwrzecionie

Okreslenie poczatku G52 przy ustawianiu

l-W MDl "'1)isa6 G52 XO ZO CO;

2-Wezwa6 narz~dzie przewidziane do wykonania obróbki T13l3 YO XO

3-Przeciwwrzeciono "'1,rowadzic z przedmIOtom obrabianym do zadanej pozycji obróbki w zaciskl1:np, wiercenie,

4- Wymiar C odczytany na ekranie "'1lrowadzic do programu pod 052,C do obróbki na przcciwwrzecionie (znak)

(patrz rysunek ponizej),

5-Zasady programowania nie sa zmieniane dla obróbki na przeciwwrzocionie, (C·~ >C+)
G-Zastosowany w 052 (e-), wymiar moze byc wprowadzany takze do przesuniec poczatkowych i 054·G59 moze

byc wezwany tymi samymi funkcjami programu,

Przyklad programowania dla wykonania wiercenia wiertlem na przeciwwrzecionie

N200 G52 C·156,5 (suma wartosci widoczna na rys, A,),

N2 J OT1313 XO YO M3 87000 (pozycja narzedzia+liczba obrotów wrzeciona),

N220 00 C·2 (pozycjonowanie przed przedmiotem obróbki)

N230 Ol ClO PO,OS (wiercenie 10mm)

N240 00 C·5 (pO\vrót do pozycji poza przedmiotem obrabianym)

N250 052 CO (anulacja oryginal C)

c·

5~mpOr;2I\010",1

Zero pln:r.:a (;ontromandrinQ

PllnKt l!Qro :r;IH;!r;iw Pl'1.lJr.lwwr:t0clollll

Go110\ Counl~n)plndlo ,wrn point

Point "OfO phlC/! (:ol'ltp;)i)rochc

Cero 1'1iordaZll conlramllndl'!l

Ac ••...

01000

I

I

N30 1'0909 GO XO YO (wiertlo prawe na wrzecionie glównym/wiertlo lewe

na przeciwwrzecionie )

N35 M3 83000 (rotacja wrzeciona)

N40 052 C-IGO (poczatek C do obróbki na przeciwwl'zeeionJe)

N50 GO C·I ZI (przyblizenie)

NGO Gl CIO Z·12 095 PO,! (obróbka)

NG5 GO C-5 Z5 (wyjscie obu wiertel)

N70 X30 (wyprowadzenie)

N80 G52 CO (dezaktywacja poczatek C)

I

I

Przyklad programowania dla wykonania 2 wicrce6:

••

•

SSmD0527030

z.erQ Peuo contromandrlno
Pr~eclwwr:t('c::IOI1O punkl.tQro

CQUll\c;'sPJlldh. %/)ro point of wor~

Point Zqr'O de la 1,I()Ce d,r controhr

Cero plOM de contraffillndrll

Zoro pJn:o:IJ. contromandrJn.o

Punl(\ z.0ro 1.<l(;.11l1\ pr:e:elwwr:wclon

Cóllet coun(/)l'spindJe ZOl'O pl1im

Point zoro [linC(l c::on\l"t}broct11'

Cero mord3Z1;1 corW<lfnllndrll

@l Pc :::::

@)AC=

'-I--c~iESCWYSTAJACA

x·

+e:.,~ C+c-

x'

C)

.)
-.

l.
:.

(e •
Instrukcja programowania
GD 12·GD l6·GD20 55MI'IOI'L2001/0.2

109 Instrukcja programowania
GD 12·GD J 6·GD20 55MI'IOl'L2001/02

110



11,1 J i il n" S. II' A,
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Rozdz 5

5.28.5. Obróbka narzedziem tokarskim na przeciwwrzecionie 5.29. Obróbki wsteczne (wersje S-osiowe)

Do obróbek wstecznych wymagane jest istnienie urzadzeli takich jak przeciwwrzeciono lub urzadzenie

wyehwytnjaee.

Sa trzy narzedzia, które pracuja na przeciwwrzecionie i sa one zabudowane na ,Ichwycie narz~dzia, obok sanek,

a) Dla obróbki na przeciwwrzccionic ruch jest powodowany przez osie X i C-

Ich wybór do programowania nastepuje poprzez zaprogramowanie G 18 UO HO.

b) Kolejnosc programu na przeciwwrzecionie w celu wykonania luku kola dla toczenia stozkowego.

Po obróbce nu wrzecionie glównym przedmiot obrabiany jest:

_ przejmowany przez przeciwwrzeciono przez synchronizacj~ toczenia;

~odcinane;

i obrabiane przez narz~dzia, które znajduja sie na uchwycie do obróbki wstecznej .

,.

••

5€

C·

ZerQ pln:w contrQmamlrlno

PUIl~,(l:cro zacisku pr:r:e(;!Wr:':(~t:lonil

CollQt CO~lnt(1'l'$I}lndlezero point

Point l!:(~ropince controbroche
Ctjl'O morqaM (;onlnlll'llln,WII

Cf
...•--

Ac •••
>

(I
)

~.

'~.

N150 G52 C-39 przesuniecie poczatkowe dla obróbki na przeciwwrzeciollie

N 160 G 18 UO HO wybór plaszczyzny X-C

N170 T0505 GO YO X12 CO wezwanie do pozycjonowania narzedzia

N180 Gl X-l G95 1'0.1 planowanie

N 190 G J XO pozycjonowanie na punkt poczatkov.'Y kola

N200 G2 X6 C3 R3 interpolacja kolista

N210 Gl XI2 Cl3 toczenie stozkowe

N220 G 18 UO WO Wybór plaszczyzny toczenia X-z

N230 GO H-l 00 pozycjonowanie przyrostowe przeciwwrzeciona wstecz.

i..'•.··.··\'.
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OPIS NARZl~J)ZI WSTECZNYCH

Rozdz5

5.29.1. Obróbki wsteczne z przeciwwrzecionem (sanki 2)

Przcsuni~cic punktu zero przedmiotu obrabianego nastepuje w 2 fazach:

l - przesuniecie pierwotne z G551G561G57 w punkcie, który identyfikowany jest przez punkt przeci~cia

pomiedzy osia i powierzchnia stykowa przylaezenia jedncgo z uchwytów narzedzia. obróbki wstecznej;

2 - przesuniecie z G52 XO Z+." .... Wartosc .." .. Zjest równa wymiarowi pOl11i~dzy rozpoczeciem skrawania przez

na'Y.~dzie na przeciwwrzeciouie, a krawedzia zacisku.

W ((Ibelach KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA (sanki 2) musza byc zawarte wartosci X Z R T narzedzi

wstecznych,

Lusu'zane odbicie PUNKTU ZERO UCHWYT NARZEDZIA w odniesieniu do poczatku systemu osi

kartezjat\skich okresla znaki (+/.) i wartosci numerycznc, które nalezy przydzielic dn adresów X Z T tabeli

KOREKTURA NARZEDZIA/GEOMETRIA.

X2 Z2 przeniesione na punkt "P" narzedzia stanowia system osi, które sa stosowane dla lustrzanego odbicia.

Kazde narzedzie wsteczne posiada swój wlasny PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY.

T

3
2

R
0.4

0.4

6

X Z
+5.000+45.000
·5.000+47.000

.r;;";l ••••• Mf\~,."1n1,,t

( 17?1 ) rzeczywiste BiJd
( ••••. ) lustrzane odbicie

, w odniesieniu auf P

Wprowadzic do tabeli GEOMETRIA Wel1(

,

TI2I2

3

4

l
2

7

8

5

6

W offsecie

parametrów (T)

zaprogramowany

promiet) l1arz~dzia

3

4

5

6

7

8

Richtung P;T2

Effektywny

promiet) narzedzia

na stacji

wychwytywania

WYBÓR POZYCJI PROMIENIA NARZEDZIA eT) NA STACJI WYCHWYTYWANIA

W celu obróbki na stacji wychwytywania przy uzyciu kOl11pe.nsacjipromienia narzadzi a mnsi byc prawidlowo

zaprogramowauy w parametrach narzedzia adres T, który przyjmuje w stosunkn do normalnej obróbki wartosc

przeciwna.

••

•

:l

J

Zro ElB

Z~ eo

Z~ 96

Z(lrQ Peuo

Punkt zero
Zero poim of workpl(JQQ

Polntt:aro de la PlQCe

Coro pla:ra

L+Z2

i-X~

Xi>:-·;104 (")

X"'·36D (")

X""416(")

Oc

01
O

Go"
1

@l p ::::

G55

GSG

GO!

VALORI DEGLl SPOSTAMENTI OR1GtNE

652 X.!G~O

(*) ~ valorllndicatlvi da ottimlzzare in macchina

!8,

•.2_

Zero contrcmandrll10

prMclwWf:!.(H;iOllO punkt

Counttil'!>pllltIIO r.:l.lropolnI

Pt1lnl' Mro cQntl'(lI,)l'och(l

CMO contrln"n.nnrlril

Me ,,"lO

T2 = Zero Portautensll$ /lllttl.l 2
U(:hwyi r)(jr:>e/Jzia punkt ton) Sllnl,1 2

B(lfQfcnCIJ point ot 1001 carrll,it' elioo 2

PoInt lic fGf,)f(JnC(I dl,l ({UPPQl"! fj'Qulll$ r.h[lri'l\;'!

CMO 1l01111l'lMrill1ii~l1til.$ c~n'O./!

15,
"IH (V
(J <II

~al IV,,,

B HI 'Ii
(V Cli' in
;;1 e (li

(lr jn t;8
d;"

$5rnr)052!J1HO 2

)

:,.,
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1.11,,\1'2;1110odbicie 041 ·042 w odniesieniu do poczatku osi kartezjaJ\skich okresla programowana kompcnsacjq

pl'OJllicnia narzedzia,

);2 Z2 przeniesione na PUNKT ZERO PRZEDMIOT OBRABIANY Pn(2) stanowi system osi zastosowany dla

Iw;tl'z'1I1cgoodbicia.

~r ~<X2

~
';~i:~~/'~ hiwQ~1l

@ G41

22

~---lpn(2J
Pnl21

22

5.30. Przyklady programowania (wersja 5-osiowa)przy
obróbce wstecznej

Rwd.
II ,l 11 ,\ l' ,I s, li. A,

Obróbki lIa stacji wychwytywania
Opis narzedzia

Geometria-Nr.Wymiar GeoOl. XWymiar Geom. Z (+)Przesuniecie

poczatkowe wodniesieniu dopunktu zero maszyny1, narzqdzie

lO (1'1010)Od ostrza narzadzia doOd ostrza narzadzie do055 (X.304 296)
punktu odniesienia 055

punktu odniesienia 055

2, narzqdzie

11 (Tl11J)Od ostrza narzqdzia doOd ostrza narzqdzia do056 (X-360 296)
punktu odniesienia 056

pnnktu odniesienia 056

3,narzqdzie

12 (1'1212)Od ostrza narzqdzia doOd ostrza narzadzia do057 (X-4IG 296)
ptU1ktu odniesienia 057

pnnktu odniesienia 057

•

".
Rozdz 5

~~,.-~~

I t ,111.\11 ,l S. p. A.

(:~:8ffii rJLraIE,FJViiEmJS'1~ER

I«)M)~ENSACJA PROMIENIA NARZI1DZIA 040·041·042

•

I.

o wirkliches Bild

()Iustrzane odhicie w odniesieniu do punktu Pn(2)

I(OR§I~I1LRAJiAB?-lillZ!!'.!9AQMgI!Y:L(sankl.?1.""._."_" __

X Z R T
G10 O 54 O O --.> Position (1)
G11 O 48 O O --.> Posilion (2)
G12 6,5 51 O O ._.> Position (3)

Rzut poziOlllllPJ2?,y8all1i wychwytywania (] l, (2) i (3)

W celu wyboru wlasciwych funkcji (04I1G/42) trzeba siq pOlUszac w kierunku obróbki narz.qdzia,

5f)rnoQ52l:10()(

,

I", )1, :1 ((j\~;Ii)

•
041

54mp052401b

I:.'; .•I

~'l~

'" ~

~

/I~

~ 'I)

_""':.....L....L_'

"''''--

G41

'.
Instrukcj a programowania
GD 12·GD 16-0D20 5SM!' I0l'L200J 10.),

115 Instrukcja programowania
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'liii

I"

~

(punkt zero przeci",'WrzeciolJ(l cl\Jobróbki wstecznej)

(punkt zero z tylu stacji 3)

(geometria narZQdzia +wieksza ilosc obrolów)

(przyblizenie iaktywacja korektury)

(wyprowadzenie i aktywacja korektury)

fi:./

12:!!llJ]l11 dla stacji m

Przyld"d pl'ogn)mo,"'\'}luia (2) din stHcji wybierania do wykonywania obt~l(.'-Z~Hlhlzc"vnetrZlltf',/I

·n I • fi",=-.

!/jrnll(JC,;;OOOOll

I

,

G52 XO Z20

057

1'1212 M3 83000

GO XO Z2 G42

Gl ZO 095 FO,l

X6Rl

Z·4

XIOA150

Z·20

GOX15040

I

I

lnslrukeja programowania

GD J 2-GDI6·GD20 55Mi'IOPL200I!(),2

c.

•

'.

•
117

Rozdz 5

(ponkl zcro przcciwwrzeciono do obróbki WSiecznej)

(punki zcro miejscc l uchwyt do obróbki ws(ecznej)

(wicrOo dla M411iczba obrotów)

(przyblizcnie os Z)

(olwór obrobiony)

(wyprowadzanie)

(punkt zcw miejscc 3 ucbwyt do obróbki wstecznej)

(gwintowanie o(woru 1\14)

(wejscie)

(powrót przelaczcnicm wrzeciona)

(punkt zero miejsce 3 uchwyt do obróbki wstecznej)

(narzedzie do gwintowania otworów/ przyblizenie os X /

liczba obrotów)

(cykl gwintowania otworów)

(wyprowadzanie / zatTzymanie wrzeciona)

G52 XO Z20

G55

1'1010 XO 83000 M3

Z3

Gl Z-lO 095 FO,04

GOZ5

G56

1'1 l li XO S800 M3

Z3

033 Z,7 FO,7

M4 Z3 FO,7

GOZ10

G57

1'1212 X12 82000 M3

Przyklad )ll'ogl'llItlowania (I) dla S(llcji wybicranhl do wykonywllni:l o(worów obrobionych, gwintowllnill

o1.worbw i naciu4Ulil, g,"vin1ów zewnetrznych (pHlJ'Z rys. H)

Z2 M44

G78 X9,8 Z-13,5 PI

X9,5

X9.2

X9

X8,9

X8,8

XS,7

GOZ5 M5

Jnslrukeja programowania

GD 12,GD J 6·GD20 SSMPIOPL200tlO,2

ri•

i l"

•

•

•



+Xi

--1

Rozdz 5

+Y1

.~ I W 4J

,J',,<""-'~'

13,5

'"

L

CORSA'" 150

.'-....• ,

ZQTO Portau\I,H'lslle slltta.

N()~l)ik nfl1';'.<,:rl7,in mmkl
Hdilf1,IICI1n(llll\vI1(lolf,;,jl'rl~r\\litll'
PIJilH(ll)rMcrilll(;(!UUl>lilll)(H\II'lmt,ll),

C(~rl,l pprl~II(<flilll1lilrl1;1,'

4oromacchlna
Il'ltrnl1l2YlHlpunllt

!I'In.cl\Irl1ll:flH/

, 1,11 i.1 l).) S, II, A,

M ""

,,~. 1'1 :;:'

.,r' -"

"j r..'~"'"~_._.-r'-" .". "(1; _·j,:':~"i· .'.'.~
: ~ • ...rf., •. ,_._:::1- .._ .. ~.•.•l'~.~~:'··!·· ....·i· 1·"t ..-

" _ ..•. _._.' .,~,

I B~ .~.)'.~.:.~:,~ •• _ ••i:"'.
l ,,_ ...•.. _._.! T~

"l{_ • ..: ••••

I /ln>J

5(ifl1pOfJ::'OO{)O

~%I!1L~lJVEIli~11~e!!s.TER

Pozycje montazowe sa identyfikowane poprzez numeracja 6.7·8,

Wartosc "Geomctria" w "X" przedstawia rozstaw 3 pozycji od punktu odniesienia "T" stalej plyty uchwytu

narzadzia,

Wartosc "GEOMETRIA Z" jest to wartosc stala (·12),

Wartosc "GEOMETRIA Y" powilmll byc przyjeta na maszynie poprzez doprowadzenie do kontakt11 z przedmiotem

obrabianym,

Narzedzia zmotoryzowane moga sie obracac z maksymalna iloscia obrotów 6000 obr./min w pozycjach 6 i 8 i
obracaja sia z funkcja M3 zgodnie z ruchem wskazówek zegara,

Pozycja 7 obraca sia z maksymalna liczba obrotów 3375 obr./min z funkcja M3 przeciwnie do ruchu wskazówek

zegara,

5.31. Obróbka narzedziami napedzanymi (wersja 4-osiowa)

i•.'...

•

'.
Rozdz 5

l\~J\hlOf~II\j(J I'W?R.f:SA

(punkt zero dla obróbki wstecznej)

(wybór gwintownika)

(przyblizenie )

(Aktywacja gwintowanie otworów liczba obrotów)

(cykl gwintowania toworu: l=wartosc doj scia,

]'= czas pozostania w milisekundach, F= skok w nnn)

(koniec cyklu)

(skasowac punkt zero)

(punkt zero dla urzadzenia wybierajacego)

(punkt zero dla obróbki wstecznej)

(wybór ost1'za wiertla)

(przyblizenie)

(otwór obrobiony)

1l,llial1<1 S,p,A..

/
N35 GSO

N40 G52 ZO

Nl20 GO ll80

NI30 G52 l8

NI35 G56

N 160 T1111 XO M3 S5000

NI70 ZI M8

N 180 Gl Z-5 1'0,12

NI90GOZIO

N200G57

N21OT1212 XOM3 Sl500

N20l1

N25 M29 SI500

N30 G84 l·4 1'0,5

Program sanki 2

Z1

5,1t))pIJ5"2?OlJa

,
IHI;~lC 1\~t,SCHII',T~If~/·.

(CiI~Iii!i~"D'E~VIi\E ~STER

Przykllld pl'ogrllmowlInill (3) dla stllcji wychwytywlInill do wykonywlInia sztywnego gwintowania otwol'6w

Zu pomoca funkcji GS4 l110zliwc jest wykonywunie gwintowania otworów stalym gwintownikiem, który jest

zamontowany na zamocowaniu do obróbki kOI\cowej, z uchwytem narzedzia bez osiowego wyrównania i

obrotowego urzadzenia wychwytujacego,

»

)

J

\IIl

I.

l
le.
l

~

c.
l

,1,~
l Instrukcja programowania

GD 12·0D 16·0D20 55MPl OPl200J lOt

119

•
Instrukcja programowania
GD 12·0D 16·0D20 55MP l OPLZOOJ 10.t
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eGiill~!DIEMEm5'TER
l! ,IIi ,\ \I ,I S. p, A,

Rozdz 5

7,.

<1I'3itBr~_[tli E~Vm tE:I 5"1"' E R

l t ,\ I, ~ l\.1 S. p, A.

Rozdz 5

5.31.1. Przyklad obróbki narzedziami z napedem

II

1\

)1

I\~.
~

1\

1\

Frezowanie +wiercenie

'"

00

'S..

13

A

16.5

1

'il
5.5

6.5

4

N
'"

NlOOT0707X-14Y2.5 2-2.5 (frez trzpieniowy "6 )

NllO

M19BO(ustawienie kilta)

N120

M73(aktywacja narzmdzia z 11Upmdem)

N130

M4S3000

N140

GlX8G94F330

N150

XO

N160

2-13.5

N170

X8

N180

X-8

N190

GOY8

N200

T0808X-3Z·5.5 M3 S5000 (wykonanie 2 otwory obrobione)

N210

Y3.5

N220

GlY·3

N230

GOY3.5

::.
N240X3Z-l1.5

N250

GlY'.)
N260

GOY8

N270

M5

N280

M72(dezaktywacja narzedzia z napedem)

11.
\\'

:'\ )l

U' '

II

1\

,
I

".

~

2

18

29.5

Instrukcja programowania
GDI2·GD16·GD20 55MPIOPL2001/0.2

6
Sez. A-A

,~
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:.

•
Instrukcja programowania
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11

if,JliWlI\l.Jl0HSr'illil EISTER
11,\ l i ,\ II <I S, p.A.

Rozdz 5
~'ii:~~1.DEM

11.)1 i <I f1 ,t S p.A.

Rozdz 5

1~ 5.31.2. Wiercenie i gwintowanie otworów narzedziami obrotowymi

(e

Z+

X+
•

••8.",SEZ~

511rnp!)f:i,2!;03()

y+ y.

5.31.3. Frezowanie narzedziami obrotowymi w celu wykonania 2
l"ównolcglych plaszczyzn

•
55mp0526020

3ez,.6.6-

.Sez,A,A,

•"'~.",~

, .~

J

T0806

T0606

))

II

/I~
Prl.yklad za~tosowaniu: (srednica preta 10 mm /srcdnica wieJtla 4,2 mm I gwintownik M5 skok gwintu 0,8 mm)

b1strukcja programowania

GD 12·GD 16·GD20 55MPlOl'L200 110.2

124

(ustawienie kata)

(aktywacja lIarze,dzia obrotowe)

(narze,dzie do frezowania 8m111, pozycjonowanie na osi Z

ze srodkiem frezu)

(rotacja narzedzia a,1'Jrotowe)

(pierwszy proces frezowania)

(ustawienie kata)

(drugi proces frezowania)

(w)'prowadzenie)

(stop narzQdzia obrotowe)

(dezaktywacja narzQdzia obrotowe)

N35 M3 83000

N40Y3

N50 Gl X·18 G94F300

N60 MI9 Bl80

N65 Gl Xl8

N70 GO YI5

NSO M5

N90 M72

I

I

Przyklad zastosowania: (srednica preta l O lllml srednica frezu 8 nU11)

01000

I

I

N20M19BO

N25 M73

N30 T0606 GO X18 Z·l5

•

•
123

(ustawienie kata)

(drugie gwintowanie otworu)

(przelaczenie wrzeciona)

(pO\\~.'ÓI)

(\\'Y]lfOwadzenie)

(stop narze,dzia obrotowe)

(dezaktywacja narzedzia obrotowe)

(ustawienia kata)

(aktywacja narzedzia obrotowe)

(wiertlo obrotowe srednica 4,2 mm )

(rotacja narze,dzia obrotowe)

(pozycjonowanie na osi Y)

(pierwszy proces wiercenia)

(powrót)

(ustawienie kata)

(drugi proces wiercenia)

(\\'Y]lrowadzenie)

(obrotowy gwintownik M5 )

(rotacja narze,dzia obrotowe)

(pozycjonowanie na osi Y)

(pierwsze gwintowanie otworu F~skok x liczba obr,)

(przelaczenie wrzeciona)

(pO\\~'ót)

01000

I
I

N20 M19 BO

N25 M73

N30 T0606 GO XO Z·15

N35 M3 83000

N40Y6

N50 Gl Y·I G94F200

N55 GOY6

N60 MI9 B90

N65 Gl Y·l

N70 GO Y15

N80 T0808 00 XO Z·15

N85 M3 81500

N90Y6

N95 OlYl 0941'1200

Nl00M4

Nl05 Y6

NllO M3

NI20 M19 BO

N125 Ol Yl G94F1200

Nl30M4

Nl35 Y6

Nl40GO Yl5

N150 M5

Nl60 M72

I
I

Instrukcj a programowania
GDI2·GD16·GD20 55Ml'lOPL200Jl0.2
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I

c.
l

(~ilLllLlIEiIV~EIliS'TER
l f ,d 1,\ II ~ $. p. A,

5.32. Program do obróbki osia "E"
(wersja 4-osiowa)

Rozdz 5

(.
G@i~DEMEIlSTE,R

II ,l II ,111,1 S. tJ .A,

PRZYKLAD PROGRAMOWANIA NA PLASZCZYZNlE Z·E

Pret o srednicy 16 mm, frez o srednicy 4 mm, narz~dzie o srednicy 15 mm.

M73

1'0606 GO XO M3 S3000 ;

Rozdz 5

126

1)---asse 2

rwo/
7166.39'/
/ ./1 90'

Po programowaniu funkcji G07.1 nie wolno programowac zadnych GOO.

P4 I P3

PI P2

- 78 - 48

//~/// /J/ / // /

Instrukcja programowania
GD12-GD16-GD20 55MI'IOI'L2001l0,2

UWAGA:

GOOY9Z-60G94 1"100;

M14; GO

EO;

018

WOEO;

01 Y9; G07.1 E7.5 ;Gl

Z-70E90G41 ;

Gl

Y7.5 ; -- - - > Pl

Gl

Z-40; -----> P2

G3

Z-40E166.39R5;-----> P3

(. GlZ-70; -- - - - > P4

G3

Z-70E90R5; - - -- - > Pl

Gl

Y9;

Z-40 EO

G40;

G07.1 BO; Ml5 ;MS;M72 asse C

•

•
125

PRQGRAMOW ANtE

: F = posuw w nnll/min

: powrót do punktu odniesienia

: sprzezenie osk Zl + E

: Akty,wje inte1llolacje cylindryczna E = promien cylindra inteJllolacji w mm

: dezaktywuje interpolacje cylindryczna

: inte1llolacja linea1'1la

Z (mm) E (stopien)

: Interpolacja kolista zgodnie z ruchem wskazówek zegara

Z (mm) E (stopielI) R (mm)

: Inte11)olacja kolista przeciwnie do !Uchu wskazówek zegara

Z (mm) E (stopieó) R (lm,,)

; Dezaktywuje kompensacje promienia frezu

: Aktywuj e kompensacje promienia j\'ezu lewa strona profilu

: Aktywuje kompensacje promienia n'ezu prawa strona profil,]

: aktywuj e os E

: dezaktywuje os E

(cylindryczna interpolacja)

Instrukcja programowania
GD12-GD16-GD20 55MI'IOI'L200110.2

IJWAGA: Odnosnie dalszych informacji naJezy odniesc sie do oryginalnej instrukcji programowania. C,N,C.

FANUC Seria 18.

G2 2.. E.. R, .

G40

G41

G42

G3 2 .. E.. R. .

PUNKCJE "G"

G94 F ....

GO EO

Gl8 WO EO

G07.1 E...

G07.1 EO

Gl 2.. E..

M14

M15

FUNKCJE "M"

OSIE ZI + E (obróbka powierzchniowa)

21 + E

l(.
1

)

~

~)

I(

\



l1i.~DE~\fOOe~ST'ER
I l ,l l i ,11\" S. J1. A.

5.33. Program do obróbki osia "C"
(wersja S-osiowa) (sanki 1)

Rozdz 5

(.

Et:lii,Mi ~c~Dil1:',E'.~\.ajE~STER
I t ,II i II II ,I s, p.A,

PRZYKLAD PROGRAMOWANIA NA PLASZCZYZNlE Z·C

PrQt o srcdnicy 16 m111,jj'cz o srednicy 4 mm, narz,dzie o srednicy 15 mm.

M73

T0606 GO XO M3 S3000 ;

Rozdz 5

MOZUWE SPRZI1ZENIA POMlEDZY OSlAMI LINEARNYMI l OSIA "12"

l,

~-

asse Z
360'

90'

166.39"

PI

• 78 . 48

GOOY·9Z-60G94 FIOO;

M14; GO

HO;

G1S

WOHO;

Gl Y·9; G07.! H7.5;Gl

Z-70C90G41 :

Gl

Y·7.5 ; .-. _.> PI

Gl

Z-40; - - •. > 1'2

m
Z·40C166.39R5;- _•.. > P3(. GlZ·70; •• •.• > 1'4

','-
mZ·70C90R5; •.•.• > Pl

Gl

Y-9 ;

Z·40 EO

G40 ;

G07.1 CO; M.15;M5 ;M72 asse C

•
: F ~ posuw w mm/min

powrót do punktu odniesienia

: sprz~zenie osi ZI + C

: Aktywuje interpolacj~ cylindryczna H ~ promieJl cylindra interpolacji w mm

: dezaktywuje interpolacje cylindryczna

: interpolacja Iineama

Z (mm) C (stopiel\)

: Interpolacja kolista zgodnie z ruchem wskazówek zegara

Z (mm) C (stopielI) R (mm)

: Interpolacja kolista przeciwnie do ruchu wskazówek zegara

Z (mm) C (stopiel\) R (nml)

; Dezaktywuje kOl11pcnsacj, promicnia frezn

: Aktywuje k01l1pensacj, promienia frezu lewa strona profilu

: Aktywuje kompensaej, promienia frezu prawa strona profilu

: aktywuje os C

: dezaktywuje os C

PROGRAMOWANIE

(cylindryczna interpolacja)

(interpolacja czolowa)

UWAGA: Odnosnie dalszych informacji nalezy odniesc si, do oryginalnej instrukcji programowania, C.N.C.
FANUC Seria 18.

G3 Z.. c. .R. .

G40

G41

G42

FUNKCJE "G"

G2 Z .. C .. R ..

G94 F.. "

GO HO

Gl8 WO HO

G07.1 H ...

G07.1 CO

Gl Z .. C ..

ZI + c
YI +C

FUNKCJE "M"

ACHSEN ZI + C CMantclbearbeitungl

M14

MI5

\ ...~

\1
)

\ '

\1

(~

I

NJ3.: Po programowaniu funkcji G07,lnic wolno programowac zadnych funkcji GOO,

c.
Instrukcja programowania
GD12·GDl6-GD20 55MP10PL200li02

127 Instrukcja programowania
GD12·GD16·GD20 55MPJOI'L200110.2
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!.
G~LDEJ\llJEIS"1I"ER

J (" II II n.l s, fi ,A.

OSIE Y I + C (il1tcmill.Q1ja czolo2il\l

Rozclz 5

r.
LDENVlE§STEF-l

11;\11<11\., s.p ,A.

PRZYKLAD PROGRAMOWANIA NA PLASZCZYZNlE Z-E

Pret o srednicy 16 mm, frez o srednicy 6 mm

I{ll/;d,~,"!

UW AGA: Odnosnie dalszych informacji nalezy odniesc sie do oryginalnej instl1lkcji programowania. cne.
FANUC Seria lS.

GOOY-9Z-5G941'100 ;

M]4; GO

HO;

GI2,] ;Gl

Y-SG42 ;

Gl

CO; .•.• - > PO

Gl

C3; .•.• _> Pl

G3

Y-3C6R3; .••.• > 1'2

Gl
Y3; •.•.• > 1'3

Gl

Y6C3; _ •.•• > 1'4• GlC·3 ; •.•.• > PS

G3

Y3C·6R3; .•.• - > P6

Gl

Y-3 ; ••.• _> 1'7

Gl

Y·6C·3 ; ••• - - > PS

Gl
CO; .•.•• > PO

Gl

Y·9G40 ;

GI3,1; MIS;M5;M72

Os

OsC l1.,

(nldiUS)
Axis i

I P3 i :(M
• '_.--,-------:71-4~El

@), ,
j !

,,,_,__ P4 J ; ~,_~. P1

}»)

re

•
J))

•

FUNKCJE "M"

MI4

MI5

FUNKCJE "G"

GW R ...

GO HO

G12.1

Gl3.1

Gl ~.C.

G2 Y. , c .R ..

G3 y,. c .R..

G40

G41

042

: aktywuje os C

: dezaktywuje os C

: F ;posuw w mm/min

: Powrót do punktu odniesienia

: Aktywuje interpolacje czolowa

: dezaktywuje interpolacje czolowa

: Interpolacja lineal'lla

Y (mm) C (ll1m)

: interpolacja kolista zgodnie z ruchem wskazówek zegara

y (mm) C (mm) R (mm)

: interpolacja kolista przeciwnie do ruchu wskazówek zegara

y (mm) C (mm) R (mm)

: dezaktywuje kompensacje promienia fi'esu

: aktywuje kompensacje promienia fi'ezu lewa strona profilu

: aktywuje kompensacje promienia frezu prawa sO'ona profilu

te

M73

T0606 GO XO M3 S3000 ;

-t'- +1 +, o " ,6

-"'--"-. ~5 .+- r·; )

,,..,'.---_-....,....... -r.~G "

I P6 :. P7
i

IV~

f>\lltln O~;2~) O~~o

Wartosci osi Y sa radialne .

PO

P6
OSY

(radius)

Instrukcja programowania
OD12-GDIG-GD20 55MPIOPL2001/0.2
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Os C sanki 2 GD16 - SA

Rozdz5

".
(C.'4i.!jl~L.DEIIV;E!iSTER

II ,I! l;llt ,1 S. II. A,

Sanki 1

Przyklad programowania

Sanki 2

1(II.'d·

o,.c

• Frez na sankach 2 zostaje ustawiony wstepuie posrodl<u, wyrównanie zu:tycia jest sterowane z reguly na
sankach 2.

PRZYKLAD PROGRA~WW ANIA (l'l"ASZCZYZNA X·C) PROCESU FREZOWANIA NA
WRZECIONm GLÓ"VNYM SANKAMI 2

00123

MIOl (.1ynchronizacja)

r0303 XI5 Z100 (fi'ez D6)

MI02 (.~)mchroniza,ja)

G52 Z20 (poczatek /H;)lstajacy pret)

M3 82000 (toczenieji'czu)
GOZ2

Gl Z·6 G95 F.I (Pozy,jollawallie Z do pracJ1

Gl X20 (nachy/enie do srednicy robaczej. Uwaga: 7"1/

wymiar musi by6 rówllY z nachyleniem osi K sanek 1 1/(/

paczatku nadazania)

MI03 (synchronizacja)

MI04 (synchroniulcja)

GO Z120 M5 (wychylenie)

MI05 (synchrallizacja)
Ml
M30

00123(GDI6-5A /pret sr,12)

MIOI (synchranizac;a;
7YJ

G52 ZO

X300

G52 Z45 (przesuniecie pierwotne)

rOlol 1'0 Z·30 M3 82000 (skrawanie bezpieczne)
GOXI4

Gl X-I G95 PO,05

GO XI4

M5

M33

M36

G4XO.5

GO ZOA (/adowanie uzupelniajq<:e)
M3?

r0202 XI2 1'0 ZO M3 S2500 (toczenie zewnetrzne)
Gl )(·1 G95 FO,05

Gl X9

Gl X9,6Z·,2

Gl Z·Jl

GOX30 Z-20 M5

r0404 GO 1'0X20 Z·20 (fi'ez.D6 ji'ez pozornJV

MI02 (synchronizacja)

MI03 (synchronizacja)

M 14 (akrywacja osi C)

G28 HO (odniesienie os C)

M436 (aktywacja nadazania osiXI·X2)

G 12,1 (poczatek inlmpo/a,j! wspólrzedne biegunowe)

Gl X8 G94 P50 G42 (pczatekprofilu z kompensacja

Gl CO (PO) promienia fi'ezu)

Gl CI (PI)
G3 X2 C4 R4 (P2)

Gl X·8 (P3)
Gl C-4 (P4)
Gl X8 (P5)
G1 CO (PO) (koniec profilu)

Gl X20 G40 (dezakrywacja kampensa(ji)

G13,1 (koniec inte'7Jolacje wspólrzedne biegunowe)

M43? (dezaktywa,ja nadazania osi XI-X2)

MI04 (1ynchroniza,ja)

MI05 (1ynchron!zacja)

M 15 (dezaktywacja os C)
MI

, .•.."

('.".•.".

l
", j

ql"'l

Pi

PO

1'2 Y

DoG
(r.d~S)

1'3

!H)lllP(.l62110;lQ

;
i ",L
I i

T' .:;!!.
-~~

1'4 ; '4 1'5
;
;

• Osia C mo:tliwc jest wykonywanie j\'ezowania czolowego na plaszczyznie X·C przy pomocy fi'ezu obrotowego
zamontowanego na sankach 2.

• Program frez.,()wania jest ustawial>y na sankach l, gdzie stosowane jest narzedzie pozorne; promieli frezu (IL.) i
kod krawedzi nacinania (TO) sa wprowadzane do geometrii sanek.

• Praca nast,puje faktycznie freze1l1na sankach 2; po pozycjonowaniu jest on zabierany poprzez funkcja
nada:tania osi X • (111436).

(•.''.,.

Instrukcja programowania
ODI2·GDI6·GD20 55MPIOPL2001l0,2
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S.34. Obróbka narzedziami napedzanymi sanki 1
(wersja S-osiowa)

Rozdz5

".
5.34.1.

Hlf','ll" "

Frezowanie i gwintowanie otworów narzedziami obrotowymi (w('l',~ja"
osiowa)

f.\5rnpD5:,:! 'I 020

c~
c~

!?~

(ustawienie kata)

(aktywacja narzedzia obrotowe)

(wiertlo obrotowe srednica 4.2 mm)

(rotacja narzedzia obrotowe)

(pozycjonowanie na osi Y)

(pierwsze wiercenie)

(powrót)

(ustawienie kata)

(dl1lgie wiercenie)

(wyprowadzanie)

(gwintO\\~lik obrotowy MS)

(rotacja narzedzia obrotowe)

(pozycjonowanie na osi Y)

(pierwsze gwintowanie F~ skok x liczba obr.)

(przelaczenie wrzeciona)

(powrót)

(ustawienie kata)

(drugie gwintowanie)

(przelaczenie wrzeciona)

(powrót)

(wyprowadzanie)

(stop narzedzia obrotowe)

(dezaktywacja narzedzia obrotowe)

~

e
A

a

Eb~-c=t=J- -~-i
Przyklad zastosowania:

(srednica preta lO mm/srednica wiertla 4.2111111/ gwintownik MS skok 0.8 mm)
01000

I
I

N20MI9BO

N25 M73

N30 1'0606 GO XO Z-15

N35 M3 83000

N40 Y-6

N50 G l YI G94F200

N55 GO Y-G

N60 MI9 B90

NG5 Gl YI

N70 GO Y-15

N80 T0808 GO YO 2-15

N85 M3 81500

N90 Y-G

N9S Gl Y-I 0941'1200

N100M4

Nl05 Y-G

NI !O M3120 M19 BO

NI25 Gl YI G94F1200

NJ30M4

N135 Y·6

NI40 GO Y-15

NI50M5

NIGO M72

I
I(....',•...

•

i'.

l
.,;'

55mpOSJ1()Ofl

Zorr;,l'l1;H::ch(na

IHlIlkt~III'Dn!llll~~'liY
M~r.llln{< ~(,[O

Polru :WH1 ~IO l~

Zero PortiHllen6He $Iltta

@l M '"

-+ Tl l'"

-@._@., ,

-@._@., ,

M

~-

@

25

C

RI'I

A

25

85

Gci

05
Ot,1

o<

Gf"

03
Gu!

02

Tl

Gej
01

,Xl

..J

~\T:;~rb~e--------.------ ~_~ "
l_' ~1If~f\~~-J ;:~--~- _- ,

r-~L-,

·a~r~):::t:

lil~,

,y,

\ "',
i 1.,j

"11I--

Pozycje montazll sa identyfikowane poprzez numeracje. G- 7 • 8.

Wartosc "Geometrii" w "X" przedstawia rozstaw 3 pozycji od punktu odniesienia "T" stalej plyty uchwytu

narz~dzia.

Wartosc "GEOMETRIA Z" je,t stala wartoscia (-12).

Celowe jest, te wartosc "GEOME1'KIA Y" przyjac na maszynie, wprowadzajac narzedzie w kontakt z prz.edmiotem

obrabianym.

Narzedzia z napedem silnikowym moga obroeac sie z maksynlillna liczba obrotów GOOOobr./min w pozycjach 6 i 8 i

poruszaja si~ przy pomocy funkcji M3 zgodnie z ruchem wskazówek zegara .. Pozycja 7 obraca sie z maksymalna

liczba obrotów 3375 obr./min z funkcja M3 przeciwnie do ruchu wskazówek zegara.

))1

l)

•

•

•
Instrukcja programowania
GD12-GD16-GD20 55MPIOPL2001/0,2
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5.34.2.

Rozdz 5
l t.\ II" fi ,l S, fl. A.

Frezowanie narzedziami obrotowymi w celu wykonania 2 równoleglych
plaszczyzn

er.

Gi~L fiL1:' E fl\,lIM WE~STER
l (,\ I i 11 fl ,) S. fl' A,

'I

5.35. Obróbka narzedziami napedzauymi sanki 2
(wersja S-osiowa)

PII'd

1',

h:ulLI

."-.

Me

G,
02'

Go

o,

X

-7

Go'--0'

X
·9

')(2

Zero contromandrlno

Przeciwwr.zcclono
COWljGfllplntll(f zero point
Point :tr/fO contl'(:lm:H:I10

C(H()contf{lllltll1drll

ZefO PortQuion$fll'l $1I«i\.2

l)<;llwytI11lrl.Qdll pUI1kl tl,lI'(lfi.i!.;'1I1KI;l

RlItQJ'on(:tl p.;:.llltof1otllr,[lfr!(lrlllidu2

Polni' dl) r(/f(tn:lI1(:'1l du suppol'l d'oullll'i l;:h"rlo1. 2

Cl:ll'() POI'!ilhorr;'l(l)I(lnIM CllH02

..J'Z2

Me ;:::

T2 ::.:

Pozycje montazowe sa identyl1kowane poprzez numeracje 3·4.

Wartosc "Geometria" w "X" ustawia rozstaw 3 pozycji od punktll odniesienia "T" sanok 2.

Wartosc "GEOMETRIA Z" to rozstaw odniesiony do punktu "T" sanek 2 (krawedz zacisku), Nap~dzlll1(: I),"/,:d: '"

moga obracac z maksymalna liczba obrotów 8000 obr.lmin.

Nazwanie narzedzia

Opis narzedzia

GcomctriaWymiar geolllctryczny XWymiar gcomctryczlly

Nr.
Narz~dzia obrotowe 2 i 3

3 (T0303)Wprowadzic (rozstaw wWprowadzic (rozstaw w

4 (T0404)

odniesieniu do punktu zero sankiodniesieniu do punkttl zero

2 -70)

2 kraw~dz zacisku)

"''Prowadzic (rozstaw w odniesieniu do punktu zero sanki2X-95)

"-

••

(.•..
"

$EZ.A: A

y+ y.
~.

;

lt~

(pierwszy proces frezowania)

(ustawienie kata)

(drugi proces frezowania)

(wyprowadzanie)

(stop narzedzia obrotowe)

(dezaktywacja narz~dzia obrotowe)

(ustawienie kata)

(aktywacja narzedzia obrotowe)

(narzedzie frezujace 8mm, pozycjonowanie na osi Z)

ze srodkiem frezu)

(rotacja narzedzia obrotowe)

~.jl "

N35 M3 53000

N40 Y·3

N50 Gl X-18 G941'300

N60 Mt9 B180

N65 Gl X18

N70 GOY-t5

N80 M5

N90 M72

I
I

x+

Przyklad zastosowania: (srednica pr~ta 10 111m I srednica frezn 8 mm)

01000

I
I

N20M19 BO

N25 M73

N30 T0606 GO X18 Z·15

l)

z·

,)

• I

•
Mml)(J53.<1000 X"-V

• (.
135
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138

I'" ,I

t

asse Z

.~i"M

as~e X

skok gli"ntll l 111111 (M6xl)

gleboko.", gwintll 0.45/1111I

5.35.2. Interpolacja srub

ZustoSOlJ'(Ifly/i'ez do gwintll ,vref!nicu 4,8 111111

tU1H'iel'CflllY ot,wJr .~l'edl1i{.'a 5.1 mm

Pr;\rklat/ programow(tJlia Ji~VI{()jl(llli((iU(('I'lw!tu;ii §ru!J 02/G3
IW Wf'?;edOl1ie gh;wllym

Poprzez l\lnkejc G2 / G3 X ... Y ... Z ... R ... (L.K ... ) mozna gwintowac otwór, przy czym ll'cz do gwintówjc:;1

zamocowany w uch\vycic narzedzia tokarskiego, na sankuch l nie nastepuje zadna kompensacja wrzeciono !:',-h'l\\'[1!pozostaje w bezruchu,

AklYWOivana jest kornpensacja promienia narzedzia,

Instrukcja programowania
GDJ2-GD16-GD20 55MPIOPL2001/0.2
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•
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Rozdz 5

v"

N
,

, ,
,

(wiertlo srcdnicA, 32 mm I pM.ycjonOWill'li(: 11(1osi X.)

(PozycjOJ1l)Wl:lnlC!Hl sOI Z)

(E""ollluJunn sYl1chn:\lJizilcjfl ze sankami SchlittclJ l, gdz:ie zElpl'ogramowan!l jest blokadu W!'ZCciOllS przez, M 19 BO)

(ewentualna llklYW<lcj\J JJHd'lznnia w celu jednoc;.:.csnej (1bl'óbki)

(przesuniedc punktu zero! % tulei)

(liczbu obrotów i rolnej;). narzedzia obrotowe)

(dlugo~J wiercenia/ 2, wiercenie)

(sztywne gwill10w!lni~ O[\VUI'ÓW aklywllcj~l)

(wykol1anie I. Gv.:intowilnie olwol'ó",,')

(poz.ycjtl11owanic na o~j X)

(Wyk0I111llk 2, t}\>.:intoWi\nir; OIWO[,Ów)

(\"''Yprowndzflnic os Z I slop JH~l'zQdzill obrotowe)

(c\vl:ntlwlnn cic;t,aktywacja fladq),llllia w celu jednoczesnej obróbki)

(ewc111L1<.1ln'lsynchrollizAcjllzo sllnJ,ami 1)

Przyklad programo"vania z narzedziami obrotowymi sanek 2, dla
wykouania dwóch wierceii i dwóch gwiutowan otworów

5.35.1.

T0404 )(5.5

ZI20

M 130

M430

(;52 Z4S

cm S3000 M.J

CI Z·IO

no %20 (s;.;.;ybki pO\\'1'(1)

IV11 J 5 (cwcrllul.1hm synchmnir.ncja ze sanbmi l)

T030j X5.5 S 1200 tv13 (gwintownik l' ""·14 I pol':ycjonowllnic nu osi X Iliczhn obrotó'w)

%3 (prz:yblizcl1ie os Z)

00 Zl (przyblizcnic: m~Z)

Gl Z~l o Crl)5 F(J.O(i (dlugosc wicrccnin/ J, wiercenie)

007:3 (s7.ybld powró1)

X~;::',5 (pOl,ycjonowHnit:: nil osi X)

M2081200

GS.:! z·{) FO,?

GOX·5.51V1.1

G84 7,-(1 FO,7

CiHfJ

GOno MS

M431

MI20

InS1rukcja programowania
GD12-GDI6-GD20 55MPIOPL2001/0.2
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Rozdz 5

:. !L ~I:~r'~e !:lV~ti!(i'i!: 11!SiIl"'fJ: 1!1~
I t ,j l i ~ II ,I S,]l, A ,

5.36. Makrofunkcje dla ulatwienia programowania
dla GD12-16-20 5 osi / Ge-Falluc 18i

"'II.-d

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

! )

•

•

Program sanki J

NIOOMl9BO

Nl10M73

N 120 l0808 GO XO Z-83 M3 86000

N12500Y-l0

N130Y6

N135 G1G41 XO Z-85,S 0941'600

N140 G3 XO Z-80,2 Y6,5 R2,65

N145 03 XO Z-86 Y7 R2,9

NI50 03 K3 Y8

Nl60 GO XO Z-83 G40

N170GOY-30

Nl80M5

N190M72

(nachylenie katowe wrzeciono)

(aktywacja narz~dzia tokarskie)

(wybór narzedzia)

(nachylenie do wiercenia)

(wnikanie w otwór obrobiony os Y)

(nachylenie do srednicy roboczej i aktywacja

CRU)

(inteJ]Jolacja urub V,-obwodn, skok Y 1 mm)

(interpolacja urub V,-obwodu, skok Y I mm)

(interpolacja srub pelny obwód R3)

(wychylenie idezaktywacja CRU)

(wyporowudzenie os Y z otWOI'llobrobioncgo)

(stop narz~dzia tokarskie)

(dezaktywacja narzedzia tokarskie)

•

•

Funkcja G910

A

B

Zamocowanie przedmiotu obróbki ze zredukowana siJa

Wysokosc zamocowania Z z nrzadzcniem wybierajacym

Posuw w mm/min

Z 12)

• • 5!Jll1p05~~5010

Instrukcja programowania
GD12-GD16-GD20 55MI'IOI'L200110.2
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• Przyklad programownnia: G910 A· 30 13500

Rozd,; 5

'.
l 1;\ II i\ II" S, II. A •

J'" ,I

09 J Ojest funkcja, która uruchamia podprogram 090 l O,

A-30 stanowi tcmat IIl, która zawiera wysokosc zamocowania z urzadzeniem wybierajacym
13500 stanowi tema! #2, która wyraza posuw w mm/min

5.36.2. Zamocowanie przedmiotu obrabianego w ograniczniku M41J (salIl •• ' ~
GD12~16-20 5 osi:

Funkcja 091lZamocowanie przedmiotu w

A

,7
wychwytujacym

B

POSlXW "V l1111':Jmin

, )i l)

•

09010 (Podprogram zamocowanie przedmiotu obrabianego ze zredukowana sila)
M312

M981'9050

M98 1'9020

Ol ZI/1 094 1'112M50

M48

M981'9021

M3J9

MI2

M99 •

Pi

~55nlpOG35020

09! l jest tlmkcja, która uruchamia podprogram 09011.

A-31 stanowi temat //1, która zawiera wysokosc zamocowania z urzadzeniem wychwytujacym
B500 stanowi temat 1/2, która wyrazu posuw w mm/min,

•
,I):

•
l'rzykll1d progl'umowanla: G911 A· 31 13500

•
Instrukcja programowania
GD 12-GD 16-GD20 55MPt OPL200J/O,2

141

•

090 II (Podprogram z zamocowuniem prz.edmiotu obrabianego z ogranicznikiem)
M312

M981'9020

G J Z# I 094 1'112M50

M244

M99

Instrukcja programowania
GDI2-GDI6-GD20 55MPJOPl200J!02
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1\ ,j! i" n ,l S, Il. A

Rozclz 5

•
ifl;:;ils:[rifl;E~l41;

l I ,~ I I .1 1\.1 S. Jl ' A ,

1-"'11

5.36.3. Kontrola odciecia (sanki 2) GDl2-16-20 5 osi: 5.36.4. Makro dla kolejnosci rozladunku gotowego przedmiotu obróbki
(sanki 2) GD12-16-20 5 osi:

~

(

~

.,-y

(;!jrnpO~1:~50r.l{)

~

[]f
'.r"crT'"

.~.>,lli..

• I, I II ['TUL._

a=t::::.:P-

l, I II

-a=t::::.:P.
'""'\-" \~

~__ "__ . H

__ ..... _ ... E- ....-

Ol

Funk,ja
G913Rozladunek gotowego przedmiolll obróbki

D

Absolutny wymiar X do rozladunku sztuk

E

Absolutny wymiar Z dla bezpieczcllstwa suwu wstecznego na

pJ'zc.ciw\:vrzeciolloF

Liczba obrotów dla rozladunku sztuk

H

Absolutny wymiar Z do rozladunku sztuk

M

Okres czasu przebywania w sekundach

•

•

•

G912 ej D500

551ilp0529030

Przyklad prognllllowania:

~N.+_C ..

I )!)()J2 (podprogram kontroli odciecia)
M312

M<J8 1'9020

Ii l WI13 094 1'117

M·1S

M<J8 1'9021

Mil!)
MS!

M')')

, i9! 2 jest 11l11kcja,która urnchamia podprogram 090 l2.

CJ stanowi te·mat 113,która zawiera wymiary przesuniecia z urzadzeniem wychwytujacym

8500 stanowi temat 117,która wyraza posuw w mm/min

Funkcja
G9!2Kontrola odciacia

C

Wysokosc przesuniacia Z (przyrostowo) powrotu z urzadzeniem

wychwytujacymD

Posuw w n mm/min

•

•

•
.1

Iw,irukcja programowania 143 144
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Rozdz,5
G~

II II II '" fi t1 s, (l. A,

Pll/d

1'I'zy"I>ul programowania: G9l3 ))90 E350 }1150 B80 MO.5 i .•

5.36.5. Makro dla kolejnosci posuwu pretbw (sanki 1) Gn12~16~20 5 osi:

___ .!:~'::i.':'~U~1':'15~u_w_o_d_n_ie_s_ieniudo punktu zero przedmiotu obróbki

K Posuw w mm/min dla ruchu osi Z

M Czas przebywania w sekundach po zamknieciu zacisku

0913 jest to funkcja, która urochamia podprogram 09013.

D90 jest to temat 117,która zawiera absolutny wymiar X do rozladunku sztuk.

E350 to temat #8, która zawiera absolutny wymiar Z dla bczpiccze)\stwa suwu wstecznego,na

przcciwv.'rzeciono

1'150 to temat 119,która zawiera liczbe obrotów dla rozladunku sztuk

E80 to temat #1 l, która zawiera absolutny wymiar Z dla rozladunku sztuk

M05 to temat 1113,która zawiera wartosc czasu przebywania.

090 l 3 (podprogram do roz!adunku gotowego przedmiotu obróbki)

052 ZO

059
TO

OOZII8

XII?

SIN M3

GOZll11

M13

Ml1

04 UII13

M99

:'.

Funkcja G914 Posuw pretów

GU:np053fl050

I'rzyldad programowania: G914 JO.5 1<1500 MM

•

c.·; .. ,.

G914 tQ funkcja, która uruchamia podprogram 09014 starte\'

JO,5 to temat #5, która zawiera kWQte posuwu preta w odniesieniu do punktu zero przedmiotu obrabianego

K1500 to temat #6, która zawiera posuw w mm/min dla ruchu osi Z.

MO,5 to temat 1113,która zawiera wartosc czasu przebywania,

09012 (podprogram dla posuwu pretów)

M33

/M36

Gl ZII5 G94 1'116

M37

G4UII13

M99

Instrukcja programowania
GD12-GD16-GD20 55MI'IOPL200J/O.2
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5.36.6. Makro dla cofniecia osi i bezpiecznego odciecia
(sanki 1) GD12-16-20 5 osi:

5.36.7. Makro 'IV celu cofniecia osi (sanki 2) GD12-16-20 5 osi:

0915(0 funkcja, która uruchamia podprogram 09015 starte!.

U0101 to temat #21. która zawiera numer narzedzia scinacza,

V2500 to temat #22, która podaje liczbe obrotów w minutacb,

WO,l to tcmat #23, która zawiera wartosc posuwu w mm/obr"

X20 to temat #24, która zawiera wartosc srednicy surowego preta.

2, JOO to temat #26, która zawiera wartosc 2 dlugosci odciecia,

Ró5 to tcmat 1118,któm zawiera wartosc punktu zero 052.

YI to temat #25, która zawiera wartosc Y przesuniecia ogranicznika pretów

J5 (o temat 115, która zawiera wartosc Z przesuniecia ogranicznika pretów,

)

x

G917 X20 2180

DI;II\i'1052.ti070

Funkcja
0917Cofniecie osi sanki 2

X

Absolutny wymiar pozycjonowania osi X

Z

Absolutny wymiar pozycjonnwania osi Z

Prz)'ldad programowania:

G917 jest f() funkcja, która uruchamia podprogram 09017,

X20 to temat 1124,która zawiera absolntna wartosc osi X.

2180 to toma t 1/26, która zawicra wartosc absolutna osi Z.

rJG

09017 (Podprogram do cofania osi sanek 2)
OS2 ZO

TOM8

GO 21126 M8

GO Xlf24 21126 M12

M99

•

•

•

G915 U010l V2500 WO.l X20 2-100 R65 VI J5Przyklad prQgnmlOwania:

Funkcja
0915Cofniecie osi i odciecie w bczpicczeflstwie

U

Numer narz«dzia nozycowego

V

Liczba obrotów/min. przy odcinaniu

W

Posuw w mm/obI'.

X

WartoSC X srednicy surowego pr«ta

Z

Wartosc Z dlugosci odciecia

R

Wartosc Z przesuniecia punktu zero G52

y

Wartosc Y przesuniecia ogranicznika pretów (uchwyt narzedzie scinajace)

J

WartoSc Z przesuniecia ogranicznika pretów (uchwyt narzedzie scinajace))

09015 (Podprogram dla bezpiecznego odcinania)

TO

M24

GO X350

G522#18

Tf/21 GO YO M3 81122

00ZI/26 MS

GO X[1124+2)

G l X, I G95 1"1123

GO Y#25 XI/S WO,]

M9

M99

~

•
I~

Instrukcja programowania
ODJ 2-0])16-0])20 5511.11'101'12001/0,2

rmmp053ei060

147 Instnlkcja programowania
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Rozdz 5

I.
Hozdz.5

5.36.8. Makro do testowania koncówki preta i zmiany I toczenia poprzecznego
nowego preta (sanki 1) GD12-16-20 5 osi: 5.36.9. Makro do odcinania z ukosowaniem krawedzi (sanki 1)

GD12-16-20 5 osi:

Funkcja
G919Zmiana i polaczenie na styk nowego pr'}ta

M

Wartosc X srednicy pl'l;ta

Q

Liczba obrotów przy zmianie preta

R

Liczba obrotów/min dla toczenia poprzecznego

S

Posuw w mm/obI', dla toczenia poprzecznego

U

Posuw w mm/min dla wprowadzenia preta do tulei

T

Numer narzedzia scinajacego

Przyklad pl'ognllllowania: G919 M20 Q50 R2500 SO.l U500 1'0101 '.

Odcinanie z ukosowaniem

Wartosc X

Z-u-w-E
F

-1-1

~S5mp05350eo

p
::J

G916 X20 V·l Z-100 W1 EO,OS FO.l H225
Przyklad programowania:

09016 (l'odprograrn do scinania z ukosowaniem)
00 X[1124+2]

Z#26 MS

G l X[1I24-1123*2] G95 1"119

OOX[#24+1]
GOW#23

Gl XII24

Gl W-1123 Mil l G95 1'#8

Gl XI121 G95 1'119

GO X[1I24+ l O] M9
M99

G916 jest to funkcja, która uruchamia podprogram 09016,

X20 to temat #24, która zawiera wartosc, X srednicy zewn'}tJ'znej,

Z-l 00 to temat 1126,która zawiera wartosc Z d1ugOsci odci'}cia,

U-l jest to temat 1121, która zawiera wartosc srednicy dojsciu scinania,

W l jest to temat 1123, która zawiera wartosc szerokosci wykonywanego ukosowania,

EO,08 jest to temat #S, która zawiera wartosc posuwu w nUlllobr dla ukosowania

1'0,1 jest to temat #9, która zawiera wartosc posuwu w mullobr dla scinunia,

1-1225jest lo tcmat 1111,która wyraza wartosc kata ukosowania,

•

'.

09019 (Podprogram dla testu kOllcówki pr'}ta I toczenie poprzeczne nowego pr'}ta)
NIO 11"[#1000 EQ O] G01'0130
N10M3S#17

N20 GO X[1I13+5] W50

N30 M33

N40 M36

N50 M37

N60 Gl W-50 094 1"1121

N70 1'#20 M3 SIIl S GO YO

N80 GO X[#13+1J

N90 Gl X-l G95 1'#19

NIOO 00 X[#13+5]

N130 M99

G919 to funkcja, która uruchamia podprogram 09019,

M20 to lcmal #13, która za wiem srednice pr'}ta,

Q50 to temat #17, która zawiera liczb'} obrotów przy zmianie preta,

R2500 to tcmat 1118, która zawiera liczbe obrotów/min dla toczenia poprzecznego,

SO,I to temat 1119, która wyra"a posuw w mm/obI'. dla toczenia poprzecznego,

U500 to temat 1121,który zawiera posuw w mm/min dla "'Prowadzenia preta do tulei

1'0101 to temat 1120, który wyraza numer narzedzia odcinajacego,

Instrukcja programowania

I iDJ2·GD16-GD20 55MP10Pt2001/0,2
149 Instrukcja programowania
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I t ,1 j i '" 11 t\ S. f1. A,

Rozdz 5

• ll.l I i i\ I) ,l S, p, A •

l'rz)'ldnd programowania:

Rozdz 5

1\1525 AO 112 C606 W30 Y·7 mooo M3 EIOO FO Q·3 H-25 X16

~~

5.36.10. Makro do nawiercen radialnych w równym rozstawie na
luku kola z obracajacymi sie narzedziami (sanki 1)
GDU-I6-20 5 osi:

Funkcja
M525Wiercenie radialne na luku kola

A

Wartosc w stopniach kata poczatkowego

B

Liezba wiereonyeh otworów

W

Wartosc rozsta\Vll w stopniach nawiercanych otworów

C

Numer macajacego si~ narz~dzia

F

Wartosc X pozycjonowania obracajacego si~ narz~dzia

D

Liczba ohroUmin, obracajacego sie narzedzia

M

Kierunek obrotu obracajacego sie narz~dzia

E

Wartosc posuwu w mm/min,

y

Wartosc promienia y. naktórej nawiercane sa otwory

Q

Wartosc promienia y. dojscia wiercenia

H

Wartosc Z dlngosci, na której otwory sa nawiercane

X

Srednica X surowego preta

I»'~

.-' of[!]],,"3L~j

f';lrnDl1t)3S10U

•

•

•

M525 jest to fbnkcja, któnl uruchamia podprogram 09025,

AO jest to tcmat 111,który zawiera wartosc w stopniach kata poczatkowego,

B2 jest to temat 112,który zawiera liczb, nawiercanycb otworów,

C606 jest to lemal1l3, który zawiera numer obracajacego si,narz,dzia,

'vV30jest to temat 1123,który zawiera rozstaw katowy pomi,dzy otworami.

Y·7 jest lO temal 1125,który zawiera wartosc promienia Ypr,tu, na którym mJ\viercane sa otwory.

D2000 jest to t0I11111117,który zawiera liczb, obrotów/min, obracajacego si, nnrz,dzia,

M3 jest to temat tl13, klóry zawiera kiel1lnck obrotu obracajacego sie narz,dzia,

EWO jest to temat 118,który zawiera posuw w ml11/min,

FOjest to tcmat #9, który zawiera warlosc X pozycjonowania obracajacego si, narz,dzia,

Q·3 jest to temat II] 7, który zawiera wartosc promienia Y dojscia wiercenia,

Jj·25 jest to tcmal II]], klóry zawiera wartoSc Z dlugosci, na której nawiercane sa olwory,

X] 6 jest lo tcmat 1124,któm zawiera srednic, X surowego pr,ta,

09025 (Podprogram dla wierCOl}radialnych na !ltku koja,)
M198111

M73

1'113 GO XII9

MIID SII7

NIOOO IF[#2EQO] 001'02000

M ]913111

GO Y[1125,1] ZlIll M8

G l YtI1 7 094 FliS

GO Y[l125·]]
112~112,1

IIl~1I1+1I23

GOT01000

N2000 GO Y,[1I24/2+5] M9
M5

M72

M99

Instrukcja programowania
GD12·GD]6-GD20 55MPJOPL2001102

151 Instrukcja programowania
GD12-GD16·GD20 55MPIOPL200l/0,2
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5.36.] 1. Makro dla nacinania gwintów radialnych w równym odstepie na luku
kola z obracajacymi sie narzedziami (sanki 1) GDl2.] 6-20 5 osi:

Rozdz 5

M526 AO B2 C606 W30 Y-7 mooo 82000 R4 1\13 El

FO Q-4 H-25 X16

Przyklad programowanin:

09026 (Podprogram dIn naciec gwintu radialnego na luku kola)
M191311l

M73

TII3 GO XI/9

MI/J3 sin

NIOOO IF(l12EQO] GOT02000
MIIl3 sin
G4 XO.1

tvll9 Bill

GO Z#l1

GO Y[1125-2]

1/4"'118·0.03

M34

Gl Y/!l7 G94 F[1I4*1/7]

Gl 1'[1125-2] G94 1'[1/8*//19] MIIl8 81119
M35

GO \'[1/25-2J
112~1/2-1

111'-III +1123

GOT01000

N2000 GO 1'·(1124/2+5]
M5

tvl72

M99

M526 jest 10 funkcja, która uruchnmia podprogram 09026.

AOjaslto lemat 111,która zawiem wartosc w stopniach kata poczatkowego.
132jest to leml1t 1/2, która zawiera Iiczbq nacinanych gwintów.

C606 jest to temat 1/3, która znwiera numer obracajacego siq narzedzia.

W30 jest 10 temnt /1-23,któm zawiera rozstaw katowy pomiedzy nncieciami gwinlu.

Y-7 jest to temat 1/25, która zawiera wartosc promienia Y, na której nacinane sa gwinty.

D2000 jest to tem31 1119,która zawiera liczbe obrotów/min obracajacego si" narzedzia na wejsciu.

82000 jest lO tematlll 9, która zawiera Iiezb« obrotów/min obracajacego si« narzedzia na wyjsciu.

M3 jest to temat 1113,klóm zawiera kierunek obrotu obracnjacego sie narzedzia na wejsciu.

R4 jest to temat 1118, która zawiera kierunek obrotu obracajacego sie narzedzia na wyjsciu.
El jesl to lemat 1/8, która zawiera wartosc odstepu w mm/obrót

FOjest to lemat 1/9, która zawiera wartoscX pozycjonowania obracajacego sie narz,dzia.

Q-4 jest io temat 1117,która zawiera srednice X dojscia naciecia gwintu.

H-25 jest io temat III l , kióra zawien) wartosc Z dl ugosci, 11U klórej sa nawiercane otwory.
Xl6 jest to temat 1/24, któ.m zawiera srednice X pretl.! surowego.

•

•

•

•

Rozdz 5

rtt:P..
(3 - •....•..•... u.lH .

r~j.

l,ibml'llL~:l$1 10

1\.1 Il.\ II 11 S -11, A,

(:",:0

Funkcja
M526Nacinanie gwintów radialnych na luku kola

A

Wartosc w stopniach kata poczatkowego

B

Liczba nacinanych gwintów

W

Wartosc rozstav.'U w stopniach nacinanych gwintów

C

Numer obracajacego sie narzedzia

F

Wartosc X pozycjonowania obracajacego sie narzedzia

D

Liczba obrotów /min. obracajacego si« narzedzia na wejsciu

8

Liczba obrotów /min. obracajacego si" narz"dzia na wyjsciu

M

Kierunek obrotu obracajacego si" narz«dzia na wejscin

R

Kiemnek obrotu obracajacego sie narz"dzia na wyjsciu

E

Wartosc rozstav.'U nacinania gwintu w mm/obr.

y
Wartosc promienia Y·na którym gwintowane sa olwory

Q

Wartosc promienia y. dojscie gwintowania olworów

H
Wartosc Zdlugosci, na której nacinane sa gwinty

X

Srednica X surowego pr«ta

I"'illlliccja programowania

, d' I)·GD16-GD20 55MPIOl'L20011O.2
153 Instrukcja prOb'Tamowania

GD12-GD16-GD20 55MPIOPL2001l0.2
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R01\dz 5

5.36.12. Makro do frezowania powierzchlliw równym odstepie obracajacymi
sie narzedziami (sanki 1) GDI 2-1 6-20 5 osi:

1\'1527 AO 112 C606 W30 y-s D2000 1\'13El 00 F-7 Q7 H-25
R2 XI6

J'rzykl"d p"ogmmowania:

09027 (Podprogram do frezowania powierzchni)
M19BIII

M73

Tli3 00 X[1I9-1I18"2-2] Y[#25-2]
MI/J3 Stn

Nl000 IF[li2EQO] OOT02000
MI9131t!

0021111

00 X[IJ9.lIl8*2-2] ZIII J Ytl25 M8

O l X[IIJ7+tl18*2+2] 094 FII8
112~1I2-l

111~#J+1I23

IF[112EQO] 00T02000

MI9 BIt!

Gl X [1I9-1i l 8*2-2] 094 FII8

#2~#2-1
III~tlJ+1123

GOTOIOOO

N2000 00 Y-[1/24/2+5] M9
M5

M72

M99

M527 jest to funkcja, która uruchamia podprogram 09027.

AO jest to temat #1, która zawiera wartosc w stopniach kata poczatkowego.

B2 jest to temal #2, która zawiera liczbe wykonywanych frezowalI.

C60ó jest to temat 113,która zawiera mmlC!' obracajacego si~ narz~dzia.

W30 jest to temat 1123, która zawiera rozstaw katowy pomiedzy frezowaniami.

y -5 jest to temot 1125, która zawiera wartosc promienia Y na plaszczyznaeh, na których nawiercane sa

frezy.

Q7 jest to temot fil 7, która zawiera wartosc Y+ kolica frezn,

R2 jest to temat iii8, która zawiera wartosc promienia frezn.

D2000 jest to temat In, która zawiera liczbe obrotów/min obracajacego sie narzedzia,

M3 jesl to temat 1113, która zawiera kieruoek obrotu obracajacego sie narzedzia,

El 00 jest to temat 118,która zawiera wartosc posuwu w mm/min.

F.7 jest to temat 119, która 7,awiera wartosc )(- pozycjonowania obracajacego sie narzedzia dJa pocz,atku

j)'ezu (wymiar rysunkowy)

H-25 jest to temat III l, która zawiera wartosc Z (2. odniesieniem do punktu srodkowego frezu), gdzie

wykonywane sa il'ezowania.

XI6 jest to temat 1124, która zawiera srednice X surowego preta.

il

••

•

;.

"~·ar
~~

- _---- ......•.

Funkcja
M527Nacinanie gwintów radialnych na luku kola

A

Wartosc w stopniach kata poczatkowego

B

Liczba wykonywanych frezowali
.

W

Wartosc rozstawu w stopniach wykonywanych frezowali

C

Numer obracajacego si~ narzedzia

F

Wartosc X pozycjonowania obracajacego sie narzedzia dla poczatkn frezu

(wymiar rysunkowy)Q

Wartosc X+ koniec frezu

D

Liczba obrotów/min, obracajacego sie narzedzia

M

Kierunek obrotu obracajacego sie narzedzia

R

Wartosc promienia frezu

E

Posuw w mm/min

y

Wartosc promienia y. na plaszczyznacb, na których nawiercane sa frezy

B

Wartosc Z dlngosci, na których wykonywane sa frezowania

(w odniesieniu do punktu srodkowego frezu)X

Srednica X surowego preta

[i6rnnOr;;56 120

li

~

) i

•

Instrukcja programowania
OD 12·GD J 6-0D20 55MPIOPL200j/O,2

155 Instrukcja programowania
GD I2-GD J 6-0D20 55MPIOPL2001iO,z

156



:::::::.=::::::-====-------- -----_.~--~"I"" a..,.

Zestawienie Illa!{rofunkcji GDl2-16-20
5 osi

Funkcja

Podprogram Opis
sanki 2

G910

09010Wybieranie przedmiotu obrabianego ze zredukowana sila M48 (sanki 2)

(par. (050)G911

09011Wybieranie przedmiotu obrabianego w ograniczniku M49 (sanki 2)

(par. (051)G912

09012Kontrola oddecia (sanki 2)

(par. 6052)0913

09013Kolejnosc rozladunku gotowej sztuki (sanki 2)

(par. 6053)G917

09017Cofhiecie osi na bezpieczny odstep (sanki 2)

(par. (057)

Sanki 1

G914

09014Kolejnosc posuwu pretów (sanki l)

(par. 6054)G915

09015Cofniecie osi i odciecie w bezpiecznym odstepie (sanki l)

(par. 6055)0919

09019Test kOl\e6wka preta i zmiana I toczenie poprzeczne nowego preta (sanki l)

(par, 6059)G916

09016Odcinanie z ukosowaniem krawedzi (sanki l)

(par. 6056)M525

09025Wiercenie radialne w rówllym odst~ie na luku kola obracajacymi sie

(par. 6085)

narzedziami (sanki 1)

M526

09026Nacinanie gwintu radialnego w równym odst~ie luku kola obracajac)~lli sie

(par. 6086)

narzedziami (sanki l)

M527

09027Frezowanie powierzc1ll1i w równym odst~ie obracajacymi si" narz"dziam.i

(par. 6087)

(sanki l)

Praca z sankami 1
Praca z sankami 2

Obtaczanie zewnetrzne (T0303)

Rozladowac przedmiot obrabiany

Frezowanie (T060ó frez srednica. 6)

Wybrac sztuk~ urzadzeniem wybierajacym (TOlO!)

Wiercenia radialne (T0707 wiertlo srednica 4,2) Radialne gWintowanie otworów(T0808gwintownik M5)Odcinanie (TOlOl)

Rozdz S

@,....! '~.'" /.t

";r'~ f?-.J "1

12.. ;1 ~

., ~ . t'. ~E'~-'J ..
... ~.. "'~i t:

1y"li.l :-.-

GE;nmOij;'j~;1aO

I t ~ J i Hl <i S. P • A,

CG~~IU,,,D~:::ii\li1iEWlS1i-ER

5.36.13. PrzyJdad programowania GD12~J 6~20 5 osi

•

•

"e

Rozdz 5
l l ol' i.i l\ ,\ S. p, A.

(;1;;,@W""k;;];1 ilE [V~E l!isnre: I!l;j:

•

•

i.

• (.
Instrukcja programowania
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R07poczynal11Y od wlac:mika preselekCyjnego obróc()JJ('go ('alkowicie przeciwnie do kicl'1lJ1ku nl()JIlI wska".owek

zog,ll'a;

•
li~~~i··lrlS~;:'l';

11 il' i 411;1 S, I' ,A,

6. Tablica sterownicza operatora

Il.ozdz 6

• I l ,t II ,l II ~ s, I' , .1-., ,

fi WLACZNIK PRILSILLEKCYJNY DO RlWULAC,n S{)WlJ SZYllKJlLCO I ROIlOCZEGO

Rozdz6

1 MASZYNA WL,

6.1. OPIS FlJNKCn I'RZYCISKÓW l WL,\CZNIKA PRJ~SELEKCY,INl~GO

1'0 nacisnieciu tego przyciskIl przy zwolnionym przycisku AW ARB nastepuje wstepne ustawienie inshllacji

plynowoj do uHlchomicnia maszyny.

3 WYL. AWARYJNE

Poniewaz uruchomienie tego przycisku przerywa doplyw pradu do elementów maszyny i CNC przechodzi w STAN

A WARll, niemozliwQ staje si~ jakiekolwiek uzytkowanie maszyny.

poz.
(Hl wysol.;;apredkosc%, pr~dkosc roboczaPr~dk(lsc .1OG(mm/l ')

°

O°O

10

]OOmmJMin102

20

5203.2

30

10305

40

15407.9~ 50
205012.6

60

256020

70

507032

80

508050

90

509079

100

100100126

110

100110200

120

100120320

130

100130500

140

100140790

150

1001501260

7 KlEIUJNI~K OSI

6 PRZELACZANm SANKI 1/2

Porzez nacisni~cic tego przycisku na el,ranie wybrany zostaja sanki 2. Jesli wczesniej zQstaly wybrane sanki 1 i
odwrotnie.

Recznie wybrano przc8uni~oie osi, szukanie p(lllktu "O", wykonunie funkcji w MDl, wydanie progra111u i wydanie

tabel dla narzedzi itd.zostaj<\ aktywowane dla wybranych w tym momencie sanek.

Jesli ten przycisk zostani,' nacisniety razem z przyciskami do otwierania i ~amykania (13) przy GDl2-16-20, to

oddziah\je on na 1111ej~zacisku przeciW\\neclona.

Zapamie.taj: Jesli wlacznik preselekcyjny jest w pozycji 10, to przesuw szybki odpowiada wartosci zawartej w

parametrze 533.

Przyciski kierunku osi (dla wybranych sanek) S<\aktywowano w JOG (5·6), STEP (7·8-9·10) i w RODZAJU

ODNIESIENIA (15-16).

W rodzaju ODNIESIENIA \ll1.1ozliwiaja ono nstawienie punktu zerowego os )lO osi,

Predkosc osiowa zalezy od ustawienia WL:\CZNJKA PRESELEKCYJNEGO DO REGULACJI POSUWU

ROBOCZEGO .

'.

(.

;.

% osie;
5 osi.

Edi! Pisanie i zmiana programów

MDI Prowadzenie ",estawu w programie r~cznym

JOG ciagly, reczny posnw (1260 !l1l11/1')

STEP XO,OOl skokowy, r~czny POS\\Wskok O,OOlml11

STEP XO,Ol skokowy, r~czny posuw skok 0,0Im111,

STEP XO.l skokowy, r~czny posow skok O,lmm

STEP Xl skoknwy, re.czny lM\IW skok JSTEP/lmm

BLOK POJEDYNCZY a\\tomatyczny blok pojed~)czy

AUTOMATYCZNIE

PUNKT ODNlESlEN1A osie "O" szukanie punktu.

Tablica sterownicza operatora dla: GDl2·I6-20
GD12-I6·20

4 WI.ACZNIK pRESEUKCY,lNY TRYUÓW l'RACY

(patrz takze lnstnlkeja obslugi operatora)

Rozpoczynamy od wlacznik" preselekcyjnego obr6conego calkowicie przeciwnie do kierunku mchu wskaz6wek

zegara:

2 MASZYNA WYL.

Po nacisnieciu tego przycisku nast~puje de~,akl.ywacja wyzej wymienionych ustawielI.

Ten przycisk moze zostac uHlchomiony tylko wtedy, gdy zadna czesc maSZ)~lYnie jest w l'llcllll.

Poprzez GLD20·GLD25 nie nastepuje otwracie wlacznika gl6wllOgo na szal1e rOl.dzielczej, ani tez nie salwsowane

punkty zerowe osi.

pos. 1·2

pos. 3·4

pos. 5-6

pos. 7

pos. 8

pos. 9

pos. 10

pos.ll-12

pos,13-14

1'0$,15-16

••

•

•
Instrukcja programowania
GD 12-0D 16·GD20· vm.031200)

Instrukcja programowania
GD 12·GD 16·(1D20 vcr,.O)I2()())

2



10 RUCH OSI PRZY OTWARTYCH DRZWIACH

'I'el1 przycisk pozwalano nusiQ))ujacc opemcje:

I

I

,
,

f!i.

,~

I

1
.~~

.;,.,.

t
,I;"J

I~

1:

Ro:~dz6
I l 1\ li ,l II II ~'11 ..rl"

11 WRZIDCIONO/NARZI(lJZIA NAl'li;nZANID. (VRZADZENm WYllmRA,Jt\CI!; NA

HlDWOLWERZ1C) RUCH PHZIDC1WNY))0 RUCHU WSKAZÓWEK ZEGARA

Gdy nadsk<ll1j' jest ten przycisk (sanki l db GU)2IHiLD25) i gdy rodzaj pracy tokm'ki jest in1lY nii

AUTOMATYCZNY/POJEDYNCZO ·AUTOMATYCZNY, n;rstepuje \Il'Clcbomionic obrotll wrzodoml na obrotllch

wezcsnicj wp1'Owadzollych, np, w MDl, (S"""''), Kielllllck obwiu (,dno,i si~ do wrzeciona widzianego z tylu,

Poprzez GLD2t! ..25, jesli wylmme zostaly sanki Z, uruchomi<1ny zostaje <1brót narzed7,j <1brotowych ·'wrzcciono

wybicraj'1ce rewolwer;r, Kienmck obrotu o(hlo,i sie do wrzcciona wid7.iancgo z ly11l,

Przyciski do otwierania i zamykania zacisku sa aktywowane, gdy zatrzymuje sia cykl roboczy i wrzeciono sloi w

bezruchu, W przypadk\lmaszyny (JLD2t!·GLD25 z 5 osiami dzialaja one na zacisk wybranych suncle

"Led" na odpowiednich przyciskach )lOhlZ\lje aktualny stan zacisku,

W przypadku GLD5A przyoiski te l1a sankach l dzilllaja nil z<lcisk wrzeciona glówncgo, podczas gdy l1a sankach 2

dzialaja one na urzadzenie wydlwytnjaoc,

W przypadku GPl 2·16·20 przyciski te dzialaja na zacisk wrzeciono glÓ,\11cgO, Jesli natomiast nacisnie si~ przycisk

6 (przolaczllnie sanek) razem z przyeiskmlli do otwierania i zamykania, dziala sia na zacisk Ill'zecim\1'zeciona,

13 OTWmRANm / ZAMYKANIE ZACISKU

12 Wn7JCClONO,STOI'/NAHZI~])ZJA NAJ'J~nlANg - (URZAlJz'ENm WYlmmA,JACE NA

RI':WOI"WERZE)

J,'sli rodzaj pn'cy jest inny niz AUTOMATYCZNY/POJEDYNCZO -AUTOMATYCZNY, lO wrzeciollo prz)'

IlflcisniQdu tcgo przycisku zatr,:yml\je si~ (lub zostalo wybrane urzadzcnle wychwytujace .narzQ,1z,ie napedzm]c

przez CJLD2(!,GLD25 sanki,Z),

Jdli rodzaj pracy jest AUTOMA TYCZNY i program nie jest w ruchu lub wystepnje rodzllj pracy POJEDYNCZO ..

AUTOMATYCZNY, to przy nacisnieciu tego przycisku, przy "Hold", zatrzymuje sk zarówllo wrzeciono jak i

wruciono-narzedzie napedzane (urzadzenie wyohwytlljace dl" GLD20 ..GLD25),

l'r7,y nowym starcie. programu wrzeciona przechodza llutomatyowic w ruoh,

lA J'RZERWANlE J)OI'LYWtJ CIECZY CHLODZACI"J

Przez nacisni~cie tego przycisku (1al11pj(akontrolna wylaczona) z,awieszony zostaje doplyw cieczy chlodzi{ccj, Przy

pOllownym nacisni~ci\l tego przyoisku (lampka kontrolna pali siQ) i aktywnym poleccniu dodatkowym M8 doplyw

ciecl"y chlodz,acej slaje si~ znów moZliwy,

•

•

:.

1{o;,dz,6
1\ '\ l, ,I 11'\ $, p. A,

nICh osi I obrbf wrzeciona dIn prac nnstnwczych

I ,'II przycisk jesr aktywowany, gdy drzwi ochronne sa otwarte, klucz TRWAJACE USTA WIANIE jest

I" ";,y,ljonowany na \1stawiank, a przycisk preselekcyjny rodzajów funkcji jest ust'lwiony IlUrodzaj fnnkcji lOG lub

'''' Ill<haj funkcji NARASTAJACY,

I',,<I"'"IlSgdy ten pr~yoisk jest ut1'zymywuny wcisniety równocusnie z przyciskiem kierunkowym do przesuwania

''1,hlllCj tlsi, os przesuwu si~ posllwcm ograniC7.tlllym do 1260 lllm/min,

1,,,',11 len przyciskjeslllaciskanyrazem z przyciskami obrolu wrzecionu, wrzocioml obracaja siQ zgodni o z,

l'It'I'I"\Il10Wanicnl wprowadzonym w MDl z liczba obrotów mozliwa do zaprogramowania w MDl na max, 100

1IIIIiOTÓW/MINUTE,

I"rili programowana jesl wyzsza liczba obrotów, na wyswietlaczu ukazuje si~ alarm 2026 i rotacja zoslllje
·nldnl\O\vima,

1'1IV UD / 2..J 6,20 tCI!przycisk jest aklywny I"kie przy otwartych drzwiach bocznych, azcby osie przy dojechul!iu

,,,, I'lIl1klÓWzerowych maszyny mog!y bye pozycjono~V<\Ilenu strzalkach odniesienia,

zwolnienie osi wylacznik kralIcowy (tylko dlit GUJ20-ULJ)25)

.JeH!ona aktywow<Ula, jesli drzwi ochronne sa otwarte, klucz USTA WIANIE/PRACA KONTROLNA znajduje si~

I)UUSTA WIANIU i wYSiQPt,je alarm wylacznika kl'ailoowego,

Proces wxiscia z alarmu wylacz.nika kral\cowego:

I ewentualnie c01l1ae alarm "pomocniczy"

ustawie klucz na "USTA WIANIE"

otworzye drzwi Odn'(lt1M

IHlcisnae przycisk RUCH OSI PRZY OnVAR'fYC1'I DRZWIACH i rÓl<11oczesnie cof11a6 cwelltualny alarm

1!11c"nocniczY"M

podozas gdy przycisk RUCH OSI PRZY OTWARTYCH DRZWIACH Po~os!aje wcisniety,

llllcisnae przycisk kierunkowy osi znajdujacej sie w wylaczniku krar\cowym liZ do wyklIsowania alarmu,

() USTA WmNnUJ'RACA l(ONTJWLNA (Wlacznlll preselekcyjny z kluczem)

Kluez w pozycji PRACA KONTROLNA ul110zliwill normalna pnrca nm?,yny,

Przy wyjsdu osi z alarmu wylqcznikrl krm\cowego dla (JLD20,·GLD25 (alarm 1000 do 1005 j 1032 do J 035) oruz

ruchów osi i I<~'zcciQnprzy otwartych ohudowach zabezpieczenia klucz musi zostll(; bczwal'lmkowo przckr~cony w

pozycj~ USTA WIAN fE,

H J'RZRS{)W SZYIlKI

Jdli przycisk jest nacisb1l1Y równoczesnie z PRZYCISKIEM KIERUNKU OSI, to os poruszlI si,:. z duza

pr~dkosda, która odpowiadll ustllwieniu WlcACZN1KA PRESELEKCYJNEGO DO REGULACJI POSUWU

SZYBKJEGO,

lI'oIlllln;jll programowania
li i I.' CiD J (i-OD20 \',1',.03/1003

3
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tir:: r: ~.~~M n:::~tj'::;S

11.I(i"",i $,1"'\'

7.2. Opis klawiszy

Rozdz 7

•
i:k::~[; ~.;;y~'lr~ns~';),;,;

ll,lli".).i S,P'/\'

'fi! pr:t:y(:j~ld slIl}.;! du l'u\wuwil1 llll dt.';\I11(' tl'd~'-l,Id(i1'l: d(lj;"(~:t.(lrMllyd\ t\llIl'('jl
Pr/.ydl';ld ftmlii:yjlw ~:f Ili~'WIU"~ dl) wyh/lru nl;l1't;'yWIHwjln'~d1!OlM~lmllll\.h

N,l lllblh.'y(lh~l\a~izlIJ\jd\l,h sil( n',~hnH~i;Iv.\~prlSl;hld fUIlil,\~yJ"r::

..'..

1'1, II

J)iI'sl' Tll~l(' drHdH'lI, !lm ilil,) nllilsdljnl\sj'h~' Sldhmlj: lUn\I?,dg~ll,

Iltl7:,\\!il 01'1,

Jln:C~HWlUlh' k\Jf"~OI'j\.l~~j ~li!n.IWjltl{' ))1'1.1.'.;-:llll~\. ();tt:l')' pr:l;~'{:hl;Jf

jlr('.~'~bl,
Hl~Sl':'r

r,,~lt·IH:t.J'

Soflkcys

TN:ln~ df djj'(~Ct:j(Hl ~' Icdns
1I\IIl,li\rl~:;I~

N 4 <"
t

1'1':t.n~I~I~
sHiFT

INPUT

CAN koy

Nm:;;t:lJll\C 11;.11 przyciski by cofnaó CNej ~kIW1WUC nhll'll1 iit!',

NllCi"n'lc wn pr<'.ydsk, by u:';yv,.';)C funkcji pomocniczej, jesli nic je~l doldudllic z:n<m[\I'UJlkl:.ji1 jednego z

pr;:yc,i:-ldll,.v llil tuhlky I'vlt)llub ~,n;\c;l':(;nk ."IHnnu CNe.

Pn;,yeiIiJ~i .\lQftkcys n'-l~\ja róinc fllllk("jc, kt(l1'i,l Sil m~lc:~l1j(lnc od lilstollowunii:l

NACiSIHtC ti;. klu\\'is?:,G, by '>\'rrow~dzl~~ piSlliO lit~r, l1l1111C:r6w

Nkl;IÓl"(: przyciski 1I1fl.lJHmiqryczl1l~ !l'llfifUa nu dwo pisl1ln" Klf.\wi$~, <SH1FT> lHHOzliwif\ :,wminllti: dwóch

pism ..

Jc~lj ltktYI.\!owmwj'.l:n pismo nil dole po PJ";:!Wt.1. nu ekril..nk. uk~zllje sie symhol ,\

Di1ncr które sa wpw" .•..;ld~alH~prZQz klawiilt~ll'~jsa "'\l.pf\mi~tyw;me w zakresie buforowym j ~apooawunc,

W t;l.lhl przeniesienia tn,:~ci bufor;] J<lnWll.1tury do odpowjedniej danej, do r·adnncgo sdl'eslJ I'ozs\.awu itd,

li;J1c;i,y lHJ.c.jsnat\ przycisk <lNPUT>. KlllWil"i'. len odpowiadll przyciskt)wi sofiwólrc fBNTRAT],

Nacifmac ten przyciskI by skasowac oSHl1,niephllno wpr()wudzony dQbufora

J.;lI.\wiatury,

•

PI'7:yclsl.; ~:r:

l~]

Nl\d~J\U W II p'r:r.ydsk. by ulwz:ll IUI~*t'j\lli(~Smlll~'l;pn1W'llfll\'m

Ten j1l'zych;k \HJci~lH\c, by ulw;,:nc I'tn:nlG tknm~ikoruktury/ustllwienia

Tcn prz:yd,,,k n«clHlH\c. by UkU~II~,~l,'n\le ~)'l';tclH (plInlllwlrylclhlj,:il/l:lIl)
1111?:11:r.('Ij.!.l)l1,

Ten pl'lydsk IH\c1snaC. bYHkn;t'.ac nil ~knl11icstl'()l1~meldunków

!~J.llll':tydsk IIl1dsl\llC, lty Ukazf\(: stf{)n~ ekranu
l'1'~Nh>llm!iml,\ gnlUr:zlw ~Udj\iJjl\cji~ kllenh))~' (slt'vnn fJltl"'nnu dllilog6w

njlll(jgnl,*nt~ l\mm~.cIgcu),

Ten prz.yciJlh~jc~t llZYWilll;Y do krótkie,]) pl'zesuniac 'rV pmwo lub w pl't,ód
vorwlll'l~\lellult.j,

>N001X1000_

T~ rp<':'['I~~~!)l:1!'W~tlw.tl'1.' pI':f.)' ('(lyfllwlwJulll'llgnHll\1 przvdmlo(1l obrllhkl,

\'.",

~. :,A,l\(lcrtmg

.1d}i burol' kli1wlIHllrY l.awkra

>N001Xl000Z_

i mWli;l)iQty zoswnie przycisk <CA,N>. ski\$o\V~1I1e zostanie pism~') Z

j nowe

Q\\I,'~j,f) tll~1(l ~l U~;l 1'('.1' hlll!;"l ~Jl(l~jAl11{:lIli•••{~r~"1\ j:,jl~~(l II hl ll\'jl11H Ih'l tllnl(lf((,
TcH I'f':r.yd~l" jll~\ /ijjl!,OWI\lIYd() dhlgkh IH'1.CsnllJ~~ w (Jóllub w 1)l'Jt/,Q

hCIll\i1.1,

Ton przYl;·ll;k jest 81011()W~\n)' do dlugJch pt'z.esulli~c w g\)r~ i w tyj
hllUlIl:{·l,

Tell pO)'cil(k j{~sf llMIJW,H\Y do król kich pr:l.~'~\ml~c w kW(I hill w tyl
bCIlUl;M,•

Mud1l1~1I

: ~VPl"'~lWll

I',,:r.yd~k IH'ClJtI'llnHl cdYJ;:'jl

~Edllll,'l"'hl~l(~fl

"~""1VII\I\ll\l'I\\' Pl'zycisJd Uy IWl'J'gllldil\! ~lnll\Y, lH\ltU.l ~1()ll\IWa~~-(,lWitIW~f, pl'r.~'dlilti~

Tt'II)ll';f)'('jI(I, fth,t.~' iII' lmhl'IY ktnlllY hldfl"'I'J IHi lll\~.~\mlt,

Esln ll'~'\l\ NIlflIIJIl)'i! 'Ol pllghuI c,lInil_mW CllllllI IUltl>l'illl"

Instrukcja programowania
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7.3. 'Vlaczanie maszyny (sanki l) i (sanld 2)

Rozdz 7

•
7.4. Stt\rowanie reczne

Ro/,dy,

I) I'lw:1o'Gcil' w1qcZllik glówny (na ~Zlll1c,terowniczej) po Invej ,tronie tablicy obslugowej.

2) Podniesc przycisk (3) (EMERGENZA) na tablicy obslugi, obrucajac go zgodnie z ruoJwm wzkazówek
zegara,

7.4.1. Sterowanie reczne (sanki])

IL\Yi.J\JJl.!HKZb!Jil'R7JiSJJJ:::!JIKIt1.QliLLLQW

4) Po kllku sekunda oh na c1o'ani" CNC ukazuje si~. strona ekranowa.

(A) (B)(C)
Xl

0.000 Xl0.000 Xl0.000
ZI

0.000 ZI0.000 ZI0.000
YI

0.000 YI0,000 YI0,000

CI

0.000 XO0.000- .
zo

0,000

[+XJ, [-X], [+ZJ, [-ZJ, [+YJ, [,Y] i ewentualnie [+q, [-C] rllzem z przyciskiem
obslugi.

l) Obrócic wlacznik prest'lckeyjuy (4) ua tablicy obslugi na tryb pracy JOG

2) Przesuna" osie w posuwie, naeiskajac je(ku z ulistapujacych przycisków:

[+XJ, [-X], [+2], [-Z], [+Y], [-Y] l ewentualnie ["IC), [-C] na tablicy obslugi.

na tablicy obslugi]

Przesunqc osk w przesuwie szybkim mlciskajac jeden z nast~pujaeych przycisków:

na tablICY

IW celu wyboru sanek I nacisnqc przycisk

J)

•
li

na wbJiey obsJugi , 1'17,0% co aktywowana jest obudowa storowania3) Nacisnqc pl'zycisl'.

hydraulic.zncgo.

(Al mllszyno ,. 3 osiami

(E) ~'maszyna z 4 osi\\mi z przcciwwrzeeiolJcm

(e) Musz,yoa z 5 o,ismj

•
UWAGA: Predkosci posuwu i przesuwu szybkiego moga byc zmieniane za pomoca WlaCZllikll prcsclokcyjucgo
(5) ua tablicy obslugi w 'X, lJozb ..

l'BZIillil}YAl:llli PRZYROSTOWE OSI

l) Obrócic wlaoznik preselekcyjny (4) na tablicy obslugi na jedna z.llustQpujaeych wartosci:
[1] 111111/1000

[lO] I11m/IOOO

[I (JO] Il1m/l (JOO

[IOO(J] 1l1J1J/l 000

N,lejsoa" jeden z OUS!QPujacychprzycisków:

[+X], [-X], [+ZJ, [,Z], [+Y), [,Y] i ewcn(oull1k [+C], [-C] na tablicy obslugi.

Wybrum\ os przesuw,1 sia () wartosc wyhl'Oua wlacznikkm preselekcyjnym (4) wzdluz wybruncj osi..

•
Instrukcj a programowania
0012-0DI6-0D20 55MI'I01'L2001/0.2
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7.5. Zapamietywanie punktu zero przedmiotu obrahillllq,!,o

11.1 f I <111 ,I S -1" A,

7.4,2. Reczne sterowanie (Sllllld 2)

Rozdz 7

• I \ ,I l i ,1 1\ (I S l" A,

7.5.1. Zapamietywlluie punktu zero przedmiotu obrabianego (sanki 1)

1,'11,'11

[W ,elu wyboru sunek l l1llCiEI1((cprzycisk
"\,

nn tablicy obslug.ij

PRZY.JI;CIE PUNKTU %ERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO

I) Obrócic wlacznik preselekcyjny (4) na tublicy obslugi na tryb pracy ,JOG

2) Przesunac osie w posuwie, naciskajac jeden z nast~pujacych przycisków:
['IX]. [-XJ, [+ZJ. [-Z] IW (abUcy obslugi,

3)
Przesunac osie w przesuwie szybkim z nast~pujacych przycisków:

["XJ, [.X], ['·ZJ. [-ZJ raZ('I11Z przyciskiem na tabUey obslugL

•
J) Nu maszynie,

2) I'ozu milszynq.

[W celu wyboru sanek 1 nacisnac przycisk na tilblicy obslugiJ

UWAGA: l'r~dkosci posuwu j przesuwll szybkiego moga byc zmieniane za pomoca wh\cznjka preselekcyjnego
(5) na tablicy obslugi w % Ucz.b.

I) Obrócic wl'1cznik preselekcyjny (4) nn tablicy obslugi na jedna z l1ast~pujacych wartosci:
[IJ 111m/1000

[lOJ 111m/1000

[100] 111m/I000

[1000] 111111IJ000

Nacisnac jeden z nast~pujac)'ch klawiszy:

[IX], [-X], [+Z], [-Z] nu tablicy obslugi,

Wybrunu os przesuwu sie o wartosc wybrana wlacznikiem preselekcyjnym (4) wzc]Juz wybranej osi.

•

•

1) Wprowadzic obnlbiany pr,;cdmiot do tuki tak, zeby wystawal (I zqdany wymiar.
2) Wybrac w MDI nllrz~dzie, nI', '1'0505 YO,

3) Przedmiot obrabiany tocz)'c poprzecznie RECZNIE,

Jesli uzywane jest przcsuni~cic punktu zero przedmiotu obrabianego z pregramu, wartosc ta musi byc
"111'0wodzonu do funkcji G52 Z O,

Poza lm1Sz)lna okroslic teoretyczny wymiar wspól.rzedncj Z oduosnie PUNKTU ZERO PRZEDMIOTU
OBRABIANEGO,

.Jesli u:'.ywllnc jost J1rzes\llli~cje }lunktu ZGroprzedmiotu obrabiunego z programu, wartosc ta musi byc
wprowadz()n~, do funkcji 052 l."

Instrukcja pmgnnJowania
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7.5.2. Zapamietywanie punktu zero przedmiotu obrabianego (sanki 2)

Rozdz 7

'.
~;;:tm 5:"1$" !ii2'S~14i[

11,1 j l ,i 11~. S, li . A,

7.6. Zapamietywanie wartosci narzedzi

1~\I/',d~'_ /

J'i(ZYJJ1CIE l'tJNKT'U ZERO PRZEDMIOT'!] OBRABIANEGO
7.6.1. Zapamietywanie wartosci narzedzi (sanki 1)

I) Numuszynie,

2) J'ozn mnszyna

PRZYJnCIE WARTOSCI NARZI~nZ)

lilllillJJielnJrie PUNKTU ZETlS) PRZEDMIOTU OBRABlANEGO przyjetego poza O1BSZVllll

IW celu wyboru sallek 2 nueisnaó przycisk
\

nu tablicy obsiugi]

•
J)

2)

Na muszynie ,

Poza maszyna,

[W celu wyboru sunek 1 nucisnac przycisk

\',

\.
tablicy obshlgi]

G5rnp0700010

M.ierzenie wartosci nzu

M

Mierzenie wartosci"X"

T1 '"

"

T1

~"-

+X1 I 4',\ "1

'21..J )1
."J( j

T1

•

J) Gdy zapamietany zostal PUNKT ZERO PRZEDMIOTU OBRABIANEGO na (sanki I), wybrac IV MDl

narzedzie. np, T0303,

2) W Rl;CZNYM TR Y13IE PRACY doprowildzic ostrze narzedzia od strony glowicy do kontalclu z

przedmiotem obrabianym,

3) Odczytac llilmonitorze wymiar wspólrzednej Z.

Jegli \!zywune jest przcs\!lli~cie punktu Zero przedmiotu obrabiunego lprogrum\!. wartoU til musi byc

wprowadzona do fnnkeji 052 Z,

ZBlb'lJJlietanie PUNKTU ZERO PRZEDMlOTU OBRABIANEGO przyj!iliUJO poza maszyn;)

Poza maszyna okreslic teoretyczny wymiar wspólrzac!noj Z odnosnie PUNKTU ZERO PRZEDlvllOTU
OBRABIANEGO,

JeW \\:\ywnJm jesl przcsnniecie punktu zerQ przedmiotu obrubiancgo z programu, wartosc ta musi byc

wpmwadzoua do 111llkcjiG52 Z"'

1)

2)

3)

Obrócic wla~'znik tablicy obshlgi na Mm

PROG

Nl1dsnac

Wpisuc [G] [51 [41

:.

4)

5)

6)

INSERT

i nastepnie

Przycisk (START)

Wpisac [I) [O] [2] [O] [2J rYJ [OJ,

lub

Instrukcja programowania
GDJ2-GD16·GD20 55Ml'IOPL200JI02
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Rozdz 7

i.
1l1~4~t1iiE~V~E~S"lrER....._.«----

l\.l!i,tl).\ S,p,li

l'tlij L·

9) Wlacznik preselekcyjny (4) tablicy obslugi obrócic na sterowanie reC7M MANlJEloLE

J O) Doprowadzic do kont~ktu oS11'7,anarzedzia z PUNKTEM ZERO PRZEDMIOTU 013RABIANEGO (os l)

M, li.I J) Obrócic wlacznik (4) tablicy obsJugi na MI)[ , r

•
12) Nacisnac przycisk

13) Nacisnac przycisk soflkcy (GEOMETRIE),

14) Za pomoca przycisku CURSOR ["] [II] pozycjonuj" sie na zadana geometria (nI', G2) przy adresie Z (patrz

ponit,cj pod~n~ t"bela),
X l R T

4) ll\ pomoca przyciskn CURSOR ['OJ [II] pozycjOll1ljc sia na zaduua geometria (np, G2) (patrz ponizej podana

tabela),

T

M i ~

R

, ] ~WYll1iar poza maszyna),([

zx

G2

Obrócic wlacznik (4) tablicy obslugi nu MJ)1

Nacisnac przycisk

Nacisnac przycisk soflkcy (GEOMETRIA) ,

5) Wpisac [li [ , , , , , ,I

I)

2)

3)

•

lub

INSERT

i n~stapnic

(START),g)

7)

G·,,~

15) Wpisac [Z] [OJ.

Ci) Nadsnac lub lllb softkey (EN TRAT),

KOLEJNOSC DLA OSI X

l Ci) Nacisnac przycisk softkey (WYMIAR),

8) Wpisac [X] [ , , , , , ,J ([ , , , , ,J Wymiar poza nmszyna),

8) Wpisac [T] [ , , , , , ,I

8) Wpbnc [R] [ , , , , , ,] t

17) Obrócic wlaeznik preselekcyjny (4) tablicy obslugi na sterowanie raozue MANlJELLE

18) Doprowadzic do kOl1lak\u ostrzo narzedzia z PUNKTEM lEl~() Pl~lEDMJOTU OBRABIANEGO (os X),

19) ObrÓcic wlacznik tablic)' obslugi 11<1 MDI M ~

20) Nacisnac przycisk

21) Nac.isnac przycisk softko)' (GEOMETRIA),

22) Za pomoca przycisku CURSOR ['O] [II] pozycjonqjc sie na zadana geometrie (np,B, (2) przy adresie X (patrz

poni:tej pod,lIIa l'lhola),
X l R T

•
9)

9)

Nacisnqc lnb soflkey (BNTRAT),

([ , , , , , ] ~p()zycja ostrza narzedzia),

Nacisnac lnb lub Boflko)' (ENTRAT),

([ , , , , , ] ~wal'losc promi.cnia narzedzia),

('.'0)k

"'.~'","''"W

"''"'",~'''''
9) NIlcisnac lub lub soflke)' (ENTRAT),

23) Wpisac [X] [ , , , , , ]

24) Nacisnac prz.ycisli soflkey (WYMIAR),

([ , , , , , J ~srcdnica kontaktowa)
KasojY,~llLcl:Y"y]vl~ARGEQMEUL!:'.QZl:]'Y

~
i.

'vIIprzyp"d1ili nacisniacia jlrz,ycisku miakklego (ltlPOS) zostana skas()wUlw wszystkie wymiary geometryczne i

zuzyc.ia,

Instrukcja programowania
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10 11



I,E:;::rjs 1r 11r;;1!rt:.
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Rozdz 7

'.•
~.2 ~ $2",1r ~~ ~j~

l 1 ~ l i ,I II ~ S, II . /\ .

H(I:I,d'l/

7.6.2. Zapamietywanie wartosci narzedzi (sanki 2)

PR7,ymCIb WARTOSCI NARZIiJlZI

EOB

7) Nac.isnai, E .

~) Nacisni\c przycisk

INSERT,

lub

fi~imn(l(j()'1011

TR

"',M,""

Z

Wartosci ll(U7,Qdzidl,1 osi X sa to wartosci stale wprow'1dzo.llc przez Producenta (patrz rys,)

x

G'O"

Wlacznik preselekcyjny (4) wblicy obslugi obn\cic na sterowanie rQC7,.110MANlJlCLLE

!)oprowadzit' do kontaktu ostrza narzedzia z PUNKTEM ZER() PRZEDMIOTU OBRABIANEGO (os Z),

M ~

15) Wpisac [2.] fO],

16) N,1Cisnac przycisk (WYMIAR).

UWAGA:

II) Przekreci obslugi na Mm

12) Nlldsnae przycisk lub

13) Nacisnq(' przycisk sof1key (GEOMETRIA),

14) Za pomoca przycisku CtJRSOR ["] [II] pozycjonuje sie na iqdana geOJl1ClrlQ(np, (3) (patrz pouizej podaua

tabeJa),

9)

10)

•

••

+x

loro Porliu,.rtlH)lilll.l

U(;!WJyfl1!1f<:(1,JlP(1

RO!"(lfunr.l) polnI of

rolnt dl:!fllf(ll'llI\('(1
COfl'lrmrttlflllrrl.\111it

+2:2

"~ T2 =

;~ Me;;;J

~

J
\

J

tablicy obslugi)

"
.' /
"\

Me

'ff," __ '

{'-

ssl

~OL

Mierzenie wartosci IlZlt

IW eelu wyboru silnek l nacisnae przycisk

l) Na mlls7,ynie ,

2) POZllmllszyna,

)

) I)

2)

3)

KOLEJNOsC~ DLA OSI Z

Przck",cic wlacznik (4) tablicy obslugi l1a MI)I

PROG

Nacisnae lub

Wpisac [GJ JS) [4] lub 052 Z""'.

M 'III

EOB INSER1' i

Nncisnae4)

5)

6)

E

NllcislJl\c przycisk (S'fART) ,

Wpisac ITI [O] [3] [O] [3],

lub

(.
Instrukcja programowania
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Rozdz 7

I.
QG,,~~~,rJIpE~V~E~STEFt

r l 'l r t ,l n ~ s, P ,A,

1{"zd'l '/

7.7. Polecenia MDI (sanki 1) lub (sanki 2)

iMI
l) Nacisnac obslugi na Mm " I

2) N"cisnac prz,yeisk lub

3) Nacisnac przycisk soflkcy (GEOMETRIA),

4) Za pomoca przycisk~l CURSOR ["] [II] pozycjonuje sie na zadana gcometrie (np, 03) (pfl!rZ ponizej podana

l<lbela),

Wpisac ([ , , , , , ) ~w)~njar poza maszyna),

lub przycisk sollkey (ENTRAT).

([ , , . , . ] ~pozyoja ostrza narzedzia),

Nacisnac lub lub przycisk softkey (ENTRAT),

Wpisac (R~, ' , . , , ,J ([ , , , , , ] ~war(osc promieni" narzedzi"),IINPUTNacisnac l lub lub przycisk softkey (ENTRAT).

"',

"./

[W celu wyboru sanck nacisnac przycisk " tablicy ob.lugi]

M

(START),

EOB

E; ,nacisnac lub

EOB

E

lub

Przejsc do pozyej! GO X20

808

GO X20 ' E inast~pnie !

blad, gdy nacisniety zostal '

i powtórzyc kolejnosc od poczatku,

INSERT

Wybrac (ADRES) (SLOWO DANYCH)

Nacisnac

Przekrqcic wlacwik obslugi na Mm

PROG

Nacisnac przycisk

W celu wykonania poleoenia nacisnac (START),

Przyldnd:

wybrac:

5)

l)

2)'.
3)

4)

•

TRZx

03

5)

6)

8)

9)

8)

9)

(.
Instrukcja programowania
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7.8. Edit (sanki l) lub (sanki 2)

Rozdz 7

•
tL t';:J;' f:±"E ~V~Pir!~:::;:'1,rEZ IiF'l't

I \ ,I l i ,~II ,l ~. P II,

tGiliZll!g Yl.6J:IUi1:J1LlY!JiKLU'B.Qll!16 Mll,

I~,\\'/,\ L.. -;

"',"'
l) Przokl'Qcic wlacznik preselekcyjny (4) lablicy obslugi na lm)'l'

[W cdu wyboru sanek IW cisnac przycisk

'-.,'

'<
tablicy obslllgi] PROG

YtJ2Ii&LW~PZEli!JLeJ~ OCmAMI!

2) Nacisuac lub

3) Wybrac adres O,

4) Wprowadzic poszukiwauy mlmor programu,

5) Nacisnac przycisk j(llr80ra snl'tkey (R1CE O),

Wprowadzic (ADRES) (SLOWO DANYCH),

Nacisnac przycisk softkey (lUCE II) dh, posz,ukiwania w przód,

Nacisnac przycisk softkey (lUCE II) dla poszukiwania w ty!'

Przy al(tywnej liscie progI'Ql1111i wlaczniku preselekcyjnym (4) tablicy obslugi na EJ)lT

SZ!U~~NI.E SLQW A

2)

3)

4)

I)•
(4) tablicy obslugi ua ItDlTwlacznik

PROG

Nacisnac lub

Wpisac z (~Iblicy CNC adres 0,

Wprowadzic z tablky numer pl'ogram\l,

Ii"SERT

Nacisnac lub

I)

2)

3)

4)

5)

l'!lZ]DSTA WTE1:IllL!:'J1.QDRAj\1U ODLQCZ6JJztJ
EOB

6)

Nacisnac
E

INSERT

7)

Nacisnac l\lb

l)

2)

Przy preselekcyjnym (4) tablicy obslugi na EDlT

Nacisnac

~.'

ZMlA.NA N'\Zc'iiY PRq(m.A~:11!

I)

2)

3)

4)

Prz,yaktywnej liscie progl'Ul11ui wlaczniku preselekcyjnym (4) tablicy obslugi na EDJT

Wyszukac haslo przed pozycja nadania,

(ADRES)(HASLO

I~ISERT

Nacisnac ' lub

.'
l)

2)

3)

" )

5)

6)

Prz,ekl'qcic wlacznik (4) tablicy obslugi na IWIT

PROG

Nacisnac ' lub

Nucisnac odpowiedni przycisk softwan' (UB),

Prz)' pomocy przycisku kursora [II] ostawic go lUlnunJC'r programu,

Wpisac nowy H11l1lcr

ALTER

Nacisnac by zmienic numor programo

•
lmtl'ukcja programowania
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Rozdz 7

'.
L~.• t'::J" I:'::;;: lj"'~~JIS:;:: ~ ~i;;'tn~:::~c::~

1\.\ I i ~ 1\.1 S,]l. A.

1(",<1,/'/

KASO'tY.A..NlE SLOW A

l) Przy aktyv.owj liscie progrmml i w\aczniku preselekcyjnym (4) tablicy obslugi nu ~jl)JT
2) Za pomoca przycisku kursora ["J [IIJ lub procedury SZUKANIE HASLA (RlCE II) poszukac 810wo, którc ma

byc zm1cnione.

,)

l)

2)

3)

4)

Przy aktywnej likic pwgramu i wlaczniku preselekcyjnym (4) tablicy obslugi na EDJT

Za pomoca przycisku kursora l"] [IIJ lub procedury SZUKANIE SLOW A (lUCE II) poszukac slowo, które

m~byc '.?mienioJ1l,;'!,

Wprowudz.ic nowy d'11lyeh).

ALTER

Nacisnac

O"LETE

•

I) Prr.)' aktywnej liscie pr()gn111111i wlqczniku preselekcyjnym (4) tflblicy obslugi na EOlT

2) la pom()eaprzycislol ktmora I"] [iI] Inb procedury SZUKANIE SLOWA pozycjol1ownc

kursor na pierwsz.y blok b~dacy do skasowania (np. N20).

3J Wpisnc numcr d() skas()wan.ia (N ... ) (np. NSO).

DELETE

11) Nacisnac lub skasowanc zostaja bloki N20, N30, N40, NSO i k\n'sor uSlawil1 sie na blok

nuslepny.

NIO 1'0101 "

N20 1\13 8900"

N30 GO XO 22 "

N40 Gl X20"

NSO X30 Z-lO ,I,

NGO Z·80"'

W tym przykladz.ie nast~Pnjc skasowanie cZQsci programu pomi~dzy N20 i N50, którego ll\l111crzostaje

podany.

KL.,","ilW ANIE PRQQRAMU

3J N0c1sna6 Inb

1:':'

I) Prz.)' akt.)'\\1lCj liscic programu i wlaczniku preselekcyjnym (4) tablicy obshlgi na ~:J)JT

2) Za pomoca przycisku kursora ["J [II] lub procedury SZUKANIE SLOWA (RICE II) poszukac slowo, które ma

byc.zrnienionc"

3) Nacimac pozycjonowanie pOjlrzez N ...
•

lJ

2J

3)

4J

Przekrecic wlac2nik (4) tabl1cy obslugi na EJ)JT

PROG

Nacisnac, . lub

Wpisac 1I\1I11el' (O .... ).

OELETE

Nacisnac lub nast«Jluje skasowanie wybranego programu.

)\
4)

5)

EOB

E

Nacisnac

OELEl'E

lub blok zostaje skasowany i kursor ustawia si~ na bloku 1Hlst';pnym

I)

2)

3)

Przekrecic wlaczl1ik (4) IUblicy obslugi na lWIT

PROG

NilcisllaC lub

Wpisac adres (OJ.

I DELETG

•
4) Wpisac H (9999) i nast~pnic nacisnac lub

Instrukcja programowania
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Rozdz 7
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l,m,d,;7

7.9. Pojedynczy blok pólautomatyczny (sflnldl)-(sankil)i(sanld2)

WIJ'}s;b"NI1l1'y{Y!~ACZA:tllE SA,t:lliK

Mozliwe kombinacje:

(sanki I) (sanki 2)

ON ON
ON 01'1'

01'1' ON

l)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

jO)

l'rzelirGcic wl'lcznik Qbslugi na lmlT

PROG

Nacisnac przycisk lu

Wybrac zadany mUller program (O , , , , ) i wtedy nacisnac przycisk sollkey (lUCE O)

Wybrac przyciskiem [OPRT].

Wybrnc przyciskiem [EDl-EX].

Wybrnl' pJ'l,yciskiem [COPIA],

Wybrac przyciskiem [TUTTO],

Wpisac nowy llUlller pl'Ogr<iI11UnI', ,5522, wtedy nacisnac przycisk input.

Nacisnac pr2,ycisk softkey [ESEe].

Na ekranie ukazuje sie nowy numer programu,

1)

2)

3)4)• 5) Vi celu obslugi.

N~cisnac lub

N~cisnac przycisl, softkcy (PREPRA) i nastepnie (01'1' l'N),

Przy pomocy przycisków CURSOR ["] [#] wybrac das WLACZANlE! WYLACZANlE sanek 1

(ON ~ sanki dezaktywowane),

Powtórzyc l) do 4) dla sanek 2,

ON : wylacz sanki

01'1' : wlacz sanki

POJEDYNCZY BLOK

Instrukcja programowania
OD12-GD16-0D20 $5MPIOI'L?OOI/O,~

21

Przekracisc wlacznik preselekcyjny obslllgi I'O,JEJ)YNCZY BLOK

Naci&llac na tablicy obslngi przycisk (START) ,6)

5)

3)

4)

1) Na sankach 2 wybrac numer programu, który ma byc wykonany (SZUKANIE NUMERU PROGRAMU,

paragraf

2) lub

W cclu wyboru sanck l nacisnaC przycisk obslugi..

Powtórzyc I) 2) dla sanek J.

•

•
20Instrukcja programowania
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l) Na sankach 2 wybrac !lumer programu, który mo byc wykonany (SZUKANIE NUMERU PROGRAMU,
paragraf

2) ~b

><

3) W eeln wybnru sand, l .nacisnac pr7,ycisk obslugl..

4) Powtór7.)'c l) 2) dla sanek 1.

7.10. Automatycznie (sanki 1) - (sankU) i (sanki 2)

Instrukcja programowania
GD12-GDJG-GD20 55Ml'lOI'L2001/0,? 23

g":'.<1/. 7

lub

PROG

Podczas trybu pracy llUtomJllycznej mozecie PUlis!wo dotrzec do cdylOrsldego trybu pracy.

Nacisnac przycisk 8011key (QPRT) i nastepnie (COR.J1G) ..

Od tej chwili mozliwe jest normalne zarzqdzanic trybem Pl'<1CY edytorskiej,

Po zakOl\czcniu cdycji danych, nucisnqc przycisk softkcys (OPRT) (FIN_HO).

l)

e;2ttl~,=,~ E~\/~i:i ~S;"jI,r'E R
! I II I i ,\ II ,I g, lJ. A •

7.1 O.l. ))rogram edytorski w tle (równolegly program edytorski)

2) Nacisnac przycisk funkcyjny Edil

4)

3)

5)

Instrukcja programowania
GDJ2-GDl6-GD20 55MPIOI'L?OOI/O.2

•
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Rozdz 7

"~O "

j

ON : wylacz sanki

opp : wJacz sanki

W celu olwlugi.

Nacisnac lub

N~cisnac przycisk softkey (PREl'RA) i nastepnie (OPR pN),

Przy pomocy przycisków CURSOR [H] [#] wybrac WLACZANIE / WYLACZANIE sanek 1

(ON '" sanki dez~ktywowane),

Powtórzyc 1) do 4) dla sanek 2.

I'lzekleCIC wlqczlUk p1csekkcYJny (4~a~1\:j' obshlgi m1 AUTOMATYCZNIEj "l
I I
i,'1 l

NacIsnqc nu tablicy obslngl przyclsl, --- (START),

1);_wrJj~~%~\J'IlEll S-llrE r!l4:i

l t" II ~ II i\ $. fl' A,

1'lLilgAl'l11j.L'iD'Jc/} CZA N IjL'WJ>! EK,

I)

2)

3)

4)

5)

Mozliwe kombinacje:

(sanki l) (sunki 2)

ON ON

ON OPF

OFP ON

AIITQJvlATYCZNJE

6)

5)



•
r~,.rj~1i~EirIif~l~i\.~~S.'1l·1l,;;R

r li' 1111 j) ,i S, Jl' A,

Rozclz 7

'. 11,1 I i ,11) ,I S, p. A.

Ro,<i, I

l))

•

7.11. Korekta narzedzi podczas pracy automatycznej i dla
bloku pojedynczego

7.11.1. Korekta narzedzi podczas pracy automatycznej i dla bloku
pojedynczego (sanki 1) lub (sanki. 2)

b11~b1nie Z\li,ycia sciW1l2&\9dla osiXi dla osi Z

CNe wykoJluje program w trybie AUTOMATYCZNYM lub jako POJEDYNCZY BLOK, •

7.11.2. Korckta narzedzi podczas pracy automatyczncJ i dla poJedynczego
BLOKU (sanki l)

ZilllUn:!ieJLlllic,Z1li;ycia scje!1l~o dla osi y

CNC wykonuje program w trybie AUTOMATYCZNYM lub j"ko POJEDYNCZY. BLOK.

l) W celu wyboru sanek nacisnac mI lI1hliey obslugi prz,ycisk

2)

3)

6) przy pomocy przycisków CURSOR [".I [II] ustawia sie lHlzadauc zuzycie (111'.W2) (patrz nizej podana

tubeln).

l) W Cel\l tablicy obsl\1gi przycisk

2) Nacisnac lub

3) Nacisnac przycisk soHkcy (ZUZYCIE),

4) Przy pomocy przycisków CURSOR n [IIJ ustawia sie na zadanc zuzycie (nI', W2) (patrz uizej podana

tubcIa),

4)

5)

Za pomoca przycisku pozycjonuje sie iW strone jll'ZyciSktl (CORET 2).

Nacisn'1c przycisk (CORET 2),

x Z R T

Y

5) By skorygowat' zuzycic ~:K;

5,1) Wprowadzic bcz,posrednio warlosc ["".]
•

\)~ I
6)

W2

5.2) Nacisl1'1c sof\kcy [+ENTR].

By skorygowac. zuzycie na OlliZl

([ , .. , . ]'"wartosc RADIALNA zuzycie)

(Max, Wert [ , , .. , ] '" 0.9999),

(I . , , .. ] + aHer [ , , , , , ]J,

•• 7)

W2

13)'skorygowac zuzycie na osi Y:

7, Il Wprowadzic bezjlosrednio wartosc [ , ... , ]

7.2) Nacisnac PRZYCISK (+EN1'R)

([,,,,,l '"wartoSc zuzycia)

(Maks. war«)sc [ , , , . , l~0.9999).

([,' " ,J+altcr[" , , ,]J,

•

6, l) Wprowadzic bezposrednio wmtosc I',,,,]

6,2) Nacisnac soHkcy [+BNTR].

([ , .. , , J'"wartosc RADIALNA zuzycie)

(Max. Wert I,,,,.]'"0,9999),

([ , . , , , J + altoJ' [ . , . , , ]J,

•
Instrukcja programowania
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7.11.3. Korekta narzedzi podczas automatycznego trybu pracy i dla
pojedynczego BI,OKU- os C pl'Zeciwwrzeciollo

Rozdz 7

•
[;~"~n;I~: li\tbirz~S-tm~siJ'k

1\;' I (,I II;, s, I'. A,

7.12. Dojscie do diagnozy i parameterów (sanki 1) luh
(sanki 2)

"

l':(lzd~-", /

(4) tHblicy obslugi na MDl

NaGisnac lub

Przyciskiem mi~kkim /sol\key/wybrac (PARAM) lub (DlAGNS).

Wprowadz.ic numer poszukiwanego parametru lub diagnozy,

Nacisnac pl'2.yGisk (RJe NO),

;(~Illml!x\!)!lje (',li? y (:1AJl.!LL9AL c

CNC wykonuje program AUTOMA'fYCZNlE lub jako POJEDYNCZY BLOK,

1) W cdu l IJacisnac przycisk (6) na tablicy obslugl.

2) N"cisnac

3) Przy pomocy przycisków CtJRSOR ["] [II] pozycjonuje sie na zadanym zuzyciu (np, W2) (patrz podana lJizoj

l"beb)r- i.

1)

2)

J)

4)

5)

6)

Vl cdu wybonl sanek nacisnac przycisk tablicy obslugi.

M !I

II

4.1) WpiS'lC bezposrednio warlosc

4) By skorygowac zuzycie na osi C:

COMPENSAZ10NE-USURA

NO, C

[r,'_6arlttJU!eJz

0, 000
03

0, 000
04

0. 000
06

0. 000
06

0. 000
0'1

0, 000
09

0, 000

MOI **** *** ***
(R1CFAN)(LUNP1N)(

00099 N00000
PAGE 1-'1

S l 0L 0%
10'29:[3
)( )(

([ .... , ] ~warlosc zuzycia)

(Maks, wartosc [, .. , . ] ~. 0,9999)
•

4,2) lub

instrukcja programowania
GD12-GDJ6·GD20 55MI'IOI'L2001/0.2
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7.13. Licznik przedmiotów obrabianych

wybrac strone licznika sztuk
Lub wprowadzi6 WHrlOSC O W miejscu 5) sekwencji "Zmiana: PART REQUIRED, PART COUNT, RUN Tltvll·:.

CYCLETIME" .

~.

M

Obrócic der lledicl1ungstafcl tablicy obslugi !Ja MDl

Nacisnac lub

Nacisoa"

Nacisnac lub

I)

4)

2)

3)

U1iIl!:,yillJU0,2&!,H)!.6J1LCOUNT

•

:: M

Obrócic tablicy obslugowej na MDI '

Nacisuac lub

Nacisnac przycisk IsoHkcyl (PREPRA).

/"'.

Przy pomocy pr~ycisków PAGE ["l [IIJ lub

. na której podane sa l1<lstepuja()e wartosci:

4)

I)

2)

3)

·LACZNA J LOSC SZTUK OBRABIANYCH:

.ZADANA ILOSC SZTUK OBRABIANYCH:

.WYPRODlJKOWANE SZTUKI:

Lac~na lic~ba wykonanych przedmiotów obróbki;

Ilosc zadanych przedmiotów obróbki;

llosc wykonanych przedmiotów ohrabianych, jesli

WYKONANE PRZEDMIOTY OBRÓBKl~

ZADANE PRZEDMIOTY OBRABIANE, to wtedy

logika wyz.wala alaJ11120l5;

1)

2)

3)

4)

Obrócic (4) tablicy obslugi na Mm

Nacisnac

Nacisnac przycisk Isoftkeyl (PFlEPRA).

Przy pomocy przycisków PAGE ["] [II]

wybrac:

ZADANE PRZEDMIOTY OBRABIANE luh

WYKONANE PRZEDMIOTY 013RABlANE

M I)

r.

iprzyciskami CURSOR ("J [IIJ

•

5)

6) wprowadl~c:l~l:~CJ.r skojarzyc z pozycja z punktu Punk! 4).Nacisnac •.. _~. lub lub ol'Zvcisk (ENTRAT),

•
lnstrukcj a programowania
GD12·GD16·GD20 55Ml'lOI'W)Ol/O,1
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7.14. Przeniesienie programu pomiedzy CNC i PCI

CZYTNIK~SZTANCER (sanki 1) (sanki 2)

" Seryjne miejsca podlaczeJ\ RS.)32 dla PC i CNC polaczyc odpowiednim kablem.

Poprzez. PC aktywowac program przeniesienia danych.

Obrócic wlacz,nik ~reseJekcyjny obslugi na glHT

PROG

Nacisnac na CNC

Na CNC nacisnac

Nacisnac przycisk soft

!:!:U;;}',NOSZENlEBPGRAMMU z PC na CNC

1'C •••> CNC

I) Wybrac nu PC zbiór danych z programem, który ma hyc przeniesiony.

2) Nacisnac softkry (lcggi) nastapnie (ESEC).

3) Poprzez PC aktywowac polecenie przeniesienia.

PRZENOSZENIE ROQJtAMMU z CNC na PC

K-<.,' C!::K;

I) Ustawic PC na ODBIÓR,

2) Na PC wybrac zbiór danych, który zawierac bc:dzic pl'Ogram przesIany prze.z CNC

3) Na CNC wybrac O i numer programu do przesiania,

Gdy zostnnie wyspecyfikowane 0·9999, zostaja wysJanc wszystkie programy;

gdy zosiana wyspccyl1kowane OXXXX,OXXXX, zostana wysIane programy pomiedzy 2

interwalami.

4) N11cisnac softkey (SCRlVI) i nastepnie (ESEC).

5) Program zostaje zapamietuny w PC.

Instrukcja programowania
OD J 2,OD 16·GD20 55MPIOPL20011O.2
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7.15. Tabele przenoszenia KOREKTUR NARZEDZI
pomiedzy CNC i PC (sanki 1) lub (sanki 2)

. Seryjne miejsca podlacZCI) RS.232 dla PC i CNC polaczyc odpowiednim kablem.

Poprzez PC aktywowac program przeniesienia programu.

~~ ~~ooMIT

Nacisnac CNC

Nacisnac CNC (OPR'f).

Nacisnac CNC przycisk

PCnH CNC

PC ..• > CNC

l) Wybrac PC zbiór z TABELAMI KORBKTY NARZllDZI do przeniesienia,

2) Nacisnac nu CNC PRZYCISK FUNKCYJNY (LEG Gl) i nastepnie (ESEC),

3) Aktywowac PC polecenie PRZENlESlENIA.

QliCna PC

PC <--, QNC

l) Na PC wpisac nazwa zbioru danych, który bedzie zawierac TABELE KOREKT NARZEDZI DLA
GEOMETRU J ZUZYCIA.

2) USiflwic PC ODBIÓR,

3) Na CNC nacisnac (SCRIV!) i nastepnie (ESEC).

4) Po zakOliczenin przenoszenia zbiÓr danych zawieru w PC TABELE KOREKT NARZEDZI DLA

GEOMETRll l ZUZYCIA SCIERNEGO,

Instrukcja programowania
GD12·0D16·GD20 55MPIOI'L2001/0,2
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7.16. Protokól przeniesienia danych i scbemat kabla
podlaczenia CNC <••> PC (sanki l) lub (sanki 2)

Rozdz 7

'.
~r miS'l"~;~~"'~

'I il I i <\ Il ,l $. p, A

llilJJi1lliIb.Fll:lJJAJ~Km:m<;S~Y.JLERZ,E1::!mSJ.EN t6.

Wartosci ustawione w f1rmie OILDEMEISTER lTALlANA:

RO~/.d/."I

KABEL POLACZENIA CNC <•••-> PC;

• !l.YLAGAJ

PROTOKÓL PRZENIESIENIA musi byc ustawiony:

na czesci CNC sanek l i

na (:"e;\ci CNC sanek 2,

Wlaczyc mnszynq.

M

Obróc,ic tablicy obslllgi na Mm

Nnci,;nat' lub i wtedy przycisk (PREPRA).

Przyciskami ["J [IIJ (Jst1wic kursor na SCHR.lFT PARAM"

Wybrac przyciskiem (OPRT).

Wybrac

Nacisnac Inb i nastepnie nacisnac (PARAM).

Wybrac na czqslolliwosc zmian bod [1][0)[3J

Wybrac przyciskiem softkey (RIC NO) i knrsor ustawia sie przed parametrem lO3.

Wpisac liczbe z poni:>.szej tabeli, by wybrac zadana czestotliwosc zmian bod.

•

NAP[~D PR[(DKOSC (BOD) : 9600 Biils

D!.UGOSC: SLOWA

B.lT PRIORYT,

m'r STOPU

PARYTET

LF+ EOl'

7 Bit.

I Bit.

2 Bit.

PROSTY

ON

25-biegullOwy lacznik 9.biegullowy lacznik

(wtyczka polaczeniowa)

strona szafa stor. Strona PC

[I] wybiera50biil,

[2]

wybiera100bitls

(3)

wybiera110bitls

[4)

wybiera105bit/,

[5]

wybiera t200bit/s

[6]

\vybiera300biils

[7]

wybicnr600bil!s

[8]

wybiera1200bit/s

[9J

wybiera2400bil/s

[I ][0]

wybiera4800bil/s

[lJ [I]

wybiera9600bili, .> (nadac wal'\o;\c dla PC)

[1]12]

wybiera19200bit/s

11) Wpisac przyciskiem (ENTRAT).

12) Wprowadzic ponovmie wartosc., Oi do parametru SCRlTTURA PARAM, by dczaktywowac pisanie

parumetrów

•

•

Groulld

RD

TO

RTS

CTS

SlCiNAL GROUND

DSR

+24

DTR

l
2

3

4 e

5 c

7

6 c

8 ?

20 o

(puszka polaczelliowa)

2RD

3

TO

d

8CTS

b

7RTS

5

SlGNAL GROUND

d

4DTR

6

DSR

b

lCARR1ER DETECT

Instrukcja programowania
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7.17. Ustawienie odniesienia osi

I. Wymienic na nowe, stare baterie umieszczone na przetwornikach osi branej pod
uwage, w szafie elektrycznej. Niniejsza operacja moze byc przeprowadzona przy
wlaczonej maszynie (po nacisnieciu przycisku awarii).

2. Po wymianie, wylaczyc maszyne i ponownie wlaczyc sprawdzajac czy alarmy 300
i 306wlaczaja sie.

3. Zostawic maszyne wlaczona na kilka minut i nacisnac przycisk reset (kasowanie)

az alarm 306zniknie, w przeciwnym razie procedura nie zostaIa przepro-

wadzona prawidlowo, wylaczyc i ponownie wIaczyc maszyne.

re

•

I I II I i 0\ II" :-;, I~• il, ,

9. Do ustawienia wartosci 00 nalezy przedtem przeniesc sie na dane nr. (1(1(', Idav"is

zem l a nastepnie, klawiszem [~~] przeniesc sie na paral1lc1r)', lIsl;l\vi('

00 a nastepnie [1?J (input).

9.bis Powtórzyc dla danych nr. 007

10. Nacisnac klawisz (GDATA)

11. Klawiszem" strona w dól-" pójsc na Gdata Address 330i ustawic 1[~~J.
4. Wyregulowac przelacznik na MDI.

7. Nacisnac klawiwsze (PMC) (PMCPRM) (DATA).

8. Przdacznikiem w MDI ustawic 00 w danych nr. 6 i 7. Nastepna strona zostanie
ukazana: NR. DANE PARAMETR

6. Alarm 100wlacza sie na sankach 1 i 2: niniejszy alarm moze byc anulowany naci-

skajac przycisk reset (kasowanie) na sankach 1 i 2.

14. Strzalki dotyczace sanek osi 1 mozna zobaczyc otwierajac lewe drzwi (patrz
zdjecie).

12. Wylaczyc maszyne a nastepnie wIaczyc ponownie.

13. Recznie przeniesc os odniesienia do alarmu 300 az dci strzalek, które (jedna stala
i jedna ruchoma) sa na samej osi (patrz zdjecie).

15. Strzalka osi X2 jest ponizej osIony sanek 2, widoczna dopiero po usunieciu plyty
poszycia, a strzalka osi Z2 jest widoczna w tylnej czesci maszyny (patrz zdjecie).

16. Po tym jak os zostala przesunieta az do strzalki, nalezy ja minac, a nastepnie po­
nownie przesunac do tylu az strzalki zbiegna sie.

17. Teraz przesunac przel'/.cznik do punktu odniesienia, który jest ostatnia pozycja
po prawej stronie. Na ektranie, w dole po lewej stronie, musi ukazac sie "REF".
Jezeli ukaze sie "JOG" oznacza to, ze GDAT A 330nie zostal ustawiony na l (nale­
zy powrócic do punktu 11.).

18. Trzymac przycisniety ldawisz dotyczacy osi, do której nalezy odnosic sie az do jej
zatrzymania (przesunie sit; o mniej wit;cej 5 mm).

19. Przeprowadzic reset (kasowanie) i skontrolowac czy alarm 330 zniknal.

•

000000100020001

5. Ustawic 1 zezwolenie parametrów w nastepujacy sposób: nacisnac kla-

wisz "pochodzenie" (soft-key PREPRA), nastepnie wybrac linie PWE

khwi",mi ~ i ",",wic' ",ciskaja' "' kI,wisu i [ -€>J

,)

No06-100

No07-14°
No08-160

00000010
00000010
00000010 ".

Instrukcja programowania
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21. Przywrócic PWE na ° (patrz punkt 5.)

20. W MDI nalezy:

....•.(PMC) ....•.(PMCPR11) ....•.....•.(DATA) ....•.(GDATA) ....•.klawiszem

przeniesc si<;na adres GDATA 330 i ponownie ustawic wartosc o, na­

. /"
st<;pl1le •••. '>,,/

39
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CAP. 7

Przed przysta$pieniem do pracy sprawdzic< czy os< (lub osie) jest/sa$
odpowiednie ustawione.
WAZcNE: jezeeli zostaje przeprowadzona b\e$dna pozycja zerowania,
08< mogaby uderzac<!

GD1

))

In~
G[

•

•
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•
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•
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8. Sygnaly alarnlowe i Iueldunki
GDlZGUIZ

Opis

GUI6GJlJ6
314 osie

5 lwi

1000
Wy1acznik krm\cowy os X(l)+

1001

Wylacznik krmicowy os X(I)-

1002

Wylacznik kral\cowy os Y(l)+

1003

Wylacznik kraJ\cowy os Y(l)-

1004

Wylacznik kraJ\cowy os Z( 1)+

1005

Wylacznik krancowy os Z(I)-

1006

Wyl. awaryjny FF

1007

Maszyna wylaczona FF

100S

Przekaznik termiczny silniki FII

1009

Naped wrzeciona nie jest w porzadku Fl'
1010

Otwarte dt:lwi FII

1011

Dojechac do punkt1l odniesienia l'F

1012

Drzwi boczne otwarte FF

1013

Sanki (1) nie sa w poz, lub w posuwie ze zreduk. sila IIII

1014

Sallki (2) nie sa w poz. lub w posuwie ze zreduk. sila

1015

Os Z2/przeeiwwrzeciono nie jest w pozycji przyjecia FII
przedmiotu obrabianego. ogranicznik 1016

Wylacznik krancowy os C+

1017

Wylacznik halicowy os C-

!OlS

Blad przy przenoszeniu osi w czasie poszukiwania Fp

punktów zerowych 1019

Dojezdzanie do punktu odniesienia osi przerwane pp

1020

Niebezpieczenstwo kolizji osie Y i C pp

1021

P~kniety pasek przeciwMzcciona

1022

Przesuniecie osi podczas przebiegu M79 pII

lon
Liczba obI. glównego wrzeciono nie jest w porzadku pp

1024

Pilot przeciwwrzeciolla nie jest w porzadku IIF

Pilot urzadzenia wybier;ljacego nie jest w porzadku 1025

Alarm Tool Monitor 11li

1026 1027

1I0sc sztuk > 7 11li

1028

Alarm kolizyjny ze strony Mol1tronix II11

1029 103010311032

Wylacznik krallcowy os X2+

1033

Wylacznik kralloowy os X2·

1034

Wylacznik krmicowy os Z2+

1035

Wylacznik krmicowy os Z2·
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l036 NapQd urzadzenie wychwytujace nie jest w porzadku

1037

Dojechanie do punktu odniesienia sanki 2 "

1038 10391040

Nie dlutujaca os (sanki l) )111

1041

Nic dlutujaca os sanki 2

1042 1043

Numery programów sanki l 2 nie zgadzaja si~

1044

Skok wstecz, do poczatku programu nie nastapi!

1045

Zaopatrzenie silowników pp

1046

Sprawdzic przesuni~cie faz katowych zacisku urzadzenia F

wychwytujacego 1047

Os X2 nic jest pozycji roboczej dla urzadzenia do Fp

rozladunku walków lO4S

NiebezpieczeJistwo :zdcrzenie pOl11iQdzyosia Y i pp

urzadzenie do rozladunku walków 1049

Sprawdzic gniazdko wtykowe X2911 liP

1050

Nap~d zmotoryzowanych narzadzi rewolweru nie jest OK

105J

Os Z3 nie jest w poz,przyj~cia przedmiotu obrabianego w
ograniczniku1052

Sanki 3 nie sa na pozycji lub w posuwie ze zredukowana
sila1053

Os sanki 3 uie naciska

1054

Niebezpieczelistwo: zderzenie p(lmi~dzy osia Y IIII

1055

Os Xl nie jest w ograniczniku

1056

Odtworzyc z powrotem geometrie sanek 2 liP

1057

Zmienna #535 sanki 2 ustawic na zero l'p

1058

Zaklócenie Middex pp

1059

Os C wlaczona: NO M3/M4 PF

JOGO

Os C wlaczona: NO M303/M304

1069

Hamulec g\owicy rewolwerowej nie wy\a$czony

1070

Hall1nlec g\owicy rewolwerowej wy\a$czony

lO7l

Hamulec g\owicy rewolwerowej aktywowany podczas
obrotu2000

Odblokowanie wylacznika kJ'alicowego

2001

Cisnienie hydrauliczne

2002

CiSnienie oleju smarowniczego FF

2003

Poziom oleju smarowniczego liF

2004

Brak smarowania FJ1

2005

Liczba stopni wrzeciono l'F

2006

Polozenie wrzeciona niejest w porzadku FII

2007

Hamulec wrzeciona

2008

Blad( Stangehler przy Venlader)? IIF

2009

Proces zmiany pr~tów 11li

2010

Zacisk nie zamyka siQ F11

2011

Zacisk nie otwiera siQ F11

2012

Zacisk otwarty Fp

Rozd:t. B Sygnaly all.lfl11tlwe
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2013 Zaklócone otwieranie zacisku IIII

2014

Bateria zuzyta IIF

2015

Licznik ilosci przedmiotów obrabianych stan kOl\COWYIIF

2016

Prz.erwane nacinanie g\vintu turbo FF

2017

rozladuuku przemiotów obróbki uie wracaFI'
2018

Urzadzcnie roz.JaduJ1ku przemiotów obróbki nic FF

pl"7,ochodzi do przodu 2019

Cisnienie eksploatacyjno nie jest wystarczajace FF

2020

Przeno,snik wiórów nic jest w porzadku IIII

2021

Urzadzenie wychwytujace nie otwiera siQ IIII

2022

Urzadaznic wychwytujace nie zamyka si9 FF

2023

Otwarcie \ll'zadzcnia wychwytujacego nie jest mozliwe FF

2024

Szafa sterownicza przegrzanie FF

2025

Synchronizacja faz uie jest w porzadku

2026

Liczba obrotów wrzecionu> 100 obrJmin FF

2027

Bruk zgody z zewnalTz nu start cykItI

2028

Przecia:tenie przenosnika wiórów IIII

2029

Synchronizacja nie jest w porzadku

2030

Niebezpice.zcl\stwo kolizji przy rozladunku przedmiotu II

obrabianego 2031

Maszyna na stop

2032

Ustawic rewolwer

2033

Indeksacja rewolwera nie jest w porzadku

2034

NiewIasciwa pozycja rewolwera

2035

Blokowanie rewoIwera nie jest OK,

2036

Zaklócenie mikl'Oblokowania rewolweru

2037

Urzadzenie zabezpieczenia tenllieznego silnika rewolweru

2038

Wrzeciono M3-M41

2039

Pozycja wrzeciona wybierajacego nie jest w porzadku

2040

Urzadzenie wychwytujace nie otwiera sie

204]

Zaklócenie zacisku urzadzenia wybierajacego

2042

Urzadzenie wychwytujace jest otwarte

2043

Urzadzenie wychwytujace jest zal11kni~te

2044

BIad programowy T

2045

M21 nie jest mozliwe: przedmiot obrabiany nie jest FI'
wyrzucany 2046

Urzadzenie do rozladunku walków nie wraca l'F

2047

Blad podfunkcji

2048

Podajnik impulsu rewolweranie jest w porzadku

2049

Nie jest osiagana pozycja rewolweru

2050

Bruk rozladunku sztuk (MlDDEX)

2051

Punkt odniesienia os (l) w porzadku IIII

2052

Punkt odniesienia os 2 w porzadku

2053

Przenosnik slizgowy rozladunku przemiotu obróbki nie \otwiera si~ 2054

Przenosnik slizgowy rozladuuku przemlotu obróbki nie

1\,lll"'Il,1 $'1)";"
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2055

Przenosnik slizgowy l'Ozladunkl1 przemiotu obróbki"
otwarty2056

Urzad;~enie do rozladunku falowegi nie jest w przedniej FF

pozycji 205?

Brudne mtry tulei .Fl'
2058

M22 mozliwe tylko na T5

2059

Cykl rozladunku przedmiotów obróbki nie mozliwy FF

20(iO

Osie pozycjonowac odpowiednio do ,trzalek oznakowar\ IIF

2061

Resctowanie 0330,0 IIII

2062

Nacisnac przycisk startu cyklu Fli'

2063

Cykl p\lI1kt odniesienia osi w porzadku FII- 2064
Zbiornik pomocniczy: poziom minimalny/ konicc !lItla

2065

Magazyn przedmiotów obrubianych pelen

206G

Zlamanie narzQdzia FI"

20G7 2068

Brak zgody na dodatkowe I/O IIII

2069

Przerwanie obróbki powierzchniowej przedmiotu IIF

obrabianego za pOlllocaM19 2070

Synchronizacja predkosei nie jest w porzadkn

2071 2072

Poszukac punkt odniesienia rcwolwera

2073

Za duzy blad propagowany silnika l'Cwolwera

2074

Przenoszenie kodu pozycji rewolwera nie jest OK,

Przcnoszeuie danych do egzekutora makro nie jest OK,2075

Rewolwer nie jest na pozycji

2076

Nap9d rewolwera nie jest goto,,'Y

20??

Cykl rewolwera nie jest w porzadku

2078

Offset rewolweru poza granica

2079

Zaprogramowac M98 P9050 FF

2080

M'lksymalny poziom zbiornika wiórów

2081

NapeInic srodek chlodniczy / sprawdzic wanny FII

2082

Detektor: zlumanie klów l IIF

2083

Detektor: ZlaJllaJlie klów 2 FF

2084

Detektor: zlamanie klów 3 FII

2085

Zuzycie cierne narzedzia IIl'
2086

Obroty wrzeciona> 5000 FII

2087

Wyrzutnik przedmiotu obrabianego nic jest w porzadku IIF

2088

Wymienic flltr agregatu hydratilicznego II)1

2089

Sztuka nic wyrzucona z przeciwwrzecioJla F

2090

Przesadzona redukcja momentu obrotowego os NI FI'

2091

Pozycja przeniesienia blad CNC NSK

2092

Pozycja blad przyjecia NSK

2093

AlarJ11magazynu zwojów (UNOAERRE)

2094

Zaklócenie przeplywu srodka chlodniczego FF

2095

Skrzynka rozladnnku przedmiotl\ obrabianego nie jest

lilstruJ,cja programowania 01.09.2001
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Alarmy, którc nic sa oznakowanc liczbami kardynalnymi 1000 (alarmy odnoszacc sie do logiI, i iJllerkr:\I)

i 2000 (mcldunki odnoszace sie do logiki intcrfcjsu), znajdziccic PflIlstwo w "Instrukcji Konserwuoji"
FANUc.

Alarmy CNe Typu PIS dotycza bIedów programowania, zgloszcnie alarmu P/S008 nastepuje w

szczególnosci wtedy, gdy wykonywany jest progmmm, któremu brak nastepujacych danych:
- znak dla kOl)ca blokn EOn (;);
- Fnnkcja 1\130 Inb M99;

• wybór Jlrogramn na aktywowanych sanlmch.

Alllrmy do(vczace illtelj~;su roZpoZIII(;esie po liczbie k(lf'{lynalnej 1000.
Rdznia sie olle od meldunków z liczba k(/rdynalna 2000 o tylc,ze przel/osza olle sterowllnie '" stli/l 111111'11111osi iobroM", wrzeciol/o.Wyhlcznik kral\cowy os X(1)+

1000
Wyi:lcznik Imll\COWY X(J)-

1001Wylacznik krancowy Y(l)+
Wylacmik kral\cowy Y(l)-

1002
Wy!lleznll( I(r,"\cnwy Z(l)+ Wylaeznll( l(rancowy Z(J)-

1003

Zglasza przekroczenie dopusze,.alnego maksymalnego ,koku pokaz.nej osi (I dla GLD 5 osO·Wlacza si" gdy
1004

gdy wylaezniki krmlcowe"Software"sa blqdnc lub sa skasowano, W cclu wyjscia z alarmów wylacznika krancowego najezy przeczytac opis tablicy sterovyniczej dla operatora.

1005

awaryjuy

1006
zwolnienie

stanu awarii. ,lesli przycisk znajduje siqwe wlasciwej poz.ycji, to

naMaszyn" wylaczona

1007
Zglasza wylaczenie maszyny Jub bledne wlaczenie obudowy stemwania dla zaopatrzenia pl)010WOgO maszyny. Jezeli alarm utrzymuje si Q, chociaz uruchomiony zostal przycisk MASZYNA WL" nalezy sprawdzic wejsciedo CNC X2.0,Pr7,ckazni!< h,':l'miczny silniki

1008
Zglusz.a zadzialanie co najmniej jednego przekaznika termicznego dla silników hydraulicznej pompy glównej i pompy srodka chlodzenia,

lad awanianarzqdzia stalego szafy rozdzielczej

i przcnosnika
do CNC X2.4,

1009
J.

Otwnl'zyc drzwi

1010
Defekt

drzwi. sterowania CNC do

l)ojcchanie dQ punktu odniesienia

10U
Zgl.sza koniecznosc powtórzenia szukania punktu "O" osi (sunki t dla GLD/GD 5/6 osi) po próbie z blokowaniem osi". 1<0"

Drzwi boczne ot't\'artc

1012
Zglasza, ze drzwi bocl.ne obudowy maszyny

Drzwi boczne zapewniaja dostQp do ruchomych cZQsci

mas?,yny, zgloszenie alarmu stanowi srodek drzwi boczne

sterowania CNe.

Sanki (1) nic sa IV pozye.ii inb W

ze zreduiwwana sila 1013
Alarm 1013 zglaszu, ze osie

1 dla GLD 5 osi) zm~duja siq poza pozyqia lub ze przy wyjScin l, automatyki

nasl,puje

sanek ze

Weclu

sanekna MDlM248,

Sanid (2) nie sa w pozycji Itlb w posnwie ze zrednlwlVana slhl

1014
Alarm 10 14 zglasza, t.c osie sanek 2 znajdnja siq poza pozycja lub ze przy wyjSciu z aUlom.tyld nastQPuje posuw sanek ze zredukowana sila.W celu

l1i~z wMDIM248.

, J

f;,~t~J;,~E~V~
l 1,11 i.1 tl ,\ S, Il,A,

-
otwarta

2096

Skrzynka rozladunku przedmiotu obrabianego nie
zamkniqta2097

Ramiq nic w pozycji rozladunku

2098

Ramiq nie w pozycji ladowania

2099 2100

Urzadzenie Montronix nie aktywowane IIII

2101
-2102 Wsadzony klucz - zdjac przedmiot obrabiany

2103

Zabezpieczenia sa wylaczone

2104

Zaklócenie systemn przcci"1Jnzarowcgo

2105

Rozladunek przedmiotów obrabianych przenidc do tylyF

2106

Blad przy przyjqciu korektlll' )1F

2107 21082109

Wymiana pr~tów chybiona FF

mo
Brak przyj~cia pozycji suwaka pr~tów FF

2111

Blad na przewodzie RS232 magazynu pr~tów FF

2112

Programjestladowany (METALWORK)

2113

Middex: zlamanie klów FF

2114 2115

Wyrzutnik nie WJaaa J1

2116

Zaklócenie cblodzenia HP na "/l'zecionie glównym J1J1

2117

Zaklócenie chlodzenia HP na wrzecionie wychwytujacym FF

2158

Nie moz€ma wznowic< pre$dkos<ci
trzpieni3003

Zaprogramowane narzedzie jest blende

3004

M461 nie zaprogramowana san.3

3013

Powto<rne za\adowanie Z z czynna$ M28 F

3014

Powto<rne za\adowanie Z1 z ozynna$ M430 F

3015

Overrun osi ZI Fli

3016

Narze$dzie nie do dyspozycji l'J1

3017 3018

Korektor juze istnieje J1J1

3019 3020

Narze$dzie TOO programowane FF

Instrukcja programowania 01.09.2001
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OsZ2Iprzcclwwrzcciono nic jcst w pozycji przy,jecia narzedzia 1015
Alarm 1015 prl.Crywa cykl (sanki 2 dla OLD S osi) po

M49, jesli os Z2
dla GDI2-ODI6) zlllvduje osi 122

na Reset,

Wy!llcznill l<nulcowy os C+ (3-" opc,I'1 os Iinl,al'n,,)

1016
Wylaczuill

os c· (3-" opcja os liucarna)
1017

Zgla87 .• dopus7,czalnegoskoku pokazanej osi.
Wlacz'l

lub
W celu

7, dla

llIedy pny i,rowlHlzcnlu usl w cza,lc poszuldwauia puuktu zero

1018
Wskazuje, zc bit D 330,0 l,oslalresclowany bcz wczesniejszego przeprowadzeni" osi bcz )Juuktu odniesienia do

Przcrw,mc doJecbauie do ponktu oduiesicnla osi

1019
Wsl,azuje, ZC po wstawicnln biLU D330.0, by umozliwic dojechanie do punktu odnieslcniu, nastapila nicdopuSlczalna

fazie komenda:

(ej fuzie w niedopuszczalnymirybie pracy;-----~Nlbezpleczonstwo kolizji osie Y i C 1020
Os C i oS Y moga kolidOwac. By skasowac alarm, osie C i Y musza byc

w tryb pracy "JOG", przy tymnalczy uwzglQdnic
zapotrzcbowanie na miejsce uchwytu

do zwrotnych obr6bek na osi y,
Jesli

obr6bkinie jesl zamontowany, azebyalarm, nalezy-----~I'el,ulety pasel, przedwwrzeciona 1021
Wskazuje w maszynach z przeelwwrzecionemnszkodzenie paska tlyb6w pomiedzy wrzecionem g16wnym i przeciwwrzecioncl11,Jesli pasek

do CNC XS,O.--pl'zesuwanie osi podczas przebiegu M79 1022
Niejest mozliwe

osi C podczas ladOWania przedmiotów obrabianych
przccJwwl'zeCiOnCI11 Przesuwanie

M79,

niejestO/(

1023
przckroczyla ustawiona przy pomocy funkcji 026 wartoSc tolerancji

Pilot I,rzedwwrzedona nie jest w porzadku

1024
Pilot uWldzeuia wybierajacego nie jest w porzadku Zglasz~l, ze:l- minalnujwyzszy ustalony cza, dla zakonczenia funkcji M403 lub M404; sprawdzic mikrowlacznikpilota,2· Pilot blokuje wrzeciono i wykonane zostalo sterowanie obrolU lub nowego pozycjonowania;wpI'owadzic M404, by zwolnic wrzecionc',3- podejmowana jest pr6ba, by wprowadzic pilota podczas rOlaeji wrzeciona: zatrzymac, zanim uzyty zostanieM403

Alarm 1"001 MonlloJ'

1025Alarm
konIrola zlumania/zuzycia sciernego Tool Monltol' zglasza zlamania I tym samym

1026

-----,,--Liczba 7 1027
Montronix moze równoczesnie

7 przedmiotów obrabianych. Jesli wybn\nych ?"ostanie wi~cej
to

alarmu,

AlaJ'ml<oIl,,11 zc· strony MontJ'onlx

1028
Uo·adzenie do monitorowania narz~dzi wskazalo koli"iQ, W innym przypadku sprawdzic odpowiednie wejScie PLc'

1029
___ ~'~._m~"~"

---,,-~.~~~.-""-'~~."._~----------"~~.~~--'"""'-

1030"...---""----_._--- ""--,,----------,-"~~.."'._------_ ..•_-~ 1031
Wylaczni!, kl'allcowy XH

1032

knu\cQwy X2"

1033
..-

'-_.-~~ ...'-~--

Numcr programu sanki l 12 nie zgadzaja sie
Wskazuje, ze przy starc;e cyklu nnmer programu na sankach I nie zgadza sie z numerem programu na sankach
2,

nle,lcsIO/(

napedzic ur1.adzcnia narzQdzi naped'lanych.
kod nil stronic

Dojechac do punl,tu odulesienia sanki 2
,lak 101 I sanki j,

Os nic dlutujaca (sanld l)

Alarm 1040 r,glasza, ze zaprogramowana oS (na sanki I dl. GLD/GD 5/6 osi) nic dlllluje, It.n: nie zebrala bledu

M248.

programowego,
M248,

1034

1046

1045

1047

1048

1049

1051

1053

Rozdz, 8 Sygmdy 11111111111',''-'
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Wyh\CZllik lo'alkowy Z2·

Nlebezpleezellstwo: Zderze'lie pomiedzy osia Y i urzadzeniem do rozladunlm wail,ów

l'rzoskok do tylu do poczatl,u programu nie nastepuje,

Wskaz.uje, Ze program przedmiotu obrabianego po uruchomieniu gaiki "rcsej" lub przy wyborz.e

automatycznego trybu nic na poczl\lek programu,

Nacisnac ponownic czy przebieg progl'll1116w przedmiotu obrabianego sanki l" 2
od

.i1owui!,ów (.ilnlków servo)
Wskazuje zasilacza A2831 lub A2131 , kt6ry zasila moduly osi I wrzecion, Odczylac kod bled6w, kl6ry

Spl'lIwdzic przesuniecie fliZY katowej z:ldsku ul'zadzenla wychwytujacego,
Alarm zada pl"lebadania przesuni~cia fazy katowej zacisku urzadzenia wybierajacego,które moze wystapic w

nastepujacych wUJ'unkach:

- rewolwer zostal obr6cony r~cznle przy konserwacji maszyn)';
- przycisk awaryjny zostal nacisniety przy obracajacym siQ rcwolwerze;

- pokrywa Inb boczna klapa zostaly otwarte przy obracajacym si~ rewolwerze,

Uwaga,: P,'zy w)'wolanlu tego IIlarmu operator mnsl bezwarunkowo sprawdzlc.ezy urzadzenie

wyhlerajace znlljduje sie w równych fazach, przy czym Imleiy trzymac sie procedury wyr(lwnanill fliZ
Ilatowych.

ros X2 n;;;Tc;(~, pozycji roboczej dla ul"ladzenia do -;:;;;ladunl(u walk6w

Sprawdzic gniazdo wtykowe X29J l
Tcn alarl11 wskazuj c na nic wykonane podlaczeniejednostki tOC7-'\Cej sanki l lub zatyczki zastapczej; w Innym

razic wejscia X 17.2 GLD za pomoca O-TITT, lub X4, l przy GLD/GD osie 3-4-5 za 1'011101''1
Fanuc lub X8,7 GD,

Naped nllrzedzll'ewolwcra niejest w porzadku 1050
Wskazuje chwilowy blad lub zakl6eenie w napedzic IHn'z<;dzi napQdz.anyeh ua rewolwerze, Sprawdzic I,od

~~.~~:~:J~I~_ry_"i_c..S~I_\\_'y_S_W_ic_'(_la_ll_y_u_a_p_r_z_ed2~_ieJ_'s_tr~i;_~J'.edu, . _
Os Z3 uic zua,idujc sie w ograniczniku z Pl'ZyjeclClll przedmiotu obrnbianego
Alar1l1 1051 po M49,jeAIi os Z3 sie poza progiem ogranicmika.

Z3 do rcset.

Sanlcl 3 nie sa nil l"lz)'ejllub w posuwie ze zredukowana sila

Alannl 052 wskazuje na lo, ze osie sanek 3 znajduja siQ POZJl pozycja lub ze sanki znajduja .iQ przy wyjsciu
trybu pracy w posuwie ze zredukowana sila.
3 do z MDI wpr·owaljzic M248,

Os sanki 3 nie llUclsl'a

Alarl11 1053 wskazuje, i,e zaprogramowana na sankach 3 os nie jest pod cisnieniem, tzn, nie wystepnje blad
nadatny.

By cofnac sanki 3 do posuwu z sila nominalna, nalezy w MDI wprowadzic. funkejQ M248,

•

r:.

'.

(e

R07.dz. 8 Sygnuly alarmowe

EIiSTErIt~-------------
11.11 i ,I li" S, II,A,

lit

)

)

•

••

IlIstrukcja prognllllowania 01.09.2001
GL020 GLD25 GD12 OD16 OD26 OD32

7 Instrukcja programowania 01.09.2001
OL020 GLD25 OD12 OD16 OD26 OD32
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2007

2008

2009

2010

2011

2012

2013

2014

2019

2020
202120222023

10

'--------1-20 15~--··.

2016

2017

HnHlukc wrzcci(Hlll

zBklóccnie hamulca wrzeciona: zwalnia gd:/ h'"1llJI"c ma zostac
wslw.zanlc cisnienia oraz

zostalo polaczcnic z ladowarka preów illb ni" pracuj" ona bez z"I>I6col\. Jcsii to
do sterowania X3,G CNe.

zatrzymany, az nic nastepi zmiana pretów.

Zacis\( nic zl1lllylm sie

Zglaszal ~~ezacisk pomimo wprowadzenia polcccni~\ nic zamknal sil,( w ciitgu zadanych (3 sek.), Jesli jest on

zamkniely, to nalezy sprawdzic ustawienie i fonkejonowanie mikl'Owylacznika przy wejsciu do sterowania X3.1
CNe.

Zacisl, nie otwiera si,

Zgl"".", ze zacisk pomimo wprowadzcnia polecenia nic otworzyl sie w ciagu zadanych (3 sek.). Jesli jest on

zamkniety, to nalezy sprawdzic ustawienie i funkcjonowanie mikro\vy1acznika przy wejsciu do stermvania X3, l
CNe.

na automatyczny przy otwartym zacisku wrzeciona zglaszany jest alarm,
l zacisk,

Wystepu,le z,lIdócellie otwierania z'lcislm

Zgl~sza opc.ratol'owiJ ze nie sa spc1nione nastqpujacc warunki do otwarcia zacisku wrz.eciona glównego:
~ wrzeciono stoi w bezruchu:
, M33

(GW/GD 5/6 osi)

CNC przy wylaezonej maszynie, jest 2.uz)1.: wymienic ja przy wlaezonc)
dalle.

Przerwane IHldnnnle gwintu turbo

tll"zadzenie do rozln(lnnl<u przedmiotu obrabianego uie powrnea

Urzadzenie do rozladunku przedmiotu obrubiancgo 2.glowiey wrzecionu przy poleceniu M21 Inh przy przejsciu
w trybie automatycznym nic jesl w slunic spoezynka, w innym przypadku nalezy sprawdzic
GDU 4 osie lub X5.3 dla GLD20 3 osie.

Urz,\dzcnle do rozladunlm przedmiotu obn,bl'lI1cgo nie ,1cst w przodzic, 2018
Przy wprow"dzcniu polecenia M20 urzadzenie do rozladunku przedmiotu obrabianego nic znajduje sie w

przedniej pozycji. Jesli jednukze lakjest, to nalezy sprawdzic wejscie X8.5 dl" GDU 4 osie lub X5.4 dla
GLD203 osie.

Instrukcja programowllnia 0},09,2001
GLD20 GLD25 GDl2 GDI6 GD26 GD32

Cisuienic e~~:~,~:~,::~cic,ls~ nic Jest wystarczajaceJesli minlo ~ prawidlowc cisnienie, tl.) nalezy sprawdzic ustawienie czujnika cisnicnh1, któremu
stc"owania CNC X3.5.-"'"--- ,,"--"-"------"-_._,-----------~"-

!'rzenosnlk wi<>rów nic jest OK

Zglnsza operatorowi} ze nic ma polaczenia pomiedzy przenosnikiem wiórów iszafa s1.cn,)wnicz~ chociatjQgo
istnienie jest pod ,Wiane na tablicy sterownicz.ej oprogramowanin CNe
w inn;lml'fzypadku nlllc:i:y sp,rawdzic do CNC X20.1.

Urzadzenie wychwytnJace nic olwiera sie
ZgluszlJ., ze zncisk pJ'z;cciwwrzcciol1l1 pomimo wprowadzenia polcccnin nie otwor2.yl si~ w ciagu Zad311ych (3

sck,), Jesli jest: on zamknietYl to nalety sprawdzic. ustawienic i funk~jonowunic mikrowylac.znika prl,y wejsciu
do sterowania X8"2 CNC.

lJrZfldzcuie wychwytnj'lce nic zamyl,,, sie

Zglasza, ze zacisk przcclw\vl'zecioDll po1'\.1imo wprowadzenia poJeccnii11'lic zamknal sie w c.iagu zadanych (3

sek.). Jesli jesl 011zamlmiely, to nale,y spmwdzic ustawienie i funkcjonowanie l11ikrowylacznika przy wcjseiu
do sterowania CNCX8.2 dla GJ) 6 osi lub X2.6 dla GD! 2 4/Sosi.

Nic jest mozliwe otwarcie urzadzcnia

L !czba stopni w,"z"d<lIJa "(lOS
Zgl<::lsl.;'~ l.a glównego lup urzadzenia wyclw/ytujaccgo funkcji M19 ~ •..

Ustawi"ni" w,"z<,cion IIi" w porzadku 200b
I W 1ruk.~jc przebiegu funkcji .M19 \.vrzcciono nic. zostalo 00f11IqtC. w zadanym czaslc j w ramach tolcnmcjipreCYZlI na siCrmVfin<.1 1)07.VC1(;,

re

•

•
9

1058

10591060

I•
1069

---
1070

1071

1057

2000

2001

2002

1056

oznakowane MJDDEX FAULT.

osia Y 1054

1055

2003

do CNC X3.0.

UnIJ, smal'owania

Zglasza w obiegu w czasie impulsu slTlarowania,
Jesli 111usiwstac do sterowania X2.7

lustruJ,cja prognllllowania 01.09.2001
GLD20 GLD25 GDI2 GDl6 GD26 GD32

Whlczona "s C, NO M3/M4

Byla dokonywana gló\vncgo wrzeciona} choc.ifit. aktywowany jest rodzaj pracy
konturowanie

glówncgo wrzeciona, ehociai. aktywowany jest rodzaj pracy

rewolwerowej
w do kontroli cis<nienia

rewolwerowa$, nie osia$gnie

wy\a$czony
powstaje w przypadku, kiedy presostat do kontroli cis<nienia

odblokowuja$cego g\owice$ rewolwerowa$,
prawid\owe potrzebne do odblokowania, pomimo zes ustawiona
blokada

Hamulec rewolw,ar"w"j aktywowany podczas obrotu
Wiadomos<c< powstaje w przy:pa,)ku kiedy podczas obrotu g\owicy rewolwerowej
presostat do kontroli hydraulicznego odblokowuja$cego nie
osia$gnie ci$<oi"n)"a do odblokowania, powoduja$c

od zal,rogr"mc'wa:ne

Os Xl nic znajduje si~ w ograuiczuil(ll

Alnrm 1055 przerywa cykl Malao M471, jesli os X I znajduje si, pozu progiem ogranicznika, klóry jesl
"U" und "U".

Odt,,"orzyc ponownie geometrie snnck 2
Ton UhWlll wystGpujc\ jesli w rodzaju pracy M4(jO cykl \v czasie :t..li1ial1Y korektom. narz(fdzi zostaje lJstawicmy z
powrotem na scic.;i.:cc 2,

W tej sytuacji mus! nastapiC ponowne odtworzenie kOl11p~~nsacji narz((dzi (strona

KOMPENSACJA/GEOMETRIA na ,unkaeh Inóru znajdowala si, w fazie przydz;;chllliu z polecenie 1'00 __ .
alarm moze w

Zmieuna 1/535 sauld 2 ustawic m, zero

Tell nlann wystepuje przy resetowuniu w ez,a,ie cyklu w rodzaju pracy M460.

W lej sytuacji os X jest przenoszona na pierwotna sciezke bel". ustawIania \vymicnioncj zmiennej na O,jak to siG
robi w procedurze standardowej,

alarm moze zostac skasowanv tylko w

Meldunki inte/fe}sowa rozpoznawali e sapo liczbie podstl/wowe,/ 2000, R,lzlli sie olla od a{armdll' poprzez
lo, ze s(erolj'lIIlie CNC Ilie}est przenoszone HI siali I(l((mlll, leez lIastep/4e wylaczenie biezacego pl'ogramll

k()TlclI obl'lJblri bloku,

Odblol<owanie wyiacznilm I""ll,\eowego

Jest wyswietlanoj gdy os jesi IN stanie alarmu wylacznika krallcowego~ by zglosic operatorowi, ze musi on

olwor,yc W celu aktywowania wyjscia z alarmu wylacznika kraJieowego drzwi zabezpieczajace, przelaczyc na

i przckr~cic klucz tryb pracy USTAWIANIE/KONTROLA lla USTAWIANIE.
len meldunek

Cisnienie hydr"1tlleznc

;/.c cisnicnilljcst nizszy, ni? dopuszczalne minimum dIn pl'awidlowcgo nap~du cleme.nt:6w
(32 bar).

skontrolowac do CNC X2.6.

Cisnienie oleju smarowniczego
Zglusz,a spf)dck cisnieniu w obiegu chlodzenia, który musi nastepowac pomiedzy dwoma impulsami sll1urow.:mia
11tb deliJkt no wylaczniko cisnienia (wejscie do CNC slerowanie X2.7), który sprawdzo cisnienie w obiegli oleju
smarowania.

••

:e

•



2043

2044

2042

2045

2050

2047

2048

2049

2053

2051

2052

2056

2055

2054

Rozd:/" S SygnuJy ;l1mlll\lWI'

zarnlmie-lc.

1\190, przy c.ZYI11nic !:ostat wel.dniej ot\.varty zacisk urzadzenia wybierajacego

I t i\ J, ,l n <I $, p·A,

b,~~~i!S~mV!'~E ~ST'~Ei".i:i

ze zar,ro;(rll'"0'Wfll)Y kod niz 8"

niemozliwe: przedmiot obrnhiany ok zostal wyrzu\'-OltY
ze czynnosc urz.adzenia rozladunku przedmiotu obrabianego do poz,yeji tylnej uic jest mozliwa,

przedmiot ohrabiany nic zostal Wyt7Ucony z prz:eciW\\/mlcicma,

obróbce przedmiotów oblr;,biunych
meldunku

Urzadzenie rozhl(lunku wlllków nie wraca. . 2046
Urzadzcl1Ie do l'Oiladullku falowego przy pokcenil' MG8 lub przy przej.ieiu muszyny do automatyczncgo trybu
pracy nie z,najduje siQ w pozycji rozladunku, W innym przypadku musi byc sprawdzone wejscie X I 0, I GD266
as,q'.

6

rezoitalzero,

XO,3,

w zadanym czasie, Sprawdzic kod
XO,L ..

Brlll, rozlallnnkn na szlnki (MJI)I)EX)
Urzadzenie l(Ontrolne MlDDEX, które wsl",zuje ob',enos,' prz,eclmiotn obrabianego, sygnalkujc brak
rozladowania p'7:cdll1ic'tu 'obrabian"goz

Puul,t odniesieuia os (I) w porzadlm

hnld odnlesleu"l os 2 \\' porzadlw

Zglasza ze poszukiwanie punktu odniesienia osi nie jest wykonywane. poniewaz wszystkie osie
odniesienia,

Przeuosnil, slizgowy roziadunku przedmiotu obrabiauego nic otwierll sie

Przenosnik polecenia, nie olwiera
W do dla GLinO 5 osi z rewolwerem Duplomatic,

Przenosn!l, slizgowy rozllldunkn przedmiotu oimlblauego nic zamyl", sie
Przenosnik slizgowYl pomimo polecenia, nic zanlyka sie:..

Pl'Zedmiot obrllbiany nie zostal odebrany z wrzeeio"a
W do CNC 5 osi z rewolwerem

)','zcnosnll, slizgowy rozlnduulw przedmiotu obrabinnego otwarty

Zglaszu operatorowi oa aUlomatyczuy tryb pracy CNC, 7" przenosnik slizgowy l'ozladunku

przedmiotu ob,"abian,ego
VI do CNCX223

Urz1ldzeule rozladuu1," waU,ów nic.lest w 1)l'zed"le.l pozycji
Urz'ldzenic rozladunku walków musi byc w pozycji zaladowanej, gdy programowany jest MG7, Jesli ten

warunek nic jest spelniony i ten meldunek alarmowy zglasza si~ pomimo to, to nalezy sprawdzic wejscie XIO,O
GD26 6 osi.

d ,I 2057fiitra nalezy spraw 2t(·

1ll11'5 I 2058
slizgowego moze byc slefowane w czor.:ic 3utolTlutycznego trybu prBcy tylko wtedYl "'"

w

Cyld I'Ozln<!uukn przedmiotu obrabianego ule jest mozliwy 2059
l3n)k warunków do rozladm.vaniB przedmiotu obrabil'locgo.

Spruwdzic, do ,'ozladunku przedmiotu obrabianego jeS! w stanic spoczynku oraz czy zacisk

w

Osie zgodule ze stl'Zallcal111 oZImiwwal'

Resetowaui. 1)330.0

Nllcisnac prz)'cisl< startu cykiu

c.

•

(.

2025

2026

2027

2029

2030

2028

2031

2032

2033-2034
2035

•
2036 2037

~_.,~~-2038'--2039--2040

2041

Rozdz.. 8 Sygnaly alarmowe

liczba obrotów mo%:c wynosic 100 obr. !111in"

l t i\ II ill\ ,I ::;, p.A.

'iil;;:\~1$l\i"~Wi.:'l'~::i'\~E ~S~i!rE IF{';

faz,pol11iadzy wrzccionom i tlrz.adzcnicm wychwytujacym w

Lh.'zba obrot6w wrzeciona> 100 obr.lmin
Ten mcldunek drZWiach

Urnk zgody z ;l;CWUalr7,. dhl stnrtu

ze brak zgody z a~,t"~~~':;'~01,~~j': ~~~b:,:tasma]':, na

Przeci'l'\enie przenosnika wiór(rw,

AhllTn 202S wskazuje, te By uwolnic przenosnik wiórów, nalezy

wylaeznik ~~;~~~~~~t;"S 1321

Synchronizlleja nie jest w pO"zadlw

Niebezp;eez",\stwo iwlizjiprzy rozlodunim przedmiotu obrabianego.

Zgla" •. Ze niejest mozliwe dzialanic urzadzenia do rozladunku przedmiotu obrabianego w pozycji roboozej,
gdyz, wyst~puje niebezpiccZClistwo kolizji z osia narz~dziowa.

Sprawdzic przed wprowadzenie funkcji M20 pozycj~ osi Y i przeciwwrzeciona, Jesli nie ma zamontowanego

uchwytu narz~dziowego do obróbki wewn~trznej, by wyJaczyc alarm, nalezy wyl'lczyc wiersz 4 na drugiej

stronie wylaewika preselekcyjnego,

Maszyna mI stop,

Maszyna po otrzymaniu sygna!u zwloki z zewn~trzncgo wykona!a obróbk~ przedmiotu i znajduje sj~

w pozycji stop, czym jednostka oraz ladowania pr~tów sa wylaczone,

Po i zwolnic maszyny,

Ustawienie rewolwera

Przy wlaczaniu maszyny wskazuje, ze rewolwer znajduje si~ w pozycji mechanicznie nieprawidlowej:
- jest w posredniej;

- jest w lecz nic zablokowany (sygnal na CNC X8,G);

-jest ale jednoczesnie wystepuje sygnal przycisku wst~pnego indeksowania

do

blt,lwwanienie jestw Ilol'zadim.

ze nic nastapilo blokowanie rewolw~~ra.
blokowania do CNC

rcwolwera do

1\13·1\14 wrzeciono'!

Zglasz." 7,e "os:ta!" .1<ty·,vo',vUl)a M50 odnosnie synchronizacji pOl11i~dzy wrzecionem i
obrotu wrzeciona.,

l'ozyej" wrzedon" wybierajacego nic je.,t w pol'zadlm
Urzadzenie osi'lgn~lo w czasie funkcji M 19 zuslerowanej pozycji w granicach tolerancji

Orar- w czasie

nic otwiera sl{:
ciSnienia na linii sterowania otwierania zacisku urzadzenia wybierajacego, Sprawdzic
j CNCX4,3,

Zakloeenie zaciskunrzadzeuia wychwytujacego

Zglasza zaklócenie Gzujnik~1 cisnienia na linii stcfmvania zacisku urzadzenia wybicrajaccgo:czujnik cisnienia
sygnalizuje brak sterowania otwieraniem,
Sprawdzic cisnienia i CNe X4.3"

SZ~\fl\ s1cI'ownicZll PrZl~gl'zanlc 20"')4
w szafie s1crownl07Al j{~st za wysoka, Nalezy sprawdzic funkcjonowanie regulatora temperatury. .M/

; \vciscic do sterowania CNe X8.0.

•

Il

Instrukcja progrllU1oVl'lluia 01.09.2001
OLD20 OLD25 ODl2 OD16 OD26 OD32

11 InstrukcJa progrllmowania 01.09.200J
GLD20 GLD25 OD12 OD16 01)26 OD32
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2106

2107

2098

2099

2100

2101

2102

2095

2096

2097

2090

2089

2091

2093

2094

2092

2088

2085

2084

2086

H (l;l.c1:;,. fi Sygmdy n1tlrnltlWl'

mHszyny.

w ~e.

E~S~i;rE~4~
I t II \ i ill) ,I :; ·1) ,A,

Wloiony kinez - zdjac przedmiot obrabiany
dodatkowe

WY!:lezone zabezpieezeula 2103

Zald6ccnle 2104

. 2105
obrabIanych w

w

Blad przy odbiorze II.orekt

J)elel(to,': Zlanllllll" Idów 3

Funkcia M415 wykryla ;damanic narzQd:ljn Wl'i:I:f.:;'C

W J)1':lvDadku nCllatv\-vnYIl1 snrawdl.i6 cechowanie

Wyrzutuii, przedmioty obmbio"ego Jest w porzadlm

Zaklóeenie przeplyw plYlln ehlodnlczego
Ten alarm jest aktywowany, gdy mzadzollic do kontroli przoplywu srodka chlodniczego jest IV stanic spoczynku,

,~cia" odll~sl1a pompa dziala. ,_~.~ __ .,

Skr'Yllk" ,'ozladnnk.1I nbrabillnego nic ,1esl otwartll

Cykl rob,oc;,y ,,"sliaje zalrz.;lm'lllY, przedmiotu obmbianego nic otworzyl. sie: w
X8J.

1'""edllll"lnobl'abi"nego nic jest ,amkni,!"

~o'~~~::~I;'~~":~:;~~~i~;I'~"i'~:'~" roz.ladunku przedmiolu obrabianego nio zamkn,l" si,; w

zbiorcza sztuk obrabianych nie pozycji
X8.6

zbiorcza sztuk obrabianych

Narzedzie zuzyte

Ivlcldunck wslwwje po ZakOI)CZeniu cyklu) jdli kontrola zlanulIlio /7.uz.ycia sciernego Kadigo na PMC zglasza
starcie

Obroly wrzeciono >5000

hydraulic7,nym; jezeli jest on sprawny, "olezy

Sztul,a obl'abiaml nie Jest wyrzue,nlll z przeciwwrzeciona

Sztuka obl'abianu nie zostala wy"'z,,",on,, z po otwarciu zaciskun; w innym przypadku wejscie
X8J dlo CD/O 5 dla

Przesadzono rcdnkc,lo momentu obrotowego os Xl

Zal,rol~nu11o'.varlll%ost"la prz:cslIdzclllll redukcja momentu obrotowego dla osi Xl (M301, M302, M303 lub

,_ •••.. _.k,I.6...r..a S31Wk l.

Pl'zeniesienie pozycji blad CNC 1'0 NSK
CNe przeniosla m1 rewolwer NSK inny zaprogramowany kat pozycjonowania; sprawdzic opl'ogran1owunle

dla CNe.

Pozycja blad przyjecia NSK
Przy obJ,eiu aktualnej pozycji) rcwolweru pop"7e7. pr7.cwów seryjny RS232C wystapi! biad; sprawdzic kabel
W3372.

AllInn Illllgazynu kreg6w (lJNOAERRE)

•

•

fe

••

2067

2068

2073

2074

2069

2066

2083

2075

2076

2081

2063

2064

2065

2079

2080

2077

2078

Rozcll:. 8 Sygnaly alannowe

Er~S'~EmRj
1\'1 1,.1 11,i S. 11, A.

Bn)" zgody lu\ dodllli(owe l/O

Alarm zglas/JI, ze mina! czas l"HI przcjqcic (.gody JW dodatkowe 1I0. Dane zostaja natychmiast zatrzYJnanc,
lO se\c.

1','zcrw'llIie obr6bki powierzchnioweJ n" przedmiocie obmblallym przez M19

Meldunek ukazuje si, w przypadku przerwani" obróbki powierzchniowej na przedmiocie obrabianym przez

M 19 z powodu z,utrzymunia cyklu, alarmu obracajacych \\'r:tCciOIl sanek l lub z powodu rcsetowania,
Toklll'ka na start do obr6bki

S)'ntbl'OnizaeJa predkosci nic jest OK, 2070

2071

2072

ZbiOl'llii< PUZiOlll Iwnicc 1iltl'll
Poziom stanu flltra.

Magazyn przedmiotów ohrabhmych jest pelen
Zglasza, i,e na tasmie przcnosnikill,cbrala si~ rnaksymaJnie dopuszczalna ilosc pr/'cdmjotów obrabianych,

Mas.:r:ynu zatrzymuje roboczy, dojdzie. do MOJ. przcdnlioty obrabiane z tasmy
i "rese1'( znÓw

ZI~lnUmi(~
Ten

punl(t odoicsicull, usl W I)OrZfldlm

Poszukiwanie punktu odniesieniu l'e.woJ.wcra

Alarm ze konieczne jest poszukanie punktu odniesienia rc\\'olwcra.
M255 na sankach 2.

ZA duiy blad p,'opagowllll)' silnika "ewolwerll

Melduje, ze blad pozycyjny silIlika rewolwero podczas ruchu przekracza wprowadzona granic,. Sprawdzic

.=:'olllien,~.1lJdrllulicznego hamulca.

Przeno",,,nie I<odu pozycJi rewolwera nieJest 9}<
przene,,,,,,,i. kodu B 'dla rewolwera od sterowania NC do

Przenoszenie dan)'eh dn egzcl<lltol'a makro
zaklócenie wurtosci makro,

Rewolwer nie znaJduje sie nil pozycji

AIHrm ze rewolwer znajduje sie poza granicami llpl'awid~ow('jpozycji".

Naped rcwolwel'a nic jest gotowy
Alarm7.glasza zaklocenie w nap,dzie rewolwera,

W celu dokladniejszej diagnozy nale«y odez)'lac na przedniej slronie nap,du wyswietlenia LED dolyczaee
zakI6cCl\.

Cyltll'ewolwcl'lI nie ,Ies! OK,

Po PO;ty,.jono\V'aniiarewolwcr nie w ramach CZt'lSll

Olfset r"wolwel'lI poza graulca

Alarm wskazuje, 7,0 zallCo:gramowana zostala niedopuszczalno wartosc w zmiennych PMC DIOO + DU2
odniesiona do l'ewolwel'3.

Zapl'llgramownc IW)8 1'9050

Funkcja synehroniz.<\cji M50 zostala zaprogramowana bez zaprogramowania we wczesniejszym zdaniu lunk,ji
M98 P9050.

Aah,rm jest wywolywllny tylko wtedy, gdy wlacznik preselekcyjny tablicy obslugowej jest odpowiednio

aktywowany wg 2, wiersz O, sanki 2 dla obr6bek, przy kt61'ych urzadzenie wychwytujace ustawia si, pod
do wrzeciona

Mal'synllllny poziom zblol'nill nil wióry

Srodek chlodniczy w zbiorniku 11ft rnuksymalny poziom j poziom i nic jest' Pl'l',cprowadznny do
zbiorniku

Napelllic sl'Ode" chlodniezy / sp •.••wdzic wanny
Specjalne Z;)stosowanic tom, gdzie ustawlona zostf\la wanna, która jest w stanie. filtrO\vac srodek ch-iodnic(',y,

zanim zostanie on wpuszczony do
Alarm len slan

Dcte"tor: pekniecie Idy l 2082
Funl«ia M4l3 zlamanie narzedzia wraz Ze zatrzymalliomll1aszyny.
W cechowanie.

O"tel(tor: Zhllllllllie Id6w 2

Instrukcja programowania 01.09.2001
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(1:':,;;tE[L rlJj,KSE IfV~ E miS;TE R

11,111<11\" S.p,;\.

Ilrllk prz)'jecill pozycji suwal", pretów
w 5 sek

1ll>ldnil przewodzie RS232
suwaka Skontrolo\vac

Program Jest iadow,wy (IVlETALWORK)

1Vl1<i<iex:ziamanie idów

Punkcia M27 wykl'yla zJal11nnic wra.z ze zwiazanym z tYI11zUll'zymaniem maszyny,
W MIDEX,

Wyrzutnil{ nic WI'lH::1:l z powrotem

Rozdz, 8 Sygnaly alarmnwe

•
E~STElJ~

ll,l!i.\u,'l s.p,-.\,
ROI'J!l'" H Sygll!lly nlllflllll\\'{'

Z"ltll,eenie ehlodzl'nla Hl' na wrzecionie
Pomimo nie dodatk_O\vy,

Znldóccnie chlodzenia HP na 'wl'zcciónic

Pomimo ZOF'O\r'Ze\)ov,ania ehlodzenia nic agregat dodatkowy,

Nie mozena wznowio< p~e$dkos<oi t~zpieni
zatrzymanie cyklu spowodowa\o unieruchomienie osi i trzpieni, pomimo to
przy ponownym uruchomieniu sposobu M460, CNC zweryfikowa\o niewykonalnos<c<
wznowienia stanu funkcjonowania; w takiej sytuacji nalezey

od

jest bledne
z programowania glowicy rewolwerowej z

z sanek 3 za pomoca kodu M460. Usunac
ezesci.

M461 nie zaprogramowana san. 3
Alarm zostaje wyemitowany w przypadku blednego zaprogramowania funkcji
M46L

Uzyo funkcji M do synohronizacji (M100-Ml99), w taki spoeob aby kod zostal
na 3 "a na 2 " sankach.

Powto<rne za\adowanie Z z czynna$ M28
Jezeeli zosta\oby przeprowadzone powto<rne za\adowanie wrzeciennika w
czasie (M474) z 08ia$ C po\a$czona$ z o.ia$ Z, os< C mog\aby

w

Powto<rne \a"ol<ar,ieZl o coynna$ M430
Jezeeli zosta\oby przeprowadzone powto<rne za\adowanie wrzeciennika w
czasie zamaskowanym (M474) z 08ia$ Z2 po\a$czona$ z 08ia$ Zl, os< Z2

w kolizje$.

Overrun
Jezeeli zc]?r()we,dz,onepowto·'rl)e.a\adowanie w czasie

05< Zl w overrun.

Narze$dzie nie do dyspozycji
Zestawiony z funkcja$ narze$dzi zostaje utworzony w
momencie, gdy dotrze do zera odliczanie obrabianych przez

narze$dzia nalezea$ce do jednego zespo\u (w\a$cznie z pierwszym).
w z blokiem MO1.

wprowadzenia, na stronie maoroexecutor
narze$dzi bliz<niczych, narze$dzia posiadaja$cego
narze$dzie obecne.

Narze$dzie TOO programowane
Zestawiony z apl.ikacja$ narze$,dzi bliz<niczych, zostaje utworzony jezeeli
zostanie TOOOO.

Instrukcja programowania 01.09.2001
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Procedura dla wyrównania faz katowych urzadzenia
wybieraj acego

]. ustawic wlacznik preselekeyjny na MDI;

2- wejsc w PARAMETRY;

3- nacisnac nastepujaee klawisze (softkeys):
-PMC
-PMCPRM.
-DANE

- przejsc do ADDRESS DOl40 i wprowadzic O;
• Dane G

4- przyciskiem STRONA wejsc do ADDRESS D357 iwprowadzic wartosc 64 za pomoca
INPUT.

5- nacisnac przycisk RESET.

6- do ADDRESS D357 wprowadzic wartosc Oza pomoca INPUT.

7- wrócic do DATA w ADDRESS DOl40 i wprowadzic 10.

8- na stronie MDI wprowadzi M255, by ustawic rewolwer ponownie we fazie.

UWAGA: PRZY WYWOLANIU ALARMU 1046 MUSI ZOSTAC WYKONANA
BEZWARUNKOWO PROCEDURA WYRÓWNANIA FAZ KATOWYCH
URZADZENIA WYCHWYTU,JACEGO, BY ALARM COFNAC I WYKONAC
WYRÓWNANIE FAZ.

COFNIECIA ALARMU NI). I'RZEZ WYLACZENIE TOKARKI POPRZEZ
WYlACZNIK GLÓWNY MOZE DOJ)IWWADZIC PRZY I)ONOWNYM
'''''LACZENIU DO I)RZESUNII~CIA FAZ KATOWYCH URZADZENIA
WYCHWYTUJACEGO Z NIEBEZPIECZENSTWEM KOLIZJI W CZASIE
PRZYJMOWANIA LUB OBRÓBKI PRZEDMIOTU OBRABIANEGO.

UWAGA: PROCEDURE WYRÓWNANIA FAZ KATOWYCH NALEZY
PRZEPROWADZIC TAKZE WTEDY, GDY REWOLWER JEST OBRACANY
Rl~CZNIE I)RZY '''''YLACZONEJ MASZYNIE, JAK TO NI). MOZE MIEC MIEJSCE
W CZASIE KONSERV\'ACJI MASZYNY.

Instrukcja programowania 01.09.2001
GLD20 GL025 GD12 GD16 GD26 GD32
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9. Alarm Ge Fanuc

Rozdz 9

('.
G WYKAZ KOMUNIKATÓW ALARMÓW

1) Bledy programu (alarm P/S)

Rozdz 9

)

•

•
Instrukcja programowania
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I

•

•

•

Numer Komunikat Tresc

000

PROSZE WYLACZYC ZASILANIEWprowadzony byl parametr wymagajacy wylaczonego zasilania:
wylacz zasilanie.001

A.LARM PARZYSTOSCI TH Alarm TH (wpowadzono znak onieprawidlowej parzystoScl), Popraw
tasme dziurl<owana.002

ALARM PARZYSTOSCI TV Alarm TV (liczba znaków w blaku jest nieparzysta), Alarm tan wystapi
tylko wtedy. gdy aktywna jast kontrola TV.003

ZA DUZO CYFR Wprowadzono dane przakraczajaco maks. dopuszczalna liczbe cyfr
(zobacz pozycje dotYCZaca maks. programowalnych wymiarów).D04

ADRESU NIE ZNALEZIONO Wprowadzono numer lub znak " - ' 001. adresu na poczatku bloku,
Zmien program,005

BRAK DANEJ PO ADRESIE Po adresie nie bylo prawidlowych danych; wprowadzono po nim Inny
adres lub kod EOB, Zmien program.005

NIEDOZWOLONE UZYCIE ZN,Blad wprowadzenia znaku " - • (znak • - " wprowadzono po
WEMNEGO

adresie. z kt6rym nie wolno go uzywac, albo wprowadzono dwa lub
wiecej znak6w "

• ). Zmien program.

007

NIEDOZW. UZYC, PRZEC. Blad wprowadzenia przecinka dzlosietnego " , • (przecinak dziesietny
DZIESIETNEGO

wprowadzono po adresio. z którym nio wolno go uzywac, albo
wprowadzono dwa przecinki dziesietne). Zmien program.009

NIEDOZWOLONY ZNAK ADRESUW istotny obszar wprowadzono niewlasciwy znak. Zmian program.

010

NI~WLASCIWY KOP G Okreslono niouzywany kod G lub odpowiadajacy nie istniejacej
funkcjI. Zmien program.011

BRAK POLECENIA POSUWUNie wydano polecenia szybkoscl posuwu dla posuwu skrawania lub
bylo ono nieprawidlowe. Zmien program.014

NIEPOZWOL. POLECENIE SKOKUPodczas gwintowania zmiennego skoku przyrost skoku i ubytek
wyprowadzony za pomoca adresu K przekracza maks. wartosczadawania lub wydano polecenie. aby skok przyjal wartoSC ujemna.Zmien program.020

PROMlEN POZA TOLERANCJAW interpolacji kolowej (G02 lub G03), r6znica odlegiosci pomiedzy
punktem startu o punktem srodkowym luku oraz pomiedzy punktemdocelowym a punktem srodkowym luku przekraczyla wartosc zadanaw parametrze Nr 341 O.021

WYD. POLEC, NlEDOZWOL.OSIW Interpolacji kolowej zaprogramowano os nio znajdujaca sie w
PLASZCZ,

wybranej plaszyczyznle (przy uiyciu (317, (318, (19), Zmion program.

022

INTERPOLACJA KOLOWA W inlerpolacji kolowoj nie podano promienia R lub odleglosci
pomiedZY punktem startu a punktem srodkowym luku, I, J lub K.020

BRAK PROMIENIA KOLA GW interpolacji kolowej. nie podano R (okroslaJacego promien lukU),
ani I, J oraz K (Okreslajacych odleglosc od punktu startu do srodka).023

NIEDOZWOL. DEKLARACJAW interpolacji kolowej za pomoca wyznaczenia promienia.
PROMIENIA

zaprogramowano wartosc ujemna dla adresu R. Dokonaj poprawak
w programie.028

WYBRANO W poleceniu wyboru plaszczyzny zaprogramowano dwie lub wiecej
NIEDOZWOL. PLASZCZ'YZNE

osi w 1yrn samym kierunku, Zmien program.

029

NIEDOZWOL. WARTOSC Wartosc kompensacji zadana z.pomoca kodu T jest za duza. Zmien
KOMPENSACJI

program.

lnstrllkcj a programowania
GDI2- GD16 - GD20 55MP9PL200J/O.2
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Rozdz 9

Numer Komunikat TreSC

030

NIEDOZWOL. NUMER Numer kompensacji narzedzia w funkcji T zadany dia kompensacji
KOMPENSACJi

narzedzia jest za duzy. Zmien program.

031

NIEDOZWOl •. POUECENIE P W G10Podczas ustaWIania WIelkosci korekcji za pomoca G1 O numer
kompensacji narzedzia nastepujacy po adresie P byl za duzy lub niezostal podany. Zmien program.=

NIEDOZWOL. WAIiT Podczas ustawiania wieikob..ci kompensacji za pomoca G1O lub
KOMPENSACJI W G10

zapisywania WIelkosc kompensacji za pomoca zmiennych
parametr6w ukladu WIelkosc kompensacji by/a za duza.033

BRAK ROZWIAZANIA W Nie mozna okreslic punktu przeciecia dla kompensacji promienia
K. PA. NAIiZ.

narzedzia. Zmiol\ program.

o:l4

I. KOLOWA NIEDOZ. W BL.Rozruch lub zakonczenie mialo byc wykonana w trybie G02lub G03
WYWOL/ODWOL

w kompensacji promienia narzedzia. Zmien program.

035

NIE MOZNA ZLECIC G31 W trybie kompensacji promienia narzedzia zadano obr6bke z
pominieciem pezostalej drogi (G31). Zmien program .037

N-MOZNAZM. PLASZCZ. WPlaszczyzna kompensacji zmienia sie w kompensacji promienia
K. PA. NAIiZ.

narzedzia. Zmien program.

033

INTRFEREN.W BLOKU Z powodu zbieznosei srodka luku z punkt.rn startu lub punktem
INT KOLOWEJ

docelowym luk.u wystapi wciecie w kompensacji promienia narzedzia
, Zmien program.039

FAZ. I KRAWR. NIEDOZWOL. WPodczas rozruchu zadano fazowania lub promien zaokraglenia oraz
K. PR. NARZ.

anulowanie lub przaFaczanie pomiedzy G41 i G42 w kompensacji
promienia narzedzia, Program mOle spowodowac wciecia wfazowaniu lub promieniu zaokraglenia, Dokonaj poprawek wprogramie.040

INTERFERENCJA W BLOKUWciecie wystapi w kompensacji promiania narzedzia w stalym cyklu
G90/G94

obr6bki G90 lub G94. Zmien program,

041

INTERFERENCJA W K.PR.NAIiZ.Wciecie wystapi w kompensacji promienia narzedzia. Zmien program.

046

NIEOOZWOL, POLEC. POWROTUZaprogramowano P inne niz P2, PS i P4 dla 2-ego. 3-ego 14-go
OORFlEF:

polecenia powrotu do punktu re/emncyjnego.

060

FAZNPROMR.NIEPOZWOL. WW bloku gWIntowania zaprogramowano lazowanle lub promien
BL.GWINT.

zaokraglenia. Zmien program.

051

BRAK RUCHU PO W bloku nastepnym wzgledem bloku fazowania lub promienia
FAZIEIPROMIENIU Fl

zaokraglenia okreslono nlaWIasciwy ruch lub odleglosc
przemieszczenia. Zmien program.052

PO FAZ. I PROMR. KODEM NIEBlok nastepny wzgledem bloku fazowania lub promienia zaokraglenia
JESTG01

Jest inny niz G01. Zmien program,

053

ZA DUZO ADRESOW W poleceniach fazowania l promienia zaokraglenia podano dwa lub
wiecej adresów l, KIR, albo znak po przecinku (",") jest inny nlz Club Fl w programowaniu wymiarów bezposredniego rysowania.Zmien program.054

STPZEK NIEDOZWOL. Blok, w h16rym zadano fazowanie o okreslonym kacie lub promien
PO. FAZ. I PROMR.

zaokraglenia, zawiera polecenie stozka. Zmien program.

055

BRAK WIELI<. PIiZES. W W bloku fazowania lub promienia zaokraglenia odlegiosc
BL. FAZ I PROMFl

przemieszczania jaS! mniejsza niz wielkosc fazy lub promien
zaokraglenia.056

BRAK P. KONCA I KATA W W poleceniu dla bloku nastepnego wzgledem lego, dla którego
FAZ./PROMR

zadano jedynie kat (Aj, nie zadano ani punktu dooelowego ani kata.
Wa wspólnym tazowanlu, zaprogramowano I(K) dla osi X{Z).057

BAAK ROZWIAZANIA W Nieprawidlowo obliczono pozycje na koncu bloku w bezposrednim
BLO. KONCOWYM

programowaniu obszaru rysowania.

056

p. KONCOWY NIE ZOSTAL Nie znaleziono pozycji na koncu blOku w bezposrednim
ZNALEZIONY

programOWaniu obszaru rysowania.

I
InS1J11kcjaprogramowania
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Numer Komunikat r,esc

059

NIi PROG. NIE ZOSTAL Podczas zownetrloego SZUkania numeru programu lub zewnetrznego
ZNALEZIONY

szukania numeru przedmiotu obrabianego nie zneleziono podanogo
numeru programu, albo program podany do szukania jest edytowanyw obr6bce drugoplanowej. Sprawdz. numer programu i sygnalzewnetrzny lub przerwij edYCje drugoplanowa.000

NR BLOKU NIE ZOSTAL Podczas szukania numeru bloku nie znaleziono zaprogramowanego
ZNALEZIONY

numeru bloku. Sprawdz numer bloku.

061

ADRESU PlO NIE ZNALEZ. WW poleceniu G70, G71, <372 lub G73 nie podano adresu P ani O.
<370-G73

Zmien program.

062

NIEOOZWOL. POUECENIE W1 Glebokosc skrawania w G71 lubr G72 wynosi zero lub ma wartosc
G71-G76

ujemna.

2 Uczba powtórzen w G73 wynosi zero lub ma wartosc ujemna.3 Wartosc ujamna zadana dla hlub hk wynosi zero w G741ub <375.4 Dla adresu U lub W okreslono inna wartoSC niz zero, choeiai. hilub hk wynosi zero w <374 lub G75,5 Okreslono wartosc ujemna dla M, choeiai. zadano kierunekprzylozenia w G74 lub G75.6 Dla WY$Okosci gwintu lub glebokosci skrawania zadano po razpierwszy w G76 zaro lub wartosc ujemna.7 Zadana minimalna glebokosc skrawania w G76jest wieksza niiwysokosc gwintu.6 W G76 zadano niewlasciwy kat ostrza noza,Zmien program.063

NR BLOKU NIE ZOSTAL Nie mozna znalazc numeru bloku zadanego w adresia P w poleceniu
ZNALEZIONY

G70, G71, G72 lub G73. Zmien program,

064

KSZTALT NIEJEDNOSTAJNIEW poWlarzajacym sie stalym cyklu obr6bki (G71 lub G72) okreslono
ROSNACY

ksZ1att docelowy, który nie zwieksza ani zmniejaza sie jednostajnie.

055

NIEDOZWOL. POUECENIE W1 W bloku o numerze podanym w adresie P w poleceniu G71, G72
G71-G73

lub 073 nie zaprogramowano 000 ani G01.

2 W bloku o numerze podanym w adresie P odpowiednio wpolecaniu G71 lub G72 zaprogramowano adres Z0N) lub X(U).Zmien program.066

NIEWLASCIWY KOD-G W Pomiedzy Owoma blokami zadanymi z adresie P w poleceniu G71,
G71-073

G72 lub G73 zaprogramowano niedoZWolony kod G. Zmien program.

067

NIE MOZNA WYKONAC W MDIW adresie P iQ zadano polecenie G70, G71, G72 lub G73. Zmien

program.069

BLAD FORMATU W G70-G73Koncowe polecenie przesuniecia rucbu Gazdy) w blokach zadanych
przez P I Q w poleceniu G70, G71, 072 lub 073 zakonezylo siefazowaniem lub promieniem zaokraglenia.070

W PAMIECI BRAK MIEJS.NAObszar pamieci jest niewystarczajacy. Usu', niepotrzebne programy,
PliOGRAM

a nastepnie ponów polecenie.

071

DANE NIE ZOSTALY ZNALEZIONENla znalezion,? szukanego adresu lub podczas azukanla numaru
programu nie znaleziono programu o podanym numarze. Sprawdzdane.072

ZA DUZO PROGRAMOW Uczba programów wprowadzonych do pamieci przekroczyla 63
(podst.), 125 (opcja), 200 (opcja), 400 (opeja) lub llXXl (opcja). Usunnlepotrzabna programy i ponownia wykonaj rejestracje programów.073

NR PROGRAMU JEST JUZ UZVTYUzyto juz zaprogramowany numer programu, Zmien numer programu
lub usun niepotrzebna programy l ponownie wykonaj rejestracjeprogramu.074

NIEDOZWOL. NUMER PROGRAMUNumer programu jest inny nli. 1 do 9999, Zmien numer programu.

InslTukcja programowania
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Rozdz 9

Numer Komunikat TreSC

075

ZABEZPIECZONY Podjeto próbe rejestracji programu. którogo numer jest
zaoozpieczony.076

ADRES PNIEZDEFINIOWANYW bloku zawierajacym polecenie M98. G65lub GOO nie
zaprogramowano adresu P (numer programu). Zmien program.on

BLAD ZAGNIEZDZENIA Podprogram wywalano w pieciu etapach. Zmien program.
PODPROGRAMU 078

NUMERU NIE ZNALEZIONONie znaleziono numeru programu lub bloku podanego w adresie P w
bloku zawierajacym M98, M99. M65 lub GOO. Nie znaleziono numerubloku zadanego w Instrukcji GOTO. Albo wywolany program jestedytowany w obrÓboe drugoplanowej. Popraw program lub przeIWijedycje drugoplanowa.079

BlAD WERYFIKACJI PROGRAMUW pamieci lub podczas porównywania programów. program w
pamieci nie zgadza sie z programem wczytanym z zewnetrznegourzadzenia wejsciaJwyjscia. Sprawdz oba programy w pamieci orazwczytane z urzadzonia zewnetrznego.080

W GS7 BRAK POTW.OSIA0NIECIAW automatycznej funkcji komP'lnsacji narzedzia (G36. (37) sygnalu
POZ.

osiagniecia punklu pomiarowego (XAE lub ZAE) nie zalaczono w
obszarze zadanym w parametrze 6254 (wartosc e). Jest to wyniknastawy lub blad oP'lratora.001

W 037 NIE ZNALEZ. NR Automatyczna komP'lnsacje dhJgosci narzedzia (G36, G37) okreslono
KOMPENSACJI

bez kodu T (automatyczna funkcja kompensacji narzedzia). Dokonaj
poprawek w programie.002

KOD- T NIEDOZWOLONY W 037Kod T I automatyczna kompensacja dlugosci narzedzia (G36. 037)
zostala okreslona w tym samym bloku (automatyczna funkcjakompensacji narzedzia). Dokonaj poprawek w programie.003

NIEDCZW.POLECENIE OSI W G37W automatycznej komP'lnsacJI dlugosci narzedzia (G36. G37)
okreslono nieai<tywna os lub polecenie przyrostu drogi.Zmien program.085

BLAD KOMUNIKACJI Podczas wpisywania danych do pamieci za pomoca InlerteJsu
czytnikaJdzlurkarkl wystaP~ blad wyjechania, parzystosci lubramkowania. Nieprawidlowa liczba bitów danych wejsciowydl lubustawienie predkosci transmisji, albo numeru specyfikacji zespoluwejsciafwyjsoia.085

WYLACZENIE SYGNALU DRPodczas wpisywania danych do pamieci za pomoca Interfejsu
ozytnikaJdziurkarkl sygnal gotowosci (DR) czytnikaJdziurkarki bylwylaczony. Zasilacz zespolu wejsclafwyjscia jest wyhaczony lub niepodlaczony Jest kabel, albo wystepuje usterka PC.B.007

PRZEPELNIENIE BUFORA Podczas wpisywania danych do pamieci za pomoca intertejsu
czytnika/dziurkarki, mimo zadani. poleceni. zakonczenia czytania,zadawanie nie zostalo przelWane po wczytaniu 10 znaków.Uszkodzony zespól wejsciafwyjscia lub plyty drukowanej088

LAN BlAD TRANS. PUKU PrzelWano przesylanie danych pliku w OSI-EUlemet na skutek bledu
(KANAL-1)

przesylania.

089

LAN BLAD TRANS. PLIKU PrzelWano przesylanie danych pliku w OSI-Ethemet na skutek bledu
(KANAL-2)

przesylania.

090

NAJAZD NA P.REF. Nie mozna normalnie wykonac operacji powrotu do punktu
NIEDOKONCZONY

referencyjnego. poniewaz punkt startu powrotu do punktu
referencyjnego jest za blisko polozenla odniesienia lub predkosc jest.8 mala. Odsun punkt startu na odpowiednia odleglosc od polozeniaodniesienia lub podaj odpowiednio duza predkosC dla operacjipowrotu do punktu referencyjnego. Sprawdz zawarto$c programu.091

NAJAZD NA P REF. W stanie zatrzymania oP'lracji automatycznej nie mozna wykonac
NIEDCKONCZONY

recznego dojazdU do punktu referencyjnego.

002

OS NIE NA PUNKCIE Os zaprogramowana w 027 (kootrola powrotu do punktu
REFERENCYJNYM

referencyjnego) nie wroolil do poIozenia odniesienia.

I
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094

TYP P NIEDOZWOL. (ZMIANANie mozna okreslic typu P po ponownym uruchomianiu programu
WSPOL.)

(po przerwaniu OP'lracji automatycznej wykonywana byla operacja
definiowania ukladu wspólrzednych). Wykonaj prawidiowa operacjezgodnie z podrecznikiem obslugi.095

TYP P NlEDOZWOL Nie mozna okreslic typu P po ponownym' uruchomieniu programu
(ZMIA. ZEW. KOMP)

(po przerwaniu operacji automatycznej zmienila sie wielkoSC

kompensacji zewnetrznej przedmiotu obrabianego). Wykonajprawidlowa OP'lracje zgodnie z podrecznikiem obslugI.096

TYP P NIEDCZWOL Ni. moina Okreslic typu P po ponownym uruchomieniu programu
(ZMIA. WSR DETAl)

(po przerwan',u OP"racji automatycznej zmienNa sie wielkosc
komP'lnsacjl przedmiotu obrabianego). Wykonaj prawidlowaoperacje zgodnie z podrecznikiem obslugi.097

TYP P NIEDOZWOL. Nie mozna okreslic typu P po ponownym uruchomieniu programu
(AUTO. WYKON.)

(po wlaczeniu zasilania I wyzerowanlu stopu awaryjnego lub alarmu
P/S 94 do 97 nie wykonano zadnej operacji automatycznej). WykonajoP'lracja automatyczna.098

G28 ZNALEZIONO PODCZASWydano polecenie ponownego startu programu bez 0P'lracji powrotu
SZUKANIA

do punktu referencyjnego po wlaczeniu zas~anla lub po stopie
awaryjnym I podczas szukania znaleziono G28. Wykonaj operacjepowrotu do punktu referencyjnego.099

WYK.W MOI NIEDCZWOL. POPo zakonczeniu szukania w ponownym starcie programu. z MDI
SZUKANIU

wydano polecenie przesuniecia rudlU Qazdy).

100

ZAPIS PARAMETRU DCZWOLONYNa ekranie PARAMETR (NASTAWA). perametr ZPD (zapisywanie
parametr6w dozwolone) ustawiony jest na 1. Ustaw go na O, anastepnio wyzeruj system.101

PROSZE WYZEROWAC PAMIECZasilanie wylaczone podczas przepisywania pamieci przez operacje
edycji programu. Jezell wystap~ fen alarm, nacisnij <RESET>naciskajac r6wnoczesnle <PROG>; zostanie usuniety tylkoedytowany program. Zarejestruj usuniety program.109

P/SALARM Po P w kodzie GlOSzadano wartoSC inna nil: O lub 1 lub nie zadano
Zadnej wartosci.111

PRZEPELNIENIE OBLICZONEJWynik obliczenia jest poza dopuszczalnym zakresem
DANEJ

(_H)''' do -10-29, O i 10-29 do 1()47).

112

DZIELENIE PRZEZ ZERO Zadano dzielenie przez zero Qacznie z tan 90").
Dokonaj poprawek w programie.113

NIEWLASCJWE POLECENIEzaprogramowano funkcje. której nie mama zastosowac w
makropoiecenlu uzytkownika. Zmien program.114

8LAD FORMATU W MAKROWystapil blad w formatach Innych nil: < Formula> . Zmien program.
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115

NIEDOZWOL. NR ZMIENNEJW makropoleceniu uzytkownika lub w obróbce, w szybkim cyklu
wpisano wartosc nie zdefiniowana jako numer zmiennej. Trescpoczatkowej czesci programu jest ni"wlasciwa w obróbce w szybkimcyklu. Alarm ten wystepuje w nastepujacych przypadkach:l. Nie znaleziono poczatkowej czesci programu odpowiadajacejwywolanemu zadanemu numerowi cyklu obróbkI.2. Wartosc danych polaczen cykli jest poza dopuszczalnymzakresem (O - 999).3. Uczba danych w poczatkowej czesci programu jest pozadopuszczalnym zakresem (O

32767).

4. Numer zmiennej danych startu wykonywanych danych formatuJest poza dopuszczalnym zakresem (#2??OO - #85535).5. Numer zmiennej zapisywanych danych, wykonywanych danychformatu jest poza dopuszczalnym zakresem (#85535).6. Numer zmiennej zapisywanych danych startu wykonywanychdanych fomlatu pokrywa sie z numerem zmiennej uzytym wpoczatkowej czesci programu.Zmien program.116

ZMIENNA ZASU. PRZED ZAPISEMLewa strona wskazówki zastepczej jest zmienna, której zastepowanie
Jest nledopuszczalne. zmien program.118

BLAD NAWIASOW ZAGNIUDZENIAzagniezdzenie nawiasu przekracza g6ma granice (pieciokrotnie).
Zmien program.119

NIEDOZWOLONY ARGUMENTArgument SQRT lub BCD jest ujemny, albo inna wartosci Inna niz O
do 9 wystepuja w kaidej linii argumentu BlN. Zmien program.122

CZTERO - TNE MODALNE 'NYWOL.Zagniazdzone sa cztery wywolania makroprogramu i modalne
MAKRO

wywolania makropolecenia. Zmien program.
123

NIE MOZNA UZVC POLEC. MAKROPolecenie sterowania makro jest uzywane podczas operacji DNC.
WDNC

Zmien program.

124

BRAKWE INSTRUKCJI KONCAIlosci DO I END nie sa sobie równe. zmien program.

125

BLAD FORMA TU W MAKROFormat <Fonnula:> jest bledny. zmien program.

126

NIEDOZWOL. NR PErLI W DOn, nie zachowano 1 ;;; n ;53. Zmien program.

127

INSTR. NC I MAKRO W lYM SAMYMWspólistnieja makropolecenia uzytkownika i NC. zmien program.
BLO 128

NIEDOZWOL.NR BLOKU MAKRONumer bloku podany w poleceniu odgalezienia nie miesci sie w
zakresie O do 9999 lub nie mozna go bylo znalesc. zmien program.129

NIEDOZWOL. ADRES ARGUMENTUUzyto adresu niedozwolonego w <Argumenl Deslgnation :>.
Zmien program.130

NIEDOZWOL. POLECENIE OSIPMO wydal polecenie sterowania osi sterowanej przez CNO lub CNO
wydal polecenie sterowania osi sterowanej przez PMC.Zmien program,131

ZA DUZO ZEWNETRZNYCH W zewnetrznym komunikacie alarmów pojawilo sie piec lub wiecej
ALARMOW

alennów. Zobacz schemat drabinkowy PMC, aby znalezc przyczyne.

132

NR ALARMU NIE ZaSTAL W zewnetrznym komunikacie alarmów nie ma alal1Tlu o podanym
ZNALEZIONY

numerze. Zobacz schemat drabinkowy PMC.

133

NIEDOZWOL.DANE W ZEWN. KOM.Bledne sa dane niewielkiej czesci programu w zewnetrznym
ALARMU

komunikacie alarmów lub zewnetrznym komunikacie operatora.
Zobacz schemat drabinkowy PMC.135

PROSZE WYKONAC ORIENT.Podjeto próbe indeksowania wrzeciona bez ustawienia wrzeciona.
WRZECIONA

Wykonaj ustawienie wrzeciona.

136

KOD -C/H I POL. RUCHU W JED.Polecenie przesuniecia ruchu Oazdy) innych osi podano dla tego
BLOK1J

samego bloku, co adresy indel<sowania wrzeciona C, H. Dokonaj
poprawek w programie.

r.
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I\OD-M I POL. RUCHU W JEDI'WM

BLOKU
coM zwiazany z wrzeclr::::'i18,

pr"ograrn,13:;;

PRZEPELNiENIE NALOZONYCHW sterowaniu osi PMCdlainipu!sóW po

DANYCH

stronie CNC i PMC jesl zarozszerzonOj

lL:llKcji na/ozonego sterowania.139

NIE MOZNA ZMIENIG OSI STERWybrsno os \f,' programowaniu za pomoc.a sterowania os] PMc'.

PMC

Zmien progl's.rn.

NJEDOZWOL POLECENIE

Nleprawidlowe warunkiSt8r\U lub anu)Qwania interpolacji
G112fG113

ue.ladu

I) Zadano 1
innych

2) Znalezlcco
w wyborze plas?czyzny,I,,, 5460 i

5461
nieprawidlowo.

Zmien
programu lub parametru,

14.6

NJEWLASCIWY 1\00 G Podano kody G, których nie mozn. o~resllc w
ukl;;l(iu wspólrzednych biegunowyer.. Zobaczdokonaj poprawek w programie,130

NIEDOZWO~CiPy NARZEDZI Nr grupy narzedziowej przeKracza maks. dopuszczalna wanosc

Zmien program.151

NR. GR. NARZEDZI NIE Nie uslawiono grupy narzedziowej zapl'Ogramowanej w programie
ZNALEZIOt,O

obróbki. Zmien wanosc programu lub parametru.

152

BRAK MIEJSCA NA WPROW.Liczba narzedzi w jednej grupie przekracza wartosc maKsymalna
t,ARZEDZiA

mozliwa do rejestracji. Zmien liczbe narzedzi.

15.3

KODU T ~"E ZNALEZIONO Podczas rejestrecji danych
kodu T lam, gdzie powinien siepl'Ogramle.155

NIEDOZWOLONY KOD- T w M06W programie obróbki M061 Kod T w tym samym bloKu nie

odpowiadaja uzywanej grupie. DOKonaj poprawek w programie,156

POLECENIA P/L NIE ZNALEZIONOBrakuje polecenia P i L w glównej czesci programu, w którym
ustawIono grupe narzedziowa, Dokonaj poprawek w programiE!.157

ZA DUza GRUP N/>.RZEDZILiczba grup nerzeóziowych, które maja byc ustawione,
maks. dopuszczalna wartosc

parametr Nr
Dokonaj poprawek w153

NIEDOZWOL. DANE TRWAl.OSCITrvvatosc narzedzia, która. ma byc ustawiona jest za duzzt
NARZED

Zmien wartosc nastaWIenia,

159

DANE TRWALOSCI Nf.RZ Wylaczono z8,sjlanie podczas wyknnywania programu nastawiania;
NIEKOMPLHNE

danych trwalOSCi. Nastaw je ponownie

160

NIEDOPASOW."NIE CZEi<.AJ.Zaprogramowano inny kod M w czesci glównej 1 i 2 Jako oczelwjacy

I\ODOW-M {jedyni. w przypadku

kod M. Zmien program,
sterO\vanie OVllitorowego) 16',

G68 i G69 nicniezaleznie zaprogramowane IN s\\rawaniu
-

wyrównujacym.

program.

'169

NIEDOZWOL. D.ANE GEOMETR.Nieprawidlowe dane toru na.rzed;da w kontroli Interferencji.

NARZEDZ. 0edynie w przypndku sterowanlo dwutorowego)175

NIEDOZWOL. POLECENIE G1Q7Nieprawidlowe warunl~i podczas wykonywania startu lub anulowania
i"terpolaejl kolowej. Aby zmienic lryb interpolacji cylindryoznej.oxresl polecenie w 10rmacie "007,1 promien cylindra os: obrotowej",

Instrukcja pl'ogl'omowania
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176

NIEWLASCIWY KOD G W G1 07Okreslono jeden z nastepujacych kodów G, któryoh nie mozna zadac
w trybie interpolacji cylindrycznej.1) Kody G sluzace do pozycjonowania, tj. G28, G76, G81 - G89,lacznie z kodami okeslajacymi cykl szybkiegu posuwu2) Kooy G sluzace do ustawiania ukladu wspólrzednych: G50, G523) Koo sluzacy G do wyboru ukladu wspólrzednych: G53 GS4-G59Zmien program.177

I'lLAD SUMY KONTROLNEJ (TRYSBlad sumy kontrolnej. Zmien program.
GOS) 178

OOS NIEDOZWOL. W TRYBIEW trybie G41/042 zaprogramowano OOS. Dokonaj poprawek w
G41/G42

programie.

179

PARAM. NASTAWY PARAMETRULiczba osi sterowalnych ustawionych w parametrze 7510 przekracza
(NR 7510)

maks. liczbe. Zmien wartosc parametru.

180

StAD KOMUNIKACJI (ZDALNYWystap» alann podlaczenia zdalnej pamieci posredniej, Potwierdz
SUFOR)

liczbe kabli, parametrów i urzadzenia wejsciaiWyjscia.

194

POLEC. DLA WRZEC. W TRYSU"Okreslono tryb sterowania konturu, tryb pozycjonowania wrzeciona
SYNCHRO

(sterowanie osi Cs) lub tryb gwintowania sztywnego podczas trybU
sterowania synchronicznego wrzecionami szeregowymi. Poprawprogram, aby z góry wylaczyc tryb sterowania synchronicznegowrzecionami szeregowymi.197

POLEC. DLA OSI-C W TRYB.Program okreslil ruch wzdluz osi CI kiedy sygnal
WRZECIONO

CON(DGN~G027#7) byl wylaczony. Popraw program lub zobacz
schemat drabinkowy PMC, aby znalezc przyczyne niezalaczeniasygnalu.199

SLOWOMAKRO Uzyto niezdefiniowanego slowa makropolecenia.
NIEZDEFINlOWANE

Zmien makropolecenie uZytkownika.

200

NlEDOZWOLONE POLECENIEW gwintowaniu sztywnym wartosc S jest poza zakresem lub nie
KODU-S

zostala podana. Wartosci maksymalne dla S, które moga byc
okreslone w gwintowaniu sztywnym sa ustawione w parametrach5241 do 5243. Zmleri nastawienia w parametrze lub dokonajpoprawek w programie.201

SRAK POSUWU W SZTYWNYMW gwintowaniu sztywnym nie okreslono zadnej wartosci F. Dokonaj
GWINTOW.

poprawek w programie.

202

PRZEPELNIENIE POZ. WRZECIONAW gwintowaniu s:z1yWnymwartosc rozkladu wrzeciona Jest za duza.

203

BLAD PROGRAMU SZTYW.W gWintowaniu sztywnym nieprawidiowe jest polezenie sztywnego
GWINTOWANIA

kodu M (M29) lub polecenia S. Zmien program,

204

NIEDOZWOL. POLECENIE OSiW gwintowaniu s:z1yWnym okreslono przesuniecie w osi pomiedzy
sztywnym kooem M bloku (M29) i G84 (G88). Zmien program.20S

WYL. SYGNAL SZTYW. Sygnal gwintowania sztywnego (OONG061 #1) jest rózny 00 ,
GWINTOWANIA

podczas wykonywania G84 (G88), chociaz okreslono sztywny koo M
(M29). Zobacz schemat drabinkowy PMC. aby znalezc przyczyneniezalaczenia sygnalu.210

NIE MOZNA ZLECIC Mt98/M099, MI981 MI99 sa wykonywane w operacji planowania, Albo MI98
wykonywany jest w operacji DNC. Zmien program.2 W wielokrotnie powtarzanym kieszeniowym slalym cyklu obróbkiokreslono przerwanie makropolecenia i wykonano M99.211

GSl (SZYB. POMIN.) NIEDOZWOL.G31 zaprogramowano w poleceniu na obrót w opcji szybkiego
W 099

pominiecia. Zmien program.

212

WYBRANO NIEDOZWOL. Sezposrednie programowanie obszaru rysowania zaprogramowano
PlASZC2YZNE

dla plaszczyzny innej niz plaszczyzna ZX Dokonaj poprawek w
programie.213

NIEDOZ. POLEC. W TRYBIERuch zaprogramowano dla osi, która ma byc sterowana
SYNCHRO.

synchronicznie.

/,
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214

NiEDOZ. POLEC. W TRYBIEUstawiony uklad wspólrzednych lub kompensacja dlugosci narzedzia
SYNCHRO.

typu przesuniecia wykonywana jest w sterowaniu synchronicznyn,.
Dokonaj poprawek w programie.217

POWIELENIE POLECEN G251G51.21ub G251 jest dalej programowany w trybie obróbki wielokatów.
Zmien program.218

NIE ZNAlEZ. POLECEN P/O WW bloku G251 nie zaprogramowano P lub G, albo wartosc zadawania
G251

jest poza zakresem. Zmiel) program.

219

ZLEC G250/G251 NIEZALEZNIE0251 i G250 nie sa niezaleznymi blokami.

220

NIEDOZ. POLECW TRYBIEW operacji synchronicznej, zaprogramowano ruch za pomoca
SYNCHRO.

programu NC lub Intenejsu sterowania osi PMC dla osi
synchronicznej.221

NIEDOZ. POLEC'wTRYBlE Wykonywana jest oparacja obróbki synchronicznej wielokat6w i
SYNCHRO.

sterowanie osi albo równowazenie skrawania. Zmien program.

224

POWROT DO PUNKTU Nie wraca do polozenia odniesienia przed startem cyklu.
REFERENCYJNEGO 225

SLADSTER. Alann ten wystepuje w nastepujacych okolicznosciach (szukany
SYNCHRONICZ./MIESZAN.

podczas polecenia sterowania synohronicznego I mieszanego) •
(tyiko w przypadku sterowania

1 Kiedy wystepuje blad ustawienia numeru parametru osi.dwutorowego) 2 Kiedy wystepuje blad w zaprogramowanym sterowaniu.
DOkonaj poprawek w programie lub parametrze.226

NiEDOZ.POLEC'w TRYSIE Wydano polecenie ruchu dla osi synchronizowanej w trybie
SYNCHRO.

synchronicznym. Dokonaj popra)'lek w programie lub parametrze.
(tylko w przypadku sterowania dwutorowego)229

N-MOZNA UTRZYM.STANUAlannlen wystep"je w nastepujacych okolicznosciach
SYNCHRO. 1 Kiedy stan synchro/mieszany nie moze sie utrzymac z powodu(tylko w przypadku sterowania przeciazenia systemu.dwutorowego) 2 Powyzszy warunek wystap» w urzadzeniach CNC (sprzet) i niemógl lJlrzymany sten synchro(alann nie wystepuje w nOO11alnych warunkach).231

SLAD FORMATU W Gl0 LUS L50W podanym fOO11aciew programowalnym zadawaniu parametrów
wystapil jeden z ponizszych bledów.1 Nie wpisano adresu N ani R.2 Wpisano numer nie okreslony dla parametru.3 Numer osi byl za duzy .4 Numer osi nie zostaJ okreslony w parametrze osi.5 Numer osi okreslono w parametrze, który nie jest typu osiowego.6 Podjeto próbe zerowania bitu 4 parametru 3202 (NE9) lub zmianyparametru 3210 (PSSWD) podczas zabezpieczenia haslem.Dokonaj poprawek w programie.232

NIEDOZ. POLEC. OSI WINT.Okreslono trzy lub wiecej osi Jako osie srubowe w trybie interpolacji
SRUBOWEJ

srubowej.

233

URZADZENIE ZAJETE Podjeto próbe zastosowania zespolu, np. podlaczonego za
pOSrednictwem iotenejsu RS232C, uzywanego przez innychuzytkowników.239

PISALARM Podczas wykonywania wysylanla za pomoca funkcji sterowania
zewnetrznymi zespolami wejscia/wyjscia wykonywano edyoJedrugoplanowa.24Q

PISAlARM Podczas operacji MDI wykonywano edycje drugoplanowa.

Instrukcja programowania
OD12· GD16 GD20 55MP9PL200l/0.2

10



fe
(.

••

,e

•

Rozdz 9

Numer Komunikal TreSC

244

PIS ALARM W funkcji pominiecia (pozOstalego ruchu/drogi) aktywowanej przez
sygnel ograniczenia momantu obrotowego, liczba zgromadzonychblednych impulsów przekroczyla 32767 przed wprowadzeniemsygnalu. Dlatego impulsów nie mozna poprawiac dla jednegorozlozenia. Zmien warunki, tj. szybkosc posuwu wzdluz osi iograniczenie momenlu obrotowego, I ponów operacje.245

KOD- T NIEDOZWOLONY W TYMza pomoca kodu T okreslono jeden z kodów G, G50, G10 I G04,
BLOKU

którego nie mozna Okreslic w tym samym bloku.

5010

KONIEC ZAPISU Zadano koniec zapisu (%).

5016

NIEDOZWOL KOMBINACJAW bloku podano kody M nalezace do lej samej grupy. Albo z innymi
KODOW-M

kodami M okreslono w bloku kod M, który musi byc podany bez
innych kodów M w bloku.5018

TOCZ. WlELOKAt BLAD PRED. OSIW Irybie G51.2 nie mozna utrzymac zadanej wartosci predkosci
obrotowej, poniewaz predkosc wrzeciona lub osi synchronicznejloczenia wielokatnego przekracza wartoSC ograniczona lub jest zamala.5020

BLAD PARAM. PON. STARTUOkreslono bledny parametr dla ponownego startu programu.
PROGRAMU 5030

NIEDOZWOLONE POLECENIEPolecenie konce (G110) podano przed poleceniem rejestracji

(G100)

polecenia startu (G101, G102lub G103) dla osi B.

5031

NIEDOZWOLONE POLECENIEPodczas wykonywania rejestracji polecenia startu (G101, G102lub
(G100, G102, G103)

G103) zadano inna rejestracje polecenia startu dla osi B.

5032

REJESTR. NOW. PROG.W RUCHUPrzy operacji wokól osi B. podjeto próbe rejestracji innego polecenia
OSI-B

przesuniecia ruchu fjazdy),

5033

BRAK MIEJSCA W PAMiECI OSl-BNie zarejestrowano polecen ruchu wokól osi B z powodu
niewystarczajacej pamieci programu,5034

PODWOJNE POLECENIE W G1 10Zadano ruchy wielokro1rle za pomoca kodu G1 10 dla osi B.

5035

BRAK POLECENIA POSUWU OSI-BDla posuwu skrawania wokól osi B nie podano szybkosci posuwu.

5036

ADRES R NIEZDEFIN. W G81-GOONie Okreslono punktu R dla stalego cyklu obróbki dla osi B.

5037

ADRES a NIEZDEFINIOWANY WNie Okreslono glebokosci skrawania Q dla kodu G83 (cykl wiercenia
G83

glebokich otworów), albo zadano O wadia osi B.

5038

ZA DUZO POLECEN Okreslono ponad szesc kodów M dla rozpoczecia ruchu wokól osi B.
STARTU-KODOW M 5039

START NIEZAREJESTR. PROG.Podjeto pr6be wykonania programu dla osi B, która nie byla
OSI-8

zarejestrowana.

5040

N -MOZE ZLECIC WYK. RUCHU WBrek mozliwosci ruchu wokól osi B, poniewaz nieprawidlowo
OSI-B

okreslono parametr Nr 8250 lub nie mozna bylo zastosowac systemu
osi PMO.5041

NIE MOZNA ZLECIO WYK. BLOKUBloki zawierajace kody G110 byly podawane po kolei w kompensacji
Gl10

promienia ostrza narzadzla dla osi B.

5046

NIEDOZ. PARAMETR NIeprawidlowo podano parametry dOtyczace kompensacji
(KOMP PROSTOLIN.)

prostoliniowosci. Mozliwe przyczyny sa nas1epujace;

1 Ruchowi lub kompensacji osi przypisano nledostepne numery osi.2 Liczba punktów kompensacji bledu skoku pomiedzy maks.
dodatnimi i ujemnymi punktami przekracza 128.3 Uczby punktów kompensacji prostoliniowosci przypisano W innejkolejnosci niz narastajaca.4 Nie mozna byto umiescic punktów kompensacji prostoliniowoscipomiedzy maks. dodatnimi Iujemnymi punktami kompensacjibledu skoku.5 Wielkosc kompensacji na punkt kompensacji jest za duza lub za
mala .
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5051 SIEO-M BLAD KODU Przyjecie nieprawidlowego znaku (do transmisji Iush)HOW/lnO ;'.lHlld

bez kodów).5052

SIEC-M BLAD CODU ETX Kod "ETX" jest nieprawidloWy.

5053

SIEC-M PRZEKRO.CZAS Blad nadzoru czasu poIaczenia (parametr Nr 175)
LACZENIA

SlEC-M PRZEKROCZONY CZAS

Blad nadzoru czasu rozwiercania (parametr Nr 176)

.-
5054

ODBIORU5055

SlEC-M BLAD PARZYSl:/RAMKIWykrycie bledu parzystosci pionowej lub ramkowania

5056

SIEC-M BLAD PLYTY SYSTEMUBlad przekroczenia czasu transmisji (parametr Nr 177)
Blad parzystosci ROMWykrycie przerwania CPU nie wymienione powyzej5058

BLAD FORMATU G35/G36 Podczas gwintowania kolowego wydano polecenie zmiany 001

glównej, albo dlugosc osi glównej ustawiona byla na O.5059

PROMlEN JEST POZA ZAKRESEMPodczas interpolacji kolowej punkt srodkowy luku okreslony zo
pomoca I, J iKspowodowal, ze wartosc promienia przekroczyludziewiec cyfr.5073

NIE MA PRZECINI<A Nia zadano przecinka dziesietnego dla polecenia, dla którego
DZlESIETNEGO

przecinak dziesietny musi byc zadany.

5074

BLAD PODWOJNEGO Ten sam adres pojawia sie w bloku wiecej niz Jeden raz. Albo blol<
ADRESOWANIA

zawiera dwa lub wiecej kody G nalezace do tej samej grupy.

5082

BLAD SERWERA Szczególy wyswietlone sa na ekranie komunikatów
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