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1. INFORMACJE OGOLNE.

1.1. PARAMETRY TECHNICZNE UKLADU STEROWANIA CNC

Podstawowe parametry techniczne uktadu sterowania numerycznego

PRONUM 630T.

PRONUM 630 T jest nowoczesnym uktadem komputerowego sterowania tokarek i
centrow tokarskich, wykonanym zgodnie z obowigzujagcymi i przyjetymi standardami i
normami, polskimi (PN), oraz mig¢dzynarodowymi (ISO), w dziedzinie programowego
sterowania obrabiarek.

nastepujace:
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Liczba sterowanych osi
Rodzaje interpolacji:

Rozdzielczos¢

Zakres przesuni¢¢ w osi liniowej
Wspoétrzedne

Predkos¢ posuwu roboczego

Predko$¢ posuwu roboczego
synchronicznego

Predkos¢ ruchow ustawczych
Korekcja predkosci posuwu
Predkos¢ obrotow wrzeciona
Korekcja predkosci obrotowe;j
wrzeciona
Przyspieszenie/opdznienie

Zalecany zakres przysp./opdznienia:

Pomiar potozenia
Pozycjonowanie wrzeciona
Programowany czas postoju

PRONUM 630 T sa

3 (w tym wrzeciono)

liniowa 2D

kotowa 2D

0,001 mm

+ 9999,999 mm

prostokatne, biegunowe, lustrzane odbicie.
1 + 12000 mm/min, programowane z
rozdzielczo$cig 1 mm/min.

0,001 + 40 mm/obr, programowane

z rozdzielczo$cig 0,001 mm/obr.

do 15000 mm/min, z rozdzielczos$cia jw.
10% =+ 120% , co 10%.

1 +9999 obr/min, co 1 obr/min.

50% + 120% , co 10%.

programowane dla ruchow szybkich - ustawczych.
200 + 1000 mm/s2.

przetwornik optyczny.

0° + 359,9°(stopnia), co 0,1°.

0,1+999,9s.

Kompensacja/korekcja toru ze wzgledu na wymiary narzedzi.

e Pamigc¢ 99 zestawow warto$ci:

* kompensacji promienia i sktadowych X i Z dlugos$ci w zakresie £9999,999 mm z

rozdzielczoscig. 0.001 mm

= korekcji (lub zuzycia) sktadowych X i1 Z dlugosci w zakresie £9.999 mm z

rozdzielczoscig 0.001 mm.



1. Informacje ogolne.

Bazy pomiarowe:

e PamieC 12 zestawow wspotrzednych X, Z baz pomiarowych.
Zakres wartos$ci wspotrzednych baz: £9999.999 mm.

Korekcje baz pomiarowych:

e Pamiec 25 zestawdw wartosci stuzacych do korygowania wspotrzednych baz
pomiarowych. Zakres korekcji £99.999 mm.

Bazy wymiany narzedzi i palet:

e Pamie¢ 10 zestawdw wartosci wspotrzednych X, Z punktow staltych maszyny.

Nacinanie gwintu:

e ze stalym skokiem programowanym w zakresie od 0.00lmm do 1000mm, z
rozdzielczoscig 0.001 mm,

e ze zmiennym skokiem; narastajgcym lub malejacym, zmienianym w zakresie jw. z
przyrostem od 0.00lmm do 100mm, z rozdzielczo$cig 0.001mm,

e na walku, lub na stozku.

Programowana stata predkos¢ skrawania do 10000 m/min, dla tokarek o ciaglej regulacji
obrotow wrzeciona,
Programowane ograniczenie predkosci obrotowe;j S - funkcja G92Sxxxx,

Whprowadzanie programu (POT):

e pulpit operatora,

e interfejs szeregowy RS232C.
Wyprowadzanie danych:

e monitor ekranowy,

e interfejs RS 232C.
Maksymalna szybkos$¢ przesytania danych przez interfejs RS232: 115200 bit/s.
Mozliwo$¢ sprzezenia uktadu sterowania z komputerem zewnetrznym za pomoca
interfejsu szeregowego RS 232C

Programowanie parametryczne - parametry R. Do wykorzystania 100 parametrow
RO do R99.

Operacje arytmetyczne i funkcyjne na liczbach i parametrach.
W programach obrobki mozna wykorzystywac funkcje trygonometryczne, wyktadnicze,
logarytmiczne, itd., ktérych argumentami sg liczby i parametry.

Skoki bezwarunkowe i warunkowe.
W programach obrobki mozna tworzy¢ rozgatezienia i petle z wykorzystaniem funkcji
skokéw warunkowych 1 bezwarunkowych.

Cykle stale:

e warstwowego toczenia - wzdhuznego, poprzecznego lub rownolegtego do konturu -
do programowania obrdobki zgrubnej i/lub wykanczajacej,

e gwintowania,

e wiercenia.

Podprogramy — zakres numeréw podprogramow do 9999, 3 poziomy zagniezdzen,
99 powtorzen podprogramu.
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1. Informacje ogolne.

» Programowanie konturu przedmiotu i funkcji korekcji toru narzgdzia ze wzgledu na
wymiary uzytego narzedzia - jego promien i dtugosé.

* Programowanie wspotrzednych absolutnych i przyrostowych, wymiary w miarach
metrycznych lub calowych.

=  Wybor zera programu obrobki w dowolnym miejscu przedmiotu i obszaru roboczego
maszyny.

»  Mozliwo$¢ programowania ruchu we wspotrzednych maszynowych.
»  Programowalne wylaczniki krancowe.

» Programowane ograniczenia obszaru obrobki.

* Tryb szybkiego wykonania programu obrébki na maszynie.

= Korekcja btedéw $ruby.
= Kasowanie luzow zwrotnych.

»  Wykorzystanie monitora na pulpicie do analizy pracy uktadu sterowania.
* Funkcje utatwiajace obshuge sterowanej maszyny:

¥ Pulpit operatora jest wyposazony w przyciski programowane (soft-keys) i
czytelne wielopoziomowe "menu’”.

k¢ Komunikaty, alarmy 1 ostrzezenia dotyczace pracy maszyny 1 operatora
wyswietla si¢ pelnym tekstem w wybranym jezyku: polskim lub angielskim
(opcja - polskim lub rosyjskim).

¥ Operator jest informowany na biezaco o pracy maszyny i stopniu zaawansowania
wykonywanej pracy.

A e Na ekranie monitora jest wySwietlana informacja o tresci wykonywanych blokow
programu, biezacym potozeniu, zadanym dystansie, biezacych predkosciach

ruchu, predkosci obrotowej wrzeciona, itd.

* Programowalny sterownik logiczny PLC zintegrowany z ukladem sterowania
numerycznego umozliwia:

A ¢ programowanie PLC przez uzytkownika w jezyku symbolicznym PROSTEP,
A ¢ pisanie programu interfejsowego o dhugosci do 6000 instrukc;ji,

X programowanie i uruchamianie programu interfejsowego dla obrabiarki
bezposrednio z pulpitu uktadu sterowania lub z komputera zewnetrznego,

A ¢ biezaca analize standw wejs¢ 1 wyjs¢ cyfrowych za posrednictwem monitora
ekranowego pulpitu:
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1. Informacje ogolne.

. 48, 96, 144 lub 192 wejscia cyfrowe 24V DC,
o 24,48, 72 1lub 96 wyjs¢ cyfrowych 24V DC / 400mA,
o wyjscia zabezpieczone przed zwarciem.

Pojemno$¢ pamigci programow obrobki: 1GB.

Funkcje utatwiajace sprawdzanie poprawnosci programu:

A ¢ Symulacja graficzna obrobki umozliwia wy$wietlenie na ekranie monitora:
= ksztaltu konturu programowanego przedmiotu,
» toru $rodka narzedzia w wybranej skali.

¥ Edycja i poprawianie programu w czasie obrobki przedmiotu.

Utatwienia diagnostyczne 1 serwisowe:

¥ wys$wietlanie, m.in., uchybu nadazania dla kazdej osi sterowania,

A ¢ wyswietlanie stanu wejs¢ 1 wyj$¢ cyfrowych oraz wskaznikow sterownika PLC.
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1. Informacje ogolne.

1.2. OPIS PULPITU.

Na plycie czotowej ukladu sterowania PRONUM 630 T umieszczony jest monitor
ekranowy, lampki sygnalizacyjne, wlacznik kluczykowy (stacyjka), przyciski i gniazdo sprzegu
Szeregowego.

Przeznaczenie tych elementow opisano ponizej.

1.2.1. MONITOR EKRANOWY.

Na monitorze ekranowym w podstawowym trybie wys$wietlania informacji jest
wyswietlana plansza, na ktorej mozna wyrdzni¢ nastgpujace pola:

1 2 3
4
5
6
5
8
9
10
11

Informacje wyswietlane w tych polach opisano ponize;.
Pole 1 Nazwa aktualnego trybu pracy
Mozna wybraé nastepujace tryby pracy:

PRACA AUTOMATYCZNA

PRACA BLOKOWA

RECZNE F (= Ruchy Reczne)
SZUKAJ BAZY

SZUKAJ (= Szukanie Bloku)
USTAW ZERO PROGRAMU

POWROT DO KONTURU
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1. Informacje ogolne.

Pole 2 - Informacja o stanie pracy uktadu sterowania.

Wyro6zniono nastepujace stany pracy: OBROBKA,

ZATRZYMANA,
KONIEC PGMU (= koniec programu)

Pole 3 - Kod btedu wykrytego przez uktad sterowania

Pole 4

Pole 5
M3/M4/M5.

Pole 6

Pole 7

Pole 8

Pole 9

Pole 10

Pole 11

Informacja o numerze wykonywanego programu, podprogramu i bloku w
programie lub podprogramie:

| wiersz, lewa strona : % numer programu - numer bloku,

| wiersz, prawa strona: L numer podprogramu - ilo§¢ powtorzen
pozostatych do wykonania - numer bloku w
podprogramie,

i 1 wiersz: informacje jak wyzej o podprogramach na
kolejnych poziomach zagniezdzenia,

I1i Il wiersz, lewa strona:  godzina i data jesli zegar jest wlaczony.
Informacja o aktywnych funkcjach G i ostatniej funkcji M z grupy
Zadane 1 aktualne warto$ci predkosci obrotowej wrzeciona S 1 predkosci
posuwow F wraz z obowigzujacymi korekcjami.

Informacja o wykonywanym cyklu statym i/lub pozostatych funkcjach G.
Tres¢ wykonywanego bloku (pod$wietlona) oraz dwoch blokéw nastepnych.

Informacja o aktualnym potozeniu (wartosci wspotrzednych biezacych
potozenia) 1 odlegtosci od zaprogramowanego punktu koncowego.

Pole komunikatoéw (jeden wiersz).

Uwaga: W przypadku wyswietlenia komunikatu w tym polu klawiatura
jest zablokowana do chwili przyci$nigcia jednego z
nastepujacych przyciskow:

Przejscie do nadrzednego menu",
"Zerowanie",
"Kasowanie".

Opis przyciskow programowanych (menu).
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1. Informacje ogolne.

1.2.2. LAMPKI SYGNALIZUJACE STAN PRACY.

W gobrnej czesci plyty czotowej umieszczone sg 3 lampki sygnalizacyjne o nast¢pujacym
przeznaczeniu:

1 2 3
Swiecenie lampki oznacza:
O 5 ol ) O | 1 Praca automatyczna w toku,
z 2 Posuw trwa,

3 Blad pracy uktadu sterowania.
Nad wyltacznikiem kluczykowym (stacyjka) jest umieszczona czwarta lampka (zielona),

ktérej Swiecenie oznacza wiaczenie 1 poprawne dziatanie zasilacza uktadu sterowania.

1.2.3. WLACZNIK KLUCZYKOWY (STACYJKA).

Stuzy do wiaczania uktadu sterowania do pracy. Wylaczanie ukladu nastgpuje przez
odlaczenie go od sieci pradu przemiennego. Moze to by¢, przyktadowo, wyltacznik gtowny szafy
energetycznej obrabiarki.

1.2.4. PRZYCISKI.

Przyciski umieszczone na ptycie czotowej uktadu sterowania PRONUM 640FC dzielg
si¢ na nastgpujace grupy:

1 Klawiatura
alfanumeryczna

2 Przyciski

Monitor ekranowy 1 programowane

3 Menu podstawowe

4 Sterowanie

obrabiarka
2 3
stop gniazdo
awaryjny | interfejsu 4
stacyjka

CNC PRONUM 630 T Instrukcja obstugi 9



1. Informacje ogolne.

Przeznaczenie poszczegolnych przyciskoOw opisano ponize;.

1.2.4.1. KLAWIATURA ALFANUMERYCZNA.

cC+

Tl (@

<*

10

jasnoszary

jasnoszary

jasnoszary

jasnoszary

jasnoszary

jasnoszare

jasnoszary

jasnoszary

jasnoszary

jasnoszary

jasnoszary

jasnoszary

jasnoszary

jasnoszary

Wykonana jest w postaci wymiennego podzespotu klawiatury membranowe;j.

Poczatek programu.

Numer bloku.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona.

Wspoétrzedna X.

Wspohrzedna Z.

Parametr interpolacji kotowej lub gwintu.

Parametr interpolacji kotowej lub gwintu.

Plus / Promien okregu.

Minus / Promien we wspotrzednych biegunowych.

Numer bloku gtownego / Pomin blok lub dzielenie.

Funkcje przygotowawcze.

Predkos¢ posuwu lub czas postoju.

Mnozenie / V bez przeznaczenia.

Dzielenie / Kat we wspotrzednych biegunowych.
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jasnoszary
M jasnoszary
T jasnoszary
W jasnoszary
@
R jasnoszary
0]
P jasnoszary
B
C jasnoszary
(
H jasnoszary
)
L jasnoszary
E
SP jasnoszary
T brazowy
LF
brazowy
D brazowy

1. Informacje ogolne.

Adres zestawu danych dotyczgcych wymiarow narzedzia i nastaw
korekcyjnych zuzycia, wspolrzednych baz pomiarowych i ich
korekcji, wspotrzednych punktow statych obrabiarki (bazy
wymiany narzedzi).

Funkcje pomocnicze.

Numer narzgdzia.

Operacja podstawiania, separator wyrazen.
W - bez przeznaczenia.

@ - funkcja w operacjach arytmetycznych
oraz komentarzach i pomiarze czasu.
R - numer parametru uzytkownika.

O - bez przeznaczenia / P - ilos¢ powtorzen programu.

bez przeznaczenia / bez przeznaczenia.

Poczatek komentarza lub nawias w wyrazeniu arytmetycznym.
H - skok w programie lub podprogramie.

Koniec komentarza lub nawias w wyrazeniu arytmetycznym.
L - numer podprogramu.

Funkcja dodatkowa / Odstep w tekscie ( spacja ).

Gorne znaki.

Koniec bloku.

Poprzednia strona.
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brazowy

N\

[\

&

12

brazowy

jasnoszary

brazowy

1. Informacje ogolne.

Nastepna strona.

brazowe Ruchy kursora.

Kasowanie.

Bez przeznaczenia.

Whpis do pamieci (lub koniec bloku).
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1. Informacje ogolne.

1.2.4.2. PRZYCISKI PROGRAMOWANE.

Pie¢ srodkowych przyciskow tej grupy charakteryzuje si¢ specjalnymi wiasciwosciami, a
ich przeznaczenie jest modyfikowane, w zaleznosci od trybu pracy, w jakim znajduje si¢ uktad
sterowania. Stad ich nazwa - przyciski programowane (ang. soft-keys ). Na ekranie monitora,
bezposrednio nad kazdym przyciskiem tej grupy, wyswietlajg si¢ opisy stowne aktualnego
przeznaczenia lub inaczej funkcji, jakg doraznie przypisuje si¢ danemu przyciskowi.

Zestaw funkcji, jakie uktad sterowania proponuje operatorowi do wyboru (wyswietlajac
ich tres$¢ na ekranie) nazywa si¢ menu danego trybu pracy.

Wybdr i wykonanie przez USN jednej, wybranej przez operatora funkcji nastepuje przez
wcisniecie odpowiedniego programowanego przycisku.

Lewy skrajny przycisk tej grupy nazywany bedzie dalej Przejscie do nadrzednego
menu. Oznaczony on jest symbolem W i powoduje przejscie do wyzszego menu, jezeli takie
istnieje.

Prawy skrajny przycisk tej grupy oznaczony = nazwano zgodnie z przeznaczeniem -
Rozszerzenie menu. Ma on zastosowanie w przypadkach, gdy menu biezacego trybu pracy
sktada si¢ z wigcej niz 5 funkcji. Kazde przycisnigcie tego przycisku powoduje przechodzenie
do dalszego ciggu menu, a po jego zakonczeniu ponownie do poczatku menu w sposob

cykliczny.

1.2.4.3. MENU PODSTAWOWE.

[

H|

biaty Wybor trybu pracy.

[

biaty Praca blok po bloku.

biaty Diagnostyka.

bialy Wybor sposobu wyswietlania.

o (8] [

bialy Edycja programow.

©

bialty Edycja danych.

(3

biaty Symulacja pulpitu maszynowego (przyciskami programowanymi).
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1. Informacje ogolne.

1.2.4.4. STEROWANIE OBRABIARKA.

4
czerwony Zerowanie (reset).
I .
zielony Start.
O czerwony Stop.
F-| [F+ y . "
76ty Korekcja predkosci posuwu.
S-[[St g . . o
76ty Korekcja predkosci obrotowej wrzeciona.
~
zielony Zalaczenie chtodziwa.
X[ [*Z
zielone Przyciski ruchéw recznych. Kierunek PLUS.
X[ |-Z : o .
zielone Przyciski ruchow recznych. Kierunek MINUS.
MJ -
zielony Zwigkszenie predkosci przy ruchach recznych.

1.2.5. GNIAZDO SPRZEGU SZEREGOWEGO - INTERFEJS RS
232C.

Interfejs szeregowy zapewnia dwukierunkowa wymiane informacji migdzy USN
PRONUM a $wiatem zewngtrznym. Gniazdo interfejsu szeregowego stuzy do dolaczania kabla
transmisyjnego do przesylania informacji mi¢dzy ukladem sterowania a urzadzeniem
zewnetrznym. Moze nim by¢ - komputer zewnetrzny, pamig¢ dyskowa, lub kasetowa (tasmowa),
przystawka pamieci zapis/odczyt z podtrzymaniem bateryjnym zawartosci - pod warunkiem
jednak, ze sg wyposazone w interfejs szeregowy RS 232C (patrz Instrukcja Instalacji).

Informacjami wymienianymi, to znaczy wprowadzanymi do USN, lub wysylanymi przez
USN mogg by¢ programy obrobki (POT-y), program PLC, parametry maszynowe oraz inne
dane, takie jak: tablice wymiarow, lub korekcji wymiarow narzedzi, tablice wspotrzednych baz,
ich korekgji, itd.

14 CNC PRONUM 630 T Instrukcja obstugi



2. TRYBY PRACY.

Uktad sterowania PRONUM 630 T moze pracowac¢ w nastepujacych trybach:

Praca automatyczna
Praca blokowa

Szukanie bazy

Szukanie bloku
Ustawienie zera programu
Ruchy reczne

Symulacja graficzna

W kazdej sytuacji przycisnigcie przycisku "Wybér trybu pracy” (z grupy "Menu
podstawowe') powoduje wyswietlenie menu wybranego trybu pracy.
Jezeli uklad sterowania pracuje w trybie edycji, to nalezy ja zakonczy¢ w podany dalej sposob i
dopiero wtedy wcisna¢ przycisk "Wybor trybu pracy".

Menu wyboru trybu pracy ma postac:

Praca Praca Wybierz | Szukaj Ruchy »

Autom. Blokowa | Program | Bazy Reczne

Szukaj Powrét Ustaw Sumula- | Warunki
DoKont. Zero cja Program

Przycisniecie wlasciwego przycisku programowanego przetgcza rodzaj pracy uktadu
sterowania do pracy w wybranym trybie pracy.

Niezaleznie od wyboru trybu pracy operator moze wybra¢ za pomocg jednego z 7
przyciskow grupy "Menu podstawowe" sposob dialogu z uktadem sterowania. Moze to
dotyczy¢ wyboru jednej z trzech dostepnych plansz dla trybu pracy automatycznej, zmiany menu
dla ruchow recznych, wyboru jednego z trybow diagnostycznych lub przejscia do edycji danych
lub programow.
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2. Tryby pracy.

2.1. SZUKANIE BAZY.

Tryb pracy "Szukanie bazy" wywoluje si¢ przyciskajac przycisk programowany "Szukaj
Bazy" w menu trybow pracy. Wyswietlona zostaje wtedy plansza:

SZUKnJd BAZY KONIEC PGHMU

PolTozenie Wyt . Wyl Kier.
Bazy Zwal. DoBa=zuy

X - 11.619 TAK NIE +
Z = 5_393 TaAK NIE +

WHociZni j przucisk recznego posuem
wyuybranej o=si

Szukanie bazy inicjuje si¢, dla kazdej osi niezaleznie, wciskajac przycisk ruchow
recznych wybranej osi (dowolnego kierunku + lub - ). Mozliwe jest szukanie bazy jednoczesnie
we wszystkich osiach obrabiarki. Zakonczenie szukania jest sygnalizowane automatycznie przez
wyswietlenie odpowiedniego komunikatu na ekranie uktadu sterowania.

Po wyswietleniu TAK w kolumnie ""Zbazowano™ dla wszystkich osi, mozna przejs¢ do
innego - dowolnie wybranego trybu pracy, przyciskajac odpowiedni przycisk programowany.
Rozpoczety ruch maszyny - podczas wykonywania operacji szukania bazy - mozna zatrzymaé
przyciskiem "'Stop'. Operacj¢ szukania bazy mozna réwniez przerwaé przez nacisni¢cie
przycisku 'Zerowanie™.

Uwaga: operacja szukania bazy powinna by¢ wykonana bezposrednio po wilaczeniu
uktadu sterowania i uktadéw napedowych, a przed startem programu obrobki.
Niewykonanie tej operacji wywoluje komunikat "przycisk START aktywny
po bazowaniu".

Operacja ta powinna by¢ przeprowadzona takze:
o po odlaczeniu PLC i powtdrnym wiaczeniu maszyny do pracy;
. po wystapieniu stanu awaryjnego (btad 2, 3, 4, lub 5) w celu przywrocenia
normalnych warunkow sterowania maszyny.
WAZNE!  Programowalne wylaczniki krancowe sa wiaczane TYLKO w przypadku, gdy
operator wykona pomyslnie operacje¢ szukania punktu bazy state;j.
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2. Tryby pracy.

Nie zaleca si¢ wykonywania ruchdw w osiach posuwowych maszyny w sytuacji, gdy
wskaznik "Zbazowano" na planszy trybu pracy "Szukanie bazy" wskazuje NIE.

2.2. PRACA AUTOMATYCZNA.

Prace automatyczng inicjuje si¢ przyciskajac przycisk programowany "Praca
Automatyczna" w menu trybow pracy.

Przed uruchomieniem pracy automatycznej nalezy wykonac¢ dwie operacje:

e  obligatoryjnie - wybra¢ numer programu obrobki, ktory ma by¢

wykonywany,
e opcjonalnie - ustawi¢ warunki wykonywania tego programu.

2.2.1. WYBOR NUMERU PROGRAMU OBROBKI.

Wybdér numeru programu obrobki inicjuje si¢ naciskajac przycisk programowany
"Wybierz Program", ktory znajduje si¢ w menu wyboru trybéw pracy, po czym wyswietlany
jest katalog programéw podobny do pokazanego w rozdz. 3.1. Postugujac si¢ kursorami
poziomymi i pionowymi nalezy wybra¢ program do wykonania, a nastepnie przycisnaé przycisk
"Wpis do pamieci".

Jezeli w trakcie wprowadzania numeru programu obrobki pojawi si¢ komunikat:
"Ostatni program obrobki niedokonczony"

to nalezy przycisnag¢ Przejscie do nadrzednego menu" i dokonczy¢ poprzedni program lub
skasowac go przyciskiem "Zerowanie".

2.2.2. USTAWIANIE WARUNKOW WYKONYWANIA PROGRAMU
OBROBKI.

Ustawienie warunkéw wykonywania programow obrobki inicjuje si¢ za pomoca
przycisku programowanego "Warunki Programu". Po jego wcisnieciu wyswietla si¢
nastepujace menu zawierajace 5 warunkow:

Pomin Szybkie OpcStop | Reduku;j Start
Blok z/ Posuwy MOlefek | Sz.Pos. PoBaz.

Przyciskajac odpowiednie przyciski programowane z zestawu pokazanego wyzej mozna
zmodyfikowa¢ sposdb wykonania programu zgodnie z trescig opisu warunkow.
Przyciski na przemian wlaczaja 1 wytaczaja warunki:

e  pierwsze naci$ni¢cie wiacza wybrany warunek (TAK),
e  kolejne nacis$nigcie kasuje poprzednio wybrany warunek (NIE).

Operacje konczymy przyciskajac przycisk "Przejscie do nadrzednego menu".
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2. Tryby pracy.

2.2.3. OBROBKA.

Przed rozpoczgciem obrébki wedlug wybranego programu wymagane jest:

e  ustawienie bazy programu - tj. wpis wspolrzednych bazy (lub baz) w trybie
Ustawianie Zera Programu - jak to opisano w rozdziale 2.3.

e  wpisanie (aktualizacja) niezbednych wartosci danych D do uzywanych w
programie rejestrow wymiaréw/korekcji wymiarow narz¢dzi, wspotrzednych baz
1 korekcji baz oraz punktow wymiany narzedzi i palet.

Po wykonaniu opisanych operacji nalezy wcisngé przycisk "Start”. Spowoduje to
rozpoczecie procesu obrobki wedlug wybranego programu.

W trakcie pracy automatycznej kolejne przyci$nigcia przycisku "Wybor sposobu
wyswietlania" wybieraja jedna z 3 mozliwych plansz wys$wietlajacych dane o wykonywanym
programie obrobki.

Druga z podanych ponizej plansz - zawiera w polu 8 ekranu - jako Funkcje Dodatkowe
- wartosci zapisane W aktualnie wykorzystywanym korektorze wymiaréw narzgdzi o
wyswietlonym numerze Dxx. Parametry LX 1 LZ informuja o sktadowych dlugosci, R - 0
warto$ci promienia narzedzia. Warto$¢ wyswietlana w rewersie w pierwszym wierszu funkcji
dodatkowych, np. D201 oznacza numer korektora aktualnej bazy pomiaroweyj.

PRACA AUTOMATYCZHNA ZATRZYMANA

N30 L1213FP1 N11© Funkc je G
y »v3 91 54
AVAR 23 91
95 97 METR
Zadane Aktual ne
= 300 b 300
F 12.5060 F 12.500

Aktualny bhlok

N11©® G991 G395 G3 X 20 I8 K-8V F12._.5-

N1Z20 G909 G G4V X200 ZZ2Z00+
M1

Polozenie Dy=tan=
X 169 ._936 X - 69 _936
Z 132 .689 Z — 32 _689
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2. Tryby pracy.

PRACA AUTOMATYCZNA ANV qdylisips

N3O L12Z213F1 N11© Funkc je G
y v3 91 54
AVAR 23 91
95 97 METR
Zadane Aktual ne -
= 300 s 300
F 12 _ 5090 F 12 _ 500

Funkc je dodatkowe
TAVKVY nun3 LX

Folozenie Duy=stans
X 169.189 X - 69 .139
Z 132 .619 ZzZ - 32 .619

PRACA AUTOMATYCZNA ANV qdylisips

L1Z13F1 NH1i1®© Funkc _ je G
V3 91 64
41 45
95 97 METR
Aktual ne
= 300
F 12 _ 500

Polozenie Dy=tan=

X 169.189 X -  53.189
Z 132.619 Z - 32.819
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2. Tryby pracy.

W trakcie wykonywania programu obrobki mozliwe jest:

a)

b)

d)

zatrzymanie programu - przyciskiem "Stop", kontynuacja pracy - przyciskiem
"Start”, skasowanie programu - przyciskiem "Zerowanie",

zmiana predkosci posuwu przyciskami korekcji predkosci posuwu F+, F- i
predkosci obrotowej wrzeciona przyciskami S+, S-

(korekcja predkosci S+, S- jest mozliwa tylko dla obrabiarek wyposazonych w
bezstopniowy naped gldéwny sterowany analogowo),

przejscie do trybu pracy blokowej, tj. wykonywania programu blok po bloku
przyciskiem programowanym "Praca Blokowa" lub przyciskiem "Praca blok po
bloku" z grupy przyciskow "Menu podstawowe"™,

odjazd od konturu - realizowany po zatrzymaniu programu (w sposob opisany w
punkcie a) i wybraniu trybu pracy "Ruchy Reczne". Mozna wtedy odsungé
narzgdzie od obrabianego przedmiotu za pomoca przyciskow ruchdéw recznych.
Kontynuacja programu obrobki wymaga powrotu do konturu, co jest opisane w
rozdziale 2.5. Powrot do konturu nastapi po torze zapamigtanym podczas odjazdu
od konturu, jesli tylko ilo$¢ punktéw zatrzymania nie przekracza dziesigciu.
Niewykonanie powrotu do konturu po odjezdzie od konturu wywotuje komunikat
"Powr6¢ do konturu".
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2. Tryby pracy.

2.3. USTAWIANIE ZERA PROGRAMU.

Tryb pracy "Ustawianie zera" programu powinien by¢ poprzedzony wykonaniem

operacji szukania bazy stalej maszyny. Wykonuje si¢ ja wedlug wskazan podanych w
rozdziale 2.1. Po przyci$nigciu przycisku programowanego "Ustaw zero” w menu trybu pracy
pojawia si¢ na ekranie nastgpujaca plansza i menu podrzedne:

a)

b)

USTAW ZERO PROGRHAMU Loy PNy sy (1)

Nowe polozenie Baza Pomiar. D204

| 10 .00 X 1090 . VBV

A 20 . A A 300 . VA

Korektor narzedzia DS

nrstup LOX /A LOX=Z LOZ/-LOZ=z

PO=000 PZ2= 90908 P3= 4 _ a0

P1=08 PAa= 1.9 PS= 1 .00
PG= 1.0

Polozenie Przesuniecie zera
X 19 .00 X 151 994
A 20 .00 z 1099 . 380

Nowa wartosxc

W celu przypisania aktualnemu potozeniu obrabiarki (po jej zatrzymaniu) okreslonych
warto$ci wspotrzednych nalezy wskaza¢ kursorami ruchow poziomych pole "Nowe
polozenie” ustawiajac kursor ruchow pionowych na ekranie kolejno na poszczegdlne
wspolrzedne. Za pomocg klawiatury alfanumerycznej nalezy wprowadzi¢ kolejne
wartosci tych wspotrzednych w polu "Nowe polozenie" i dla kazdej wprowadzane;j
wspotrzednej wcisngé przyciski "Wpis do pamieci’ i przycisk programowany
"Wprowadz Nowe Pol.". Operacje¢ t¢ mozna wykona¢ niezaleznie dla kazdej osi
maszyny w dowolnej kolejnosci.

W celu przypisania aktualnemu potozeniu obrabiarki wspolrzednych 0,0,0, nalezy
przycisna¢ przycisk programowany "Zeruj Polozenie.".

W celu wpisania do wybranego rejestru bazy pomiarowej (rejestry D200 + D211)
wartos$ci z pola "Przesunigcie zera" uzyskanych w wyniku operacji z punktow
a) lub b) nalezy wskaza¢ kursorami ruchéw poziomych pole "Baza Pomiar."”,
nastepnie kursorami ruchéw pionowych wskaza¢ wybrany rejestr bazy i1 wcisngé
przycisk programowany "Zapis Bazy" programu.
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2. Tryby pracy.

2.3.1. POMIAR BAZY PROGRAMU.

Jest to operacja, ktora ma na celu okreslenie odlegtosci zera programu (bazy
programowanego przedmiotu) od zera maszyny (przesunigcia zer).
Nalezy wykona¢ nast¢pujace czynnosci:

= za pomocg ruchéw recznych doprowadzi¢ czujnik lub narzedzie wzorcowe do potozenia,
ktorego wspotrzedna (lub wspodtrzgdne) mierzona w stosunku do bazy przedmiotu
obrabianego jest znana i okreslona,

* po zatrzymaniu maszyny wykonaé czynno$ci opisane wyzej w punkcie a) wprowadzajac
dla kazdej wyroznionej (podswietlonej) wspotrzednej w polu "Nowe polozenie” wartos¢
nowej wspotrzednej tego punktu okreslong w stosunku do bazy przedmiotu. Jesli
wpisujemy zerowe wartosci wspotrzednych bazy programu to procedura upraszcza si¢ do
opisanej wyzej w punkcie b). Jest to szczegblny przypadek, w ktorym mozliwe jest
doprowadzenie narzedzia lub sondy/czujnika pomiarowego do punktu bedacego baza
przedmiotu.

» zapisa¢ wartosci wspotrzednej (lub wspotrzednych) bazy do wybranego korektora D2xx
(rejestru bazy) wykonujac czynnos$ci opisane wyzej w punkcie C).

Zaleca si¢ by w osi -X- baza programu pokrywatla si¢ z 0sig wrzeciona.

Uwaga: Jesli pomiar bazy jest przeprowadzany za pomocg narz¢dzia wzorcowego o
znanych sktadowych dlugos$ci to nalezy opisane czynnosci poprzedzi¢ wpisem
warto$ci sktadowych X i Z dlugosci tego narzedzia, badz jednej z nich, w pola
odpowiednio P2 1 P3 korektora wymiaréw narzedzi. Pozostate pola P1, P4, P51
P6 powinny mie¢ wartosci zerowe. Nastepnie nalezy wywota¢ (wyswietli¢) ten
korektor w czasie wykonywania dwoch ostatnich czynno$ci poprzednio
podanej procedury. Pole korektorow wymiaréw narzedzi znajduje si¢ w
srodkowej czesci ekranu. Zmiany numeru korektora wymiarow narzedzia
dokonuje si¢ przy pomocy kursorow ruchéw pionowych.

Komentarz: Wartosci z pola "Przesuniecie zera" okreSlajg przesuniecie zera uktadu
wspotrzednych wybranego przez programistg lub operatora w stosunku do zera
maszyny (okreslonego po operacji "Szukaj bazy").

Wykorzystanie zmierzonej bazy w programie obrobki polega na wywotaniu jej przy
pomocy funkcji G54 wraz z numerem rejestru bazy pomiarowej (D2xx - patrz Instrukcja
Programowania).

Nalezy pamigta¢, ze zerowanie ukladu sterowania przyciskiem "Zerowanie"
odwoluje obowiazujace przesuniecie zera i powoduje ZMIANE UKELADU ODNIESIENIA
tzn. rejestrowanie 1 wy$wietlanie potozenia biezacego maszyny w odniesieniu do uktadu
wspotrzednych maszynowych.

Jesli operator maszyny chce pracowa¢ np. w trybie ruchow recznych i jego dziatania

maja by¢ rejestrowane 1 wyswietlane w odniesieniu do wybranej bazy pomiarowe] przedmiotu
obrabianego 1 okreslonego narzedzia to powinien:
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2. Tryby pracy.

= wybrac tryb pracy Ustawianie zera,

= wybra¢ numer korektora wymiarow narzedzia w srodkowej czesci planszy (w juz opisany
sposob),

= wybra¢ odpowiedni rejestr bazy pomiarowej (rejestry D200 + D211), wskazaé
kursorami ruchéw poziomych pole "Baza Pomiar.", nastgpnie kursorami ruchéw
pionowych wskaza¢ wybrany rejestr bazy i wcisngé przycisk programowany "Odczyt
BazyDL.",

= powrdci¢ do trybu ruchdéw recznych.

2.3.2. POMIAR DLUGOSCI NARZEDZIA.

Podane beda czynnosci dla obu sktadowych X i Z dlugosci narzedzia.

Wykonujemy nastgpujace czynnosci:

Mocujemy w imaku lub glowicy narzgdziowej wzorcowe narzedzie.

Znane wartosci sktadowych X i Z dlugosci tego narzedzia wpisujemy do korektora wymiaru
narzedzia Dxx w pola P2 i P3.

Doprowadzamy za pomoca przyciskow ruchow rgcznych do zetknigcia si¢ krawedzi ostrza
narzedzia (noza) z punktem (plaszczyzna) odniesienia watka w wybranej osi.

Wybieramy tryb pracy "Ustawianie zera". Kursorem poziomym wybieramy pole
Korektor Narzedzia. Kursorem pionowym wybieramy numer korektora narzedzia Dxx.
Kursorem poziomym wybieramy pole Baza Pomiarowa. Kursorem pionowym wybieramy
baze pomiarowa D2yy. W polu ""Nowe polozenie' wybranej osi wprowadzamy wartos$¢ 0
i wciskamy przycisk programowany **Wprowadz Nowe Pol™, a nastepnie wciskamy
przycisk "Zapis Bazy". Wybrana baza D2yy stuzy tylko do pomiaru i nie powinna by¢
uzywana w programach obrobki.

Powtarzamy czynnos$ci z powyzszych dwoch punktow dla kolejnej osi maszyny,

Odsuwamy narzedzie od przedmiotu za pomoca ruchéw rgcznych w wygodne miejsce.
Mocujemy w imaku lub glowicy narzedziowej narzedzie, ktérego dlugo$¢ chcemy
zmierzy¢.

Doprowadzamy za pomoca przyciskow ruchow recznych do zetknigcia si¢ krawedzi ostrza
mierzonego narzedzia (noza) z punktem (ptaszczyzng) odniesienia watka w wybranej osi.

Ponownie wywotujemy tryb pracy "Ustawianie zera". Kursorem poziomym wybieramy
pole Korektor Narzedzia. Kursorem pionowym wybieramy numer korektora narzedzia
Daa. Pola P1, P4, P5 1 P6 wybranego korektora powinny mie¢ wartosci zerowe.
Sprawdzamy czy w polu Baza Pomiarowa nadal wybrana jest baza D2yy. Jesli nie —
wybieramy ja. W polu "Nowe polozenie" wybranej osi wprowadzamy wartos¢ 0 i
wciskamy przycisk programowany "“Wprowadz Nowe Pol.”", a nastepnie wciskamy
przycisk "Zapis Korekcji".
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»  Powtarzamy czynnos$ci z powyzszych dwoch punktow dla kolejnej osi maszyny,

W polach P2 i P3 wybranego rejestru korektora narzgdzia Daa wyswietlg si¢ zmierzone
wartosci sktadowych X i Z dlugosci narzgdzia. Wartosci te zostang zapamigtane w korektorze o
numerze Daa i moga by¢ wykorzystane w czasie pracy automatycznej obrabiarki.

Po wykonaniu pomiaru nalezy wpisa¢ odpowiednie wartosci w pola P1 i P4 do P6
zgodnie z zaleceniami technologa/programisty.

Po zakonczeniu operacji trybu ustawianie zera lub po zrezygnowaniu z nich nalezy

przycisna¢ przycisk PrzejScie do nadrzednego menu", po czym za pomocg przyciskow
programowanych wybra¢ nowy tryb pracy.
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2.4. RUCHY RECZNE.

Ten tryb pracy uktadu sterowania stuzy przede wszystkim do wykonywania przesunie¢ z
wybrang predkoscig i/lub na okreslony dystans, za pomocg przyciskow ruchow recznych. Po
przycisnieciu przycisku programowanego "Ruchy Reczne" w menu trybdw pracy, wyswietla sie
menu ruchow recznych o nastepujacej postaci:

F> F>>>> 1um 10 um 100 um »»
1 mm 10 mm Dystans Wyslij Wyslijj
Jedng Wszystk.

Przycisnigcie odpowiedniego przycisku programowanego powoduje wybranie jednego z
rodzajow ruchow recznych:

F> ruchy reczne z matg predkoscia posuwu,
F>>>> ruchy reczne z duzg predkoscia posuwu, *)
1pm przesunigcie o 1 mikrometr,

10 pm przesuni¢cie o 10 mikrometrow,

100 pm przesunigcie o 100 mikrometréw,

1 mm przesunigcie o 1 mm,

10 mm przesunigcie o 10 mm.

*) Dla USN z opcja kotka recznego funkcje F >>>> zastepuje
funkcja: "Kétko reczne”
(patrz Instrukcja Instalacji - Kotko reczne)

Wspoétrzedng i kierunek ruchu okresla przyciskany nastepnie przycisk z grupy
"Przyciski ruchéw recznych” w ramach grupy "Sterowanie obrabiarka".

W przypadku, gdy chcemy wykona¢ przesuni¢cie maszyny wzdhuz jednej osi o0 dowolng
wartos¢ z okreslong predkoscia - nalezy skorzysta¢ z innej mozliwosci trybu pracy recznej:

= postugujac sie kursorami ruchow poziomych podswietli¢ pole "Dystans”,

= wpisa¢ w polu "Nowa warto$¢" znajdujacym si¢ na dole ekranu wybrang warto$¢
przesunigcia w mm (powinna to by¢ liczba dodatnia!), wcisng¢ przycisk "Wpis do
pamieci'’ - wybrana warto$¢ wyswietli si¢ w polu "Dystans",

= wcisng¢ przycisk programowany "Dystans" - spowoduje to wyswietlenie u gory ekranu
napisu Jog Dystans, wprowadzi¢ (w podobny sposdb) warto$¢ predkosci ruchu -
wyswietli sie¢ w polu predkosci F,

= wcisng¢ przycisk ruchéw recznych wybranej osi 1 kierunku. Nastgpi przesunigcie maszyny
0 wybrany dystans. Ruch ten mozna zatrzymac przyciskiem "Stop".

W trybie Ruchéw Recznych mozna takze wykonywac na obrabiarce funkcje pomocnicze
M i E, ustawia¢ predko$¢ obrotowa wrzeciona S, wybra¢ numer narzedzia T pod warunkiem, ze
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sa zdefiniowane w programie interfejsowym maszyny, na przyktad: wlaczanie i wylaczanie
wrzeciona, wigczanie i wylaczanie chtodziwa, itp.

W tym celu nalezy w odpowiednich polach planszy wpisywaé¢ odpowiadajace tym
funkcjom kody - przyktadowo - by wywota¢ wlaczenie obrotow CW wrzeciona (funkcja M3)
nalezy:

= podswietli¢ pierwsze pole M (w sposob podobny do poprzednio opisanego),

= wpisa¢ za pomocg klawiatury alfanumerycznej w polu "Nowa wartos$¢" pozadang liczbe -
w tym przypadku 3,

= za pomocg przycisku "Wpis do pamieci" wpisa¢ t¢ warto§¢ w wybrane (podswietlone)
pole M, USN potwierdza wpis przez wyswietlenie M3,

* w celu wykonania wybranej funkcji (M3) wcisng¢ przycisk programowany '"Wyslij
jedna".

Uwaga: W przypadku maszyny wyposazonej w bezstopniowy naped glowny dziatania
jak wyzej - nalezy uzupehi¢ wpisem wartosci predkosci obrotowej wrzeciona S - w pole S i po
wprowadzeniu funkcji M3 wcisng¢ przycisk programowany Wyslij wszystkie.

Nalezy doda¢, ze przycisk Wyslij wszystkie ma umozliwi¢ grupowe wykonanie ustawionych
funkcji M, S, itd. - pod warunkiem jednak, ze pozwala na to oprogramowanie PLC.

Inna mozliwo$¢ wykonywania niektorych funkcji pomocniczych w trybie ruchéw recznych
wymaga przywotania pulpitu maszynowego. W tym celu nalezy wcisngé przycisk
"Symulacja pulpitu maszynowego" z grupy "Menu podstawowe".

Pojawia si¢ wtedy menu symulacji pulpitu maszynowego, na przyktad:

WRZEC | WRZEC | WRZEC | IMPULSO »)
Cw CCwW STOP WANIE

Przycis$nigcie odpowiedniego przycisku programowanego uruchamia funkcje wedtug jej
definicji w programie interfejsowym i zgodnie z jej opisem wys$wietlanym na ekranie nad
przyciskiem.

Weisnigcie przycisku "Symulacja pulpitu maszynowego" w sytuacji, gdy obowiazywat inny
niz "Ruchy reczne" tryb pracy powoduje wywotanie trybu pracy "Ruchy reczne" oraz
wyswietlenie menu symulacji pulpitu maszynowego.

Jesli konieczne jest w ramach trybu pracy "Ruchy reczme" z symulacja pulpitu
maszynowego wykonywanie przesunie¢ w osiach posuwowych nalezy przycisng¢ przycisk
"Wybor trybu pracy", wybra¢ ponownie tryb pracy "Ruchy reczne", a nastgpnie rodzaj
wykonywanych ruchow recznych.

Po zatrzymaniu pracy automatycznej przyciskiem "Stop" mozna wybra¢ tryb pracy
"Ruchy reczne" i wykonywaé wszystkie wymienione wyzej operacje, w tym takze
przesunigcia osiami posuwowymi. Kontynuacja wykonywania programu jest mozliwa tylko
po wykonaniu operacji powrotu do konturu opisanej w rozdziale 2.5.

Przejécie z trybu pracy "Ruchy reczne" do innego trybu pracy nastgpuje poprzez
przycis$nigcie przycisku "Wybor trybu pracy" i wywotanie nastepnego trybu pracy.
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2.5. POWROT DO KONTURU.

Wywotanie tego trybu pracy nastepuje z menu trybow pracy po przycisnigciu
przycisku programowanego: "Powrét DoKont.". Na planszy zwigzanej z tym trybem pracy sa
wys$wietlane kolejne punkty zatrzymania przy odjezdzie od konturu. Pamigtanych jest tylko
dziesie¢ ostatnich punktéw zatrzymania. Punkt zatrzymania o najwyzszym numerze oznacza
ostatni z zapamig¢tanych punktow zatrzymania.

Aby dokona¢ powrotu do konturu nalezy przycisng¢ dowolny przycisk ruchow
r¢cznych (dowolnej osi i dowolnego kierunku). Wykonywany jest wowczas powrdt do
konturu po torze okreslonym przez zapamigtane, posrednie, punkty zatrzymania. Operacj¢ t¢
mozna powtarza¢ az do chwili powrotu do ostatniego zapamigtanego punktu zatrzymania.
Ruch wykonuje si¢ z predkoscia, ktorej warto$¢ jest ustawiana w parametrach maszynowych
w grupie parametrow "Interpolacja i posuw" w pozycji "Predkos¢ przy powrocie".

W czasie trwania tego trybu wys$wietlana jest plansza jak nizej:

POWROT DO KONTURLU ZATRZYHMANA

Predkos¢ posuwua F 8800

Punktuy zatrzumania

o7 48 07z  38_.998
(%] 46 _ 298 38 _998
a5 46 _ 298 36 ._.698
a4 47 _ 857 36 ._693
a3 47 _ 857 4 _51°7
[ 73 47 _ 857 48 _616
a1 48 _616 48 _616

Polozenie Dy=tans do przedmioton
X 48 _0A078 X 51 _922
Z 39._.918 Z 60 _ 132
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2.6. SZUKANIE BLOKU.

Tryb pracy "Szukanie bloku" pozwala rozpoczyna¢ wykonywanie programu od
(w zasadzie) dowolnego bloku. Podczas szukania nie s3 wykonywane zadne przesuniecia i
operacje pomocnicze maszyny, natomiast przetwarzana jest informacja zawarta w programie
obrobki.

Po odszukaniu wybranego bloku i dopisaniu przez operatora z pulpitu niezbednych
funkcji maszynowych, mozliwa jest praca wedtug programu poczynajac od tego bloku. Korekcje
toru ze wzgledu na promien i dlugos¢ narzgdzia, a takze przesunigcia baz pomiarowych sg
uwzgledniane.

Tryb ten wybiera si¢ przyciskajac przycisk programowany "Szukaj" w menu trybow
pracy. Pojawia si¢ wowczas na ekranie menu:

Blok Po DoBloku | Do Podprog Podp&Bk
Bloku Glown. Bloku & Blok &Liczni

Przyciskajac odpowiedni przycisk programowany mozna nastepnie wykonaé jedng z
nastgpujacych operacji:

Blok po bloku : Powoduje przetworzenie przez uktad sterowania tre$ci programu
zawartej w kolejnych blokach z unieruchomiong obrabiarka.

Do bloku gléwnego : Stuzy do odnalezienia najblizszego miejsca w programie obrobki,
ktdre zawiera znak ":" na poczatku wiersza.
USN zatrzymuje przetwarzanie programu na tym bloku, a tres¢

bloku jest pod$wietlana na ekranie.

Do bloku nnnn : Stuzy do odnalezienia bloku o okreSlonym numerze nnnn w
biezacym programie lub podprogramie.
Po wykonaniu operacji blok nnnn jest wyswietlony na ekranie.
USN czeka na dalsze polecenia operatora.

Podprogram & blok :Stuzy do odszukania bloku o podanym numerze w wybranym
podprogramie.

Podprogram & blok & licznik : stuzy do odnalezienia bloku o okre§lonym numerze w
okreslonym  podprogramie. Licznik okre§la ile
powtorzen podprogramu ma pozosta¢ do wykonania.

Po wybraniu jednej z operacji szukania bloku wprowadzamy parametry dla tej

operacji w odpowiedzi na polecenia dla operatora. Operacj¢ szukania bloku rozpoczynamy
wciskajac przycisk "Start".
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Podjecie pracy automatycznej maszyny po odszukaniu bloku.

Po odszukaniu w trybie pracy "Szukaj" wybranego bloku w programiec mozna
rozpocza¢ wykonywanie programu od tego miejsca w trybie "Praca automatyczna" lub
"Praca Blokowa".

Woeisnigeie przycisku "Start" spowoduje przesuniecie maszyny z dowolnego
polozenia, w ktorym si¢ znajduje do punktu, w ktorym powinna si¢ znalez¢ przed
wykonaniem odszukanego bloku.

Wykonuje si¢ ruch po prostej, we wszystkich osiach jednocze$nie z predkosciag, ktorej
warto$¢ jest zapisana w grupie parametrow maszyny o nazwie "Interpolacja i posuw" w
pozycji "Predkos¢ przy powrocie".

Jednoczesnie, (jesli na to pozwala zainstalowany program PLC) - automatycznie sg odtwarzane i
wykonujg si¢ ostatnie zapisane w programie funkcje pomocnicze M, S, T.

WAZNE !
Jesli to nie wystarcza operator maszyny powinien w uzupetnieniu wywota¢ 1 wykonac

brakujace funkcje - M, S, T, itd.

Nastepnie wykonany zostanie odszukany blok, a po nim kolejne bloki zgodnie z trescig
programu.
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2.7. SYMULACJA GRAFICZNA.

Wywolanie tego trybu pracy nie wymaga odlaczania sterowania od maszyny (tj.
poprzedzenia symulacji wykonaniem oddzielnej operacji odtgczania PLC). Symulacja nie moze
by¢ jednak wykonywana wspoétbieznie ze sterowaniem posuwoOw i innych funkcji maszyny.
USN podtrzymuje ostatnie potozenie stolu i narzedzia obrabiarki w czasie wykonywania
symulacji.

Wiaczenie symulacji graficznej jest mozliwe w trybie pracy automatycznej lub
blokowej, po wyborze programu do symulacji 1 wcisnigciu przycisku programowego
"Symulacja". Na ekranie monitora wys$wietli si¢ nast¢pujgce menu - podane nizej wraz z
rozszerzeniem:

Symul Symul Wylacz »)
Toru Kszt Symul

Zmniej Powick | Skala Srodek Zal/Wyt

Detal Detal 1:1 Ekr.=0 Osie

Przed rozpoczgciem symulacji nalezy wybrac¢ jeden z dwoch rodzajow symulacji:

Y kontur programowanego przedmiotu - po przycisnigciu przycisku "Symul. Kszt."
lub
Y tor srodka narzedzia - w wyniku wcisnigeia "Symul. toru™.

Przed symulacja graficzng nalezy ponadto wykona¢ nastgpujace operacje:
Yo Wilaczy¢/wylaczy¢ rysunek osi wspotrzednych przyciskiem "Zal/Wyt Osie".

v Ustali¢ potozenie rysunku na ekranie przez wcisnigcie programowanego przycisku
"Srodek ekranu =0", co powoduje przypisanie wspodirzednym s$rodka ekranu
warto$ci zerowych.

¢ Po wecisnigciu przycisku PrzejScie do nadrzednego menu" wybra¢ tryb Praca
automatyczna lub Praca blokowa. W nazwie trybu pracy pojawi si¢ Symulacja
automat. lub Symulacja blokowa.

Po tych dziataniach wstgpnych symulacj¢ graficzng rozpoczynamy przyciskiem
"Start".
Na ekranie pojawi si¢ rysunek konturu przedmiotu lub toru srodka narzedzia kreslony w trakcie
wykonywania programu.

Rysunek jest wyswietlany:
e we wspotrzgdnych maszynowych,
e 7z odpowiednio duzg predkoscig, nie majaca zwigzku z programowanymi w
blokach programu wartosciami predkosci posuwu (stowo F).
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Przyktadowa planszg trybu symulacji podajemy ponizej:

SYMULACJA BLOKOWA ASYN VA duISN TS

Skala Symulacji.

Dostosowanie skali rysunku do potrzeb operatora - to jest zmniejszanie lub powickszanie
wymiarow rysunku jest mozliwe - w dowolnej chwili - przy uzyciu przyciskow "Zmniejsz
detal”, "Powigksz detal”, lub "Skala 1:1".

Przesuwanie obrazu.
Rysunek powstajacy na ekranie w wyniku symulacji daje si¢ przesunag¢ w dowolne
miejsce ekranu za pomoca kursorow.

Na ekranie mozna otrzymac jednoczes$nie rysunek konturu przedmiotu i1 toru Srodka
narzedzia przez dwukrotne wykonanie tego samego programu - PO wybraniu do symulacji
kolejno konturu i nastepnie toru §rodka narzedzia.

Zakonczenie pracy w trybie symulacji graficznej i powrdt do menu tryboéw pracy
nastepuje po wcisnieciu przycisku programowanego "Wyl Symul". Jest ono mozliwe tylko po
zakonczeniu wykonywania programu potwierdzonym przez komunikat Koniec Programu.
Jesli program nie zostal zakonczony nalezy przed wytaczeniem symulacji przerwacé go
przyciskiem "Zerowanie".

CNC PRONUM 630 T Instrukcja obstugi 31



3. EDYCJA.

3.1. EDYCJA PROGRAMOW.

Edycje programow obrobki inicjuje si¢ przyciskajac przycisk "Edycja programow" z
grupy przyciskow "Menu podstawowe". Na ekranie pojawia si¢ katalog programow obrobki,
na przyktad w postaci:

KONIEC PGHMU

RECZNE F

0932=KOR BAZY G55 Z=8TR. 2

@932=G53 DEKLAR WSP. BEZP. XYZ
#932=6G92 przy aktyw. GI1
#932=G92 przy aktyw. GIA
#932=G92 przy aktyw. GIA
#931=8PRAWDZ SKOKOW DO TYLU
N1G1F9999

N1GAGIA

NAGI9AAGI 1A

(WYMIANA MB)

(OBROT STOLU ® NIE KASOWACG)
L9923 (WYMIANA RECZNA)

L9999 (WYMIANA AUTO)

Lii1vl (do PROGRAMU ~MPF1881/2881-3881)
L1102 (do PODPROGRAMU «SPF1181)
L1103 (DO PODPROGRAMU »SPF11B2)
L1121 (DO PROGR. #MPF1122/2122/3122)
L1122 (DO PROGRAMU #MPF1122/2122/3122)
programu 1181/2181-3181)

75504

75510
5512
75555
75556
75557
LZ25S
L1V&
L9301
L9956
L9977

oraz nastapi przejscie do gtownego menu edycji:

Tylko Dlugosc¢ Nowy Edycja »
Nazwy Atrybut Program

Kasuj Kasuj Zmien Skopiuj »)
Program | ZazProg | Nazwe Program

Laduj Wyslij Zaznacz Przerwij | »»
Pr&Dane | Pr&Dane | Dane Transm.
Expload Send To

Fm Disk | Disk

Przycisnigcie jednego z przyciskdw programowanych:

"Tylko Nazwy",
"Dhlugosé¢ Atrybut”,
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powoduje odpowiednio wyswietlenie:

e katalogu numeréw programoéw i podprogramow,

e katalogu numerdw programéow i podprogramow wraz z trescig pierwszej linii
programu oraz dtugos$cig i atrybutem ochrony programu przed zmianami (RO -
program chroniony hastem:123456, R/W - program dostepny dla edyc;ji).

a) Utworzenie nowego programu, podprogramu lub cyklu

wymaga wecisnigcia przycisku programowanego "Nowy Program”. Po podaniu numeru
programu lub litery L lub G z numerem podprogramu/cyklu nalezy wcisna¢ przycisk "Wpis
do pamieci". Tworzac nowy program giéwny nie podajemy przed numerem programu znaku
%. Jesli program o podanym numerze juz istnieje to po skasowaniu komunikatu o btedzie za
pomocg przycisku Przejscie do nadrzednego menu", nalezy ponownie wpisa¢ poprawny,
unikalny numer programu. Od tej chwili mozliwa jest edycja programu.

Cykl 0 nazwie rozpoczynajacej si¢ litera G utworzony przez uzytkownika zastgpuje cykl o tym
samym numerze zapisany na stale w pamigci systemu. Umozliwia to uzytkownikowi zmiany i
modyfikacje tych cykli stosownie do swoich potrzeb.

Podczas edycji programu mozliwa jest zmiana trybu pracy. Mozna np. rozpoczac
wykonywanie innego programu. Nalezy jednak pamigta¢ o powrocie do edycji, a nastepnie o jej
zamknieciu.

Edycja polega na wprowadzaniu i/lub usuwaniu znakéw 1 stéw przy pomocy
Klawiatury alfanumerycznej. Wyszukiwanie znakow nastepuje przy pomocy przyciskow
poziomych i pionowych ruchow kursora oraz przyciskow przegladania stronami "Poprzednia
strona” i "Nastepna strona”.

Znak podswietlony przez kursor jest znakiem, ktory mozna usungé przyciskiem
"Kasowanie". Nowy znak bedzie dopisany przed znak zaznaczony kursorem. Wyrdznienie
znaku przez podswietlenie nie dotyczy pierwszej litery stowa. W tym przypadku wyr6znienie
polega na podswietleniu pola przed pierwszg literg stowa.

Przycisk programowany "Kasuj lini¢" umozliwia skasowanie linii, w ktorej wystepuje
podswietlony znak. Blok musi by¢ zakonczony znakiem LF co dokonuje si¢ przez wcisnigcie
przycisku LF lub przycisku "Wpis do pamieci”.

Podczas edycji mozliwe jest wyszukiwanie informacji za pomoca przycisku "Znajdz". W
odpowiedzi na komunikat "Czego szuka¢?" nalezy wprowadzi¢ pozadany ciag znakow.
Przeszukiwanie wykonywane jest od miejsca, w ktorym znajdowal si¢ ostatnio kursor
(podswietlony znak).

Przyciski "Poczatek programu” i "Koniec programu" umozliwiaja szybkie dotarcie,
odpowiednio, do poczatku 1 konca programu.

Po zakonczeniu edycji nalezy, zaleznie od potrzeby, przycisna¢ jeden z przyciskow
programowanych "Zapisz Zablok.", "Zapisz Odblok.” lub "lgnoruj zmiany". Uzycie
przycisku "Zapisz odblok." powoduje zapis programu do pamigci z uwzglednieniem ostatnio
wprowadzonych zmian lub poprawek. Dzialanie przycisku "Zapisz Zablok." jest podobne, z t3
roznica, ze po zapisaniu programu do pamigci, utrudniony jest dostep do tresci tego programu i
zmiana jego tresci. W konsekwencji ponowna edycja programu jest mozliwa dopiero po podaniu
hasta: 123456

Przycisk "lgnoruj zmiany" konczy edycje ignorujac wprowadzone zmiany.
Opuszczenie glownego menu edycji 1 przejscie do menu trybdéw pracy jest mozliwe po
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przyci$nigciu jednego z przyciskow z grupy "Menu podstawowe", na przyktad "Wybor
trybu pracy"”.

b) Wyboér programu, podprogramu lub cyklu

z katalogu w celu dokonania edycji, kasowania, zmiany nazwy lub kopiowania polega na
wyrdznieniu wybranego programu przy pomocy przyciskow ruchow poziomych i1 pionowych
kursora.

C) Edycja istniejacego programu, podprogramu lub cyklu

wymaga wcisnigcia przycisku programowanego "Edycja". Nastepnie nalezy postepowac tak,
jak przy edycji nowego programu (patrz podpunkt a). Przed rozpoczeciem edycji programu
lub podprogramu powinna by¢ zakonczona edycja PLC.

d) Kasowanie programu

nastepuje przez wcisniecie przycisku programowanego "Kasuj program™. W odpowiedzi na
komunikat "Usunaé¢ (T - tak)?" nalezy wcisna¢ litere T, gdy potwierdzamy zamiar
skasowania programu lub przycisk Przejscie do nadrzednego menu" w przypadku rezygnacji
z kasowania.

Mozna skasowac wigcej niz jeden program. W tym celu nalezy zaznaczy¢ programy i

podprogramy, ktére chcemy skasowa¢ znakiem Y (patrz ponizej podpunkt i) — zaznaczanie
programow) i nacisna¢ przycisk "Kasuj ZazProg".

e) Zmiana nazwy

wymaga wecisnigcia przycisku programowanego "Zmien nazwe". W odpowiedzi na
komunikat "Zmien nazwe na:" nalezy poda¢ nowg nazwe (numer) programu, podprogramu
lub cyklu w taki sam sposob jak przy tworzeniu nowego programu.

f) Kopiowanie

istniejgcego programu obrobki wykonuje si¢ po wcisnigciu przycisku "Skopiuj program”. W
odpowiedzi na komunikat nalezy poda¢ nazw¢ w sposob jak wyzej.

Podczas wykonywania lub po przerwaniu programu obrdbki nie jest mozliwa edycja programu,
podprogramu ani cyklu, ktory jest wykonywany. W trybie edycji udostepniony jest natomiast
podglad tego programu.

9) Ladowanie programéw i danych

z urzadzenia zewngtrznego do ukladu sterowania za pomocg interfejsu RS 232C nastepuje w
trybie "Edycji danych" po przycisnieciu przycisku programowanego "Laduj Pr&Dane" W
przypadku tadowania ( i wysytania - podpunkt h) z komputera nalezy zainstalowa¢ na nim
program RDWR.EXE do obstugi transmisji dostarczany przez PHP "Pronum". Parametry
transmisji ustawiane sg w trybie "Edycji danych" w grupie "Parametry rdézne" (patrz
instrukcja instalacji). Nalezy pamigta¢ o ustawieniu takich samych parametréw po stronie
USN 1 urzadzenia zewngetrznego.

Informacja o nazwie tadowanego programu jest wyswietlana na ekranie w polu nr 10.
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Przerwanie lub zakonczenie transmisji nast¢puje po przycisnigciu przycisku programowanego
"Przerw. Transm.". W przypadku, gdy tadowany program ma taki sam numer jak jeden z
program6w wpisanych wczesniej do pamigci ukladu sterowania, do numeru tadowanego
programu dodawana jest liczba 10000 1 pod takim nowym numerem zatadowany program
umieszczany jest w pamigci. Jezeli jednak w pamigci USN znajduje si¢ takze program o
numerze réwnym numerowi tadowanego programu zwigkszonemu o 10000 - to tadowanie
bedzie przerwane (nie dojdzie do skutku). Utworzony na skutek transmisji program o
pigciocyfrowym numerze nie moze by¢ wybrany i wykonany. Nalezy go skasowac lub
zmieni¢ jego nazwe.

Postaé Zrédlowa programu interfejsowego moze by¢ przechowywana w pamieci programow
pod zastrzezong nazwa PLC. Nie mozna zatadowaé programu PLC, jezeli w pamigci uktadu
sterowania znajduje si¢ juz inny program PLC.

Ladowanie, wysylanie i kasowanie programu PLC wykonywane jest w menu "Edycja
programow". Edycja postaci zrodtowej programu PLC mozliwa jest tylko w menu
"Diagnostyka" (patrz rozdziat 3.3).

UWAGA: Ladowanie programéw i danych nie jest mozliwe w czasie wykonywania
programu obrobki.
Programy i dane zaladowane podczas ostatniej transmisji s3 oznaczone w katalogu znakiem

pierwiastka v .

Ladowanie parametréw maszynowych wymaga uprzedniego ich odblokowania w
sposob podany w rozdziale 3.2, w punkcie f).

UWAGA: Ladowanie parametrow maszynowych bez odblokowania jest nieefektywne i
powoduje wys$wietlenie komunikatu "Parametry maszynowe zablokowane™.

h) Wysylanie programéw i danych

z ukladu sterowania do urzadzenia zewngtrznego za pomocg interfejsu RS 232C nastepuje w
trybie edycji po przycisnieciu przycisku programowanego "Wyslij Pr&Dane".

Przed wyslaniem nalezy w katalogu zaznaczy¢ programy przeznaczone do wystania
lub usuna¢ zaznaczenie programéow, ktore nie powinny by¢ wysytane.
Przy wyborze lub eliminacji programoéw postugujemy si¢ kursorami w celu wyrdznienia

programu i przyciskiem "Wpis do pamieci” w celu oznaczenia programu znakiem v .

Zaznaczenia do wyslania pozostatych danych dokonuje si¢ w sposdb opisany nizej w
punkcie i).

i) Zaznaczanie danych

do wystania odbywa si¢ w trybie edycji po przycis$nigciu przycisku programowanego
"Zaznacz Dane". Wtedy pojawia si¢ menu:

Zaznacz Kasuj Zaznacz Kasuj
Wiersz Zazn. Wszyst. Zazn.
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Za pomoca przycisku programowanego nalezy wybra¢ z tego menu pozadany rodzaj
danych (patrz takze opis typéw danych w rozdziale 3.2), a nastgpnie zaznaczy¢ te dane
postugujac si¢ kursorem i odpowiednim przyciskiem programowanym.

Mamy do wyboru nastepujace mozliwosci:

przycisk "Zaznacz wszystkie" (dane) - wybiera calg tablice danych,
"Zaznacz wiersz" - wybiera jeden wiersz danych, ~
"Wpis do pamieci” - jeden zestaw danych np. D201V .

Zaznaczenie parametrOw maszynowych nastgpuje po wyrdznieniu napisu "Parametry
maszynowe" kursorem i uzyciu przycisku "Wpis do pamieci".

Powrdt do gléwnego menu edycji programdéw nastgpuje po wcisnigciu przycisku
Przejs$cie do nadrzednego menu".

J) Grupowanie programéw

ulatwia zarzadzanie duza iloscig programéw obrobki. Wséréd numerdw programéw w
katalogu w zakresie od %1 do 969999 wyrdznione zostaly dwa numery programow. Sg to:
%0998 i 26999. Wykorzystywane sg one do grupowania wielu programéw w jednym pliku.

Nalezy w tym celu zaznaczy¢ programy i podprogramy, ktére chcemy zapisaé w
postaci jednego pliku i nacisnag¢ kolejno przyciski programowane "Send To Disk™ a potem
"Kasuj ZazProg". Po uzyciu przycisku "SendToDisk" zaznaczone programy zostang
zapisane w jednym pliku pod numerem 90999. Wcisnigcie "Kasuj ZazProg" usuwa z
katalogu zaznaczone programy. W tresci pliku %0999 kazdy z grupowanych programow i
podprograméw rozpoczyna si¢ nagltowkiem %MPFxxxx lub %SPFxxxx, gdzie xxxx jest
poprzednio uzywanym numerem programu lub podprogramu. Po zmianie nazwy pliku %999
na inng mozna utworzy¢ kolejne grupy programéw w analogiczny sposob. Wykonanie
jednego z programoéw umieszczonych w pliku z grupg programéw wymaga rozpakowania
grupy. Nalezy w tym celu zmieni¢ nazwe pliku z grupg programéw z np. %xyzv na %998 i
nacisng¢ przycisk "Expload Fm Disk". Wszystkie programy i podprogramy z pliku %998
pojawiag si¢ w katalogu programéw. Po rozpakowaniu grupy programéw mozna plik %998
usung¢ lub przywroci¢ mu nazwe %xyzv.
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3.2. EDYCJA DANYCH.

Edycje danych inicjuje si¢ przyciskajac przycisk "Edycja danych” z grupy "Menu
podstawowe™. Nastepuje wtedy przejscie do menu:

Narze- Bazy Koreke. Punkty Paramet »)

dzia Pomiar. BazPom. | Obrab. ryUzyt

0s1 0s2 Wrze- Interp. »»
ciono & Posuw | PLC

Param. Data

Roézne Czas

Menu obejmuje od 12 grup danych dostgpnych do edycji. Dostep do wszystkich grup
wymaga uzycia przycisku Rozszerzenie menu".

Szczegdlowego wyboru tablicy danych do edycji dokonuje si¢ za pomoca
odpowiedniego przycisku programowanego sposrod wyzej przedstawionych. Po uzyciu
przycisku "Parametry Uzyt." pojawi si¢ na przyktad nastgpujaca plansza:

PARAMETRY DLA PROGRAMU OBROBKI

RO0G ROQ1
RO02 ROG3
Ron4 RO0S
ROv6 RO@?
Ro03
RO11
R013
RO15

Nowa warto=sc¢ @

Redaguw_j

- VYOV 3 .00V

22 .3410000 - VBVVLBA
- BBV - BB
- BBV - BBBBABBBV

- BBV 11 99000004

0
RO10
R012
R014

- BBV
ollolalnlolololo) uliololulololnlo

ollolalnlolololo) uliololulololnlo

Zmiany parametrow rozpoczynamy wciskajac przycisk programowany "Redaguj”.
Potwierdzeniem zezwolenia na zmiany jest pojawienie si¢ w prawym gornym rogu ekranu
napisu "EDYCJA". Postugujac si¢ kursorami wyr6zniamy zmieniany parametr, a nastepnie w
polu "Nowa warto$¢" wprowadzamy nowg warto$¢ parametru. Parametr wpisujemy
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przyciskiem "Wpis do pamieci". Szybsze odszukanie danych umozliwiajg przyciski
"Nastepna strona” i "Poprzednia strona”.

Wyjscie z trybu edycji danych nastgpuje po wcisniecie przycisku Przejscie do
nadrzednego menu

a) Edycja wymiarow narzedzi

moze by¢ wykonana po wcisnigciu przycisku programowanego "Narzedzia". Wyswietla si¢
wowczas tabela 99 korektorow narzedzi, ktorym przyporzadkowano numery adresujgce
pamig¢¢ danych od D1 do D99.

Kazdy zestaw danych sktada si¢ z nast¢pujacych pozycji:

Nr — PO xxx LOX — P2 4xxxx.Xxxx LOZ - P3+xxxx.xxx
Typ — P1xxx LOXz — P4 £x.xxx LOZz — P5 #x.xxx
PROMIEN — P6 £xxx.xxx

Pozycja Nr — PO - numer narzgdzia - nie ma zadnego innego znaczenia procz porzadkujacego.
Pozycja Typ — P1 - jest warto$cig kodu parametru przewidzianego do okreslania ksztaltu noza,
a doktadniej znakoéw sktadowych dhlugosci noza. Przyjmuje wartosci od 1 do 9. Szczegédly
kodowania podaje Instrukcja Programowania USN PRONUM 630T. ( Rozdziat 3.8, Rys.3.23).

Zaleca si¢ by w pozycjach LOX - P2 i LOZ - P3 pierwszego wiersza warto$ci korektora
podawa¢ nominalne wartosci sktadowych, odpowiednio -X- i -Z- dlugosci narzedzia. Nalezy je
wprowadza¢ w mm, w postaci liczb dziesigtnych z kropka oddzielajaca ich czgsci catkowite od
ulamkowych (przyjeto, ze sktadowe dhugosci 1 promien R = P6 narzgdzi - pisze si¢ w formacie
+3.3 - tzn. znak, trzy cyfry dziesi¢tne przed przecinkiem, trzy cyfry po przecinku).

Odchytki (poprawki) sktadowych diugosci narzedzi LOXz — P4 i LOZz - P5 od
warto$ci nominalnej lub poczatkowej (pisane ze znakiem w formacie +1.3) w drugim wierszu
korektora sa dodawane do wymiaréw nominalnych podanych w pierwszym wierszu. Suma
tych wartodci okresla rzeczywiste wymiary kazdego narzedzia ( tj. LOX + LOXz, LOZ +
LOZz). Sa one wykorzystywane przez USN do obliczen skompensowanego/skorygowanego toru
srodka narzgdzia z uwzglednieniem sktadowych jego dtugosci. Uktad sterowania uwzglednia
zapisane skladowe dtugosci narzedzia w pierwszym bloku programu z ruchem wzdhiz odcinka
prostej nastepujacym po bloku, w ktérym zaprogramowano numer korektora Dxx.

Przyktadowo, po wpisaniu sktadowej X dlugosci narzgdzia LOX = 12.500 (12,5 mm) 1 wartosSci
poprawki (zuzycia) sktadowej X dlugosci narzedzia LOXz = -1.210 (-1,21 mm), program
zostanie wykonany z wypadkowa korekcja dlugosci w osi X: 12.500 +(-1.210) = 11.290 mm.
Pozycja P6 korektora jest przeznaczona do pamigtania wymiaru promienia zaokraglenia ostrza
noza okreslonego w mm w formacie 3.3. Sposob wywotania kompensacji, lub korekcji toru ze
wzgledu na promien i dlugo$¢ narzgdzia - podaje w szczegotach "Instrukcja Programowania".

. Wyszukiwanie i wpis danych do pamigci.

Numer zestawu danych korekcyjnych (numer korektora) do edycji wybiera si¢ przy pomocy
przyciskow pionowych ruchéw kursora i przyciskow "Poprzednia strona™ / '"Nastepna
strona”.

Przyciskami poziomych ruchow kursora naprowadza si¢ kursor na jedng z pozycji tabeli i po

wpisaniu nowej wartosci liczbowej w polu "Nowa warto$¢" wprowadza si¢ ja do pamigci
uktadu sterowania naciskajac przycisk "Wpis do pamieci".
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Przed wpisaniem do tabeli mozna skasowaé blednie wprowadzong warto§¢ w polu "Nowa
wartos¢" przyciskiem "Kasowanie" lub przez odsunig¢cie poziomym ruchem kursora na
sasiednig pozycje tabeli 1 nastepnie - powrdt do poprzedniej pozycji.

UWAGA: Przed rozpoczegciem wpisywania danych do pamigci nalezy upewnié si¢ czy
wpis jest odblokowany. Jesli nie, to nalezy nacisng¢ przycisk "Redaguj".
Potwierdzeniem odblokowania jest pojawienie si¢ napisu "EDYCJA" w
prawym gornym rogu ekranu.

b) Edycja wspélrzednych baz pomiarowych
moze by¢ wykonana po wecisnigciu przycisku programowanego "Bazy pomiarowe".
Wyswietlana tabela zawiera 12 zestawow danych charakteryzujacych bazy pomiarowe. D200

- do D211 sa identyfikatorami - adresami tych zestawoéw danych w pamigci USN.

Kazdy zestaw danych tworzg trzy pozycje tabeli, tj. trzy wartosci wspotrzednych X, Y i Z danej
bazy, zapisane w mm w formacie +4.3.

Manipulacje towarzyszace wyborowi i edycji baz pomiarowych powinny by¢ wykonane w
sposéb analogiczny do opisanego w punkcie a).

Uzycie baz pomiarowych w programie obrobki z wykorzystaniem funkcji G54 opisuje Instrukcja
Programowania.

C) Edycja korekcji wspolrzednych baz pomiarowych

wykonywana jest po wcisnigciu przycisku programowanego "Korekcje baz pomiarowych".
Wyswietla si¢ tabela zawierajagca 25 zestawow danych korekcji wspolrzednych baz
pomiarowych zapisanych w formacie +2.3.

Korektorom tym przypisano numery od D300 do D324.

Wyboru korektora i edycji danych dokonuje si¢ tak jak w punkcie a).

Uzycie w programie obrobki korekcji baz pomiarowych z wykorzystaniem funkcji G55 opisuje
Instrukcja Programowania.

d) Edycja wspélrzednych punktéw stalych obrabiarki

tzn. baz wymiany narzedzi lub palet wykonywana jest po weciSnigciu przycisku
programowanego "Punkty obrabiarki".

Wyswietla si¢ tablica zawierajagca 10 zestawow danych dla punktow statych obrabiarki o

numerach od D400 do D409.

Kazdy zestaw danych tworza trzy pozycje tabeli, tj. trzy warto$ci wspotrzednych X, Y 1 Z
punktu statego maszyny, zapisane w mm w formacie +4.3.
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Wybor przedmiotu edycji i samg edycje wykonuje si¢ w identyczny sposéob jak w przypadkach
uprzednio opisanych w punktach a), b) i c).

Wykorzystanie danych o punktach stalych umozliwia funkcja G53 (patrz Instrukcja
Programowania).

e) Edycja parametrow uzytkownika

moze by¢ =zainicjowana przez wecisniecie przycisku programowanego "Parametry
uzytkownika" 1 dotyczy tzw. parametrow R. Wyswietla si¢ tablica zawierajaca 100
parametréw uzytkownika o numerach od RO do R99.

Wybdr parametru i jego edycja przebiega w sposob standardowy, ktory juz zostat we
wszystkich szczegotach opisany w poprzednich punktach.

Podczas weryfikacji programéw obrobki wykorzystujacych parametry uzytkownika R
moze by¢ konieczne obserwowanie ich biezacych zmian.
Do tego celu tabela parametrow dostepna w menu podstawowym "Edycja danych” jest
nieprzydatna. Nalezy wcisng¢ przycisk "Diagnostyka" w grupie przyciskow "Menu
podstawowe", a nastgpnie przycisk programowany "RO - 99". Pojawi si¢ wowczas plansza z
biezacymi warto$ciami parametréw uzytkownika.
UWAGA: Parametry uzytkownika R nie sg podtrzymywane po wylaczeniu uktadu

sterowania.

f) Edycja parametrow maszynowych

wlacza si¢ po wecisnigciu jednego z przyciskow programowanych "O§ 1", "O§ 2",
"Wrzeciono", "Interpolacja&Posuw", "PLC", "Parametry rézne".

Opis funkcji 1 formatu parametréw maszynowych zamieszczono w Instrukcji Instalacji.

Edycja wybranego parametru maszynowego polega na wprowadzeniu wartosci tego
parametru w obowigzujacym formacie. NiektOre parametry wymagaja wprowadzenia
informacji dwuwartosciowej "TAK +" lub "NIE -" lub wybrania odpowiedniej pozycji ze
statego zestawu parametroOw za pomoca przycisku programowanego "Nast. opcja”.

Parametry maszynowe, ze wzgledu na ich znaczenie dla poprawnej pracy maszyny, sg
chronione przed nieuzasadnionymi badz przypadkowymi zmianami.

Po wiaczeniu USN parametry maszynowe sg zablokowane 1 chronione hastem.
Jednokrotne wprowadzenie hasta odblokowuje edycje parametrow.
Uklad sterowania nie sygnalizuje stanu wskaznika ochrony parametrow tj. tego czy parametry sa
w danej chwili odblokowane, czy tez zablokowane.
Jesli po podjeciu proby edycji parametrow (w tym celu wystarczy wpisa¢ pierwszy znak)
pojawi si¢ komunikat "Podaj haslo technologa" - nalezy wprowadzi¢ hasto: 314159 i wcisng¢
przycisk "Wpis do pamieci". Nastgpnie mozna kontynuowaé wprowadzanie danej
maszynowej. Pierwszy, wprowadzony poprzednio znak jest pamigtany.
Wylaczenie USN PRONUM i ponowne jego wlaczenie powoduje zablokowanie parametréw
maszynowych. Ponadto wpisanie parametru maszynowego 1 nastgpnie wcisnigcie przycisku
Przejscie do nadrzednego menu" z reguty daje w wyniku:

e  wyswietlenie planszy podstawowej menu "Wybdér trybu pracy"
e  wyzerowanie (inicjacj¢) USN.
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Wykaz parametrow maszynowych wywotujacych taka wiasnie reakcje uktadu sterowania
podano w Instrukcji Instalacji.

9) Przycisk Data/Czas umozliwia dokonanie edycji czasu i daty, ktore mogg by¢
wyswietlane na ekranie monitora.

3.3. EDYCJA PROGRAMU PLC.
Edycj¢ programu PLC rozpoczynamy przyciskajac kolejno przyciski:
1) "Diagnostyka",

2) Rozszerzenie menu”,
3) przycisk programowany "PLC",

Odlacz Zalacz Kompil. Zataduj Edycja .
PLC PLC PLC Skomp. PLC

Zal Komp

DoEXPLC

Po wcisnigciu przycisku programowanego "Edycja PLC" mozliwa jest edycja programu
PLC.

Edycja programu PLC w menu podstawowym "Edycja programéw" nie jest mozliwa.

Edycja dotyczy programu zrodlowego PLC przechowywanego w pamigci programoéw pod
zastrzezong nazwg PLC. Posta¢ zrédtowa programu PLC sklada si¢ z instrukcji jezyka
symbolicznego ProStep. Zasady pisania programu PLC w tym jezyku podano w instrukcji
Programowalny Interfejs PLC.

Edycje programu PLC wykonuje si¢ w taki sam sposob jak edycje programow
technologicznych obrobki (POT). Przed rozpoczeciem edycji PLC powinna by¢ zakonczona
edycja programow lub podprogramoéw. W przeciwnym razie nie bedzie reakcji na wcisnigcie
przycisku "Edycja PLC".

Dodatkowo, oprocz funkcji kasowania linii, wyszukiwania danych ("Znajdz", "Znajdz
Nast."), przeskoku do poczatku lub konca programu, wystepuje przycisk programowany
"Nowa Instr.", ktéry tworzy nowg lini¢ programu i, po znaku tabulacji, wprowadza znak ":"
rozpoczynajacy instrukcje programu PLC. Przycisk "Tabulacja" umozliwia wprowadzenie
znaku tabulacji.

Edycj¢ PLC nalezy zakonczy¢ przyciskiem "Zapisz Odblok.". Jesli dokonane zmiany sa
niepozadane nalezy ja zakonczy¢ przyciskiem "lgnoruj Zmiany". Zakonczenie edycji PLC
przyciskiem "Zapisz Zablok." spowoduje, ze przed kolejng edycjg konieczne bedzie podanie
hasta technologa: 123456.
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Edycja PLC powoduje zmiany programu zrodtowego PLC 1 nie wplywa na dziatanie obrabiarki.
Dokonane zmiany stajg si¢ efektywne po wykonaniu krokow opisanych ponize;j.

Po edycji programu nalezy wykona¢ jego kompilacj¢ przyciskajac przycisk programowany
"Kompil. PLC".

Kompilacja moze by¢ wykonana tylko przy odtagczonym PLC - przycisk "Odlacz PLC".
Podczas wykonywania kompilacji:

e  wysSwietlany jest komunikat "Kompilacja programu PLC",
e informacja o ilo$ci instrukcji w programie i ewentualnych btedach w programie.

W tym ostatnim przypadku wyswietlane sa komunikaty z numerami linii, w ktorych wystepuja
btedy, kod i opis biedu.

W wyniku kompilacji powstaje skompilowany program PLC. Jesli kompilacja jest poprawna
I zamierzamy skompilowanym programem PLC zastapi¢ wczesniej zaladowang wersje¢
skompilowanego programu PLC to nalezy uzy¢ przycisku programowanego "Zaladuj
Skomp.".

Wymaga to od operatora podania hasta obstugi serwisowej: 314159.

Po wprowadzeniu hasta nalezy skasowa¢ komunikat "PLC zaladowane skompilowanym
programem". Wykonuje si¢ to przyciskiem Przej$cie do nadrzednego menu".

PLC wiacza si¢ przyciskiem "Zalacz PLC".
W wyniku tej ostatniej operacji wykonuje si¢:

e  zerowanie (inicjacja) uktadu sterowania,
e  wyswietla si¢ plansza podstawowa z menu "Wybér trybu pracy".

Przycisk "Zal Komp Do ExPLC" dziata podobnie jak przycisk "Zaladuj Skomp.". Tworzona
jest dodatkowa kopia skompilowanego programu PLC, ktdra mozna odzyska¢ w obsludze
trybu awaryjnego. Nie zaleca si¢ korzystania z tego przycisku.

UWAGA: Edycja PLC lub edycja i kompilacja PLC nie powoduje zmiany
dzialania USN 1 maszyny. Dopiero po wykonaniu pelnej sekwencji
operacji:

"Odlacz PLC"
"Kompilacja PLC"
"Zaladuj skompilowany"
"Zalacz PLC"

nastepuje zmiana dziatania USN zgodnie z wprowadzonymi zmianami i poprawkami.
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Po wecisnigciu przycisku "Diagnostyka™ w grupie "Menu podstawowe" wyswietla si¢
menu o nastepujacej tresci:

"Alarmy Komun" - Alarmy i Komunikaty

"Wejscia Cyfrowe"

"Wyjscia Cyfrowe"

"Wsk PLC" - Wskazniki PLC

" RO -R99" - Parametry RO - R99

"PoloRze/PoloAkt" - Potozenie Rzeczywiste / Potozenie Aktualne
"Do trybu Awaryj."

"PLC"

W niektérych przypadkach do wys$wietlenia tego menu konieczne jest uzycie przycisku
Przejscie do nadrzednego menu".
Operator moze wybra¢ i wykona¢ kazdg z tych funkcji.

a) Funkcja "Alarmy i komunikaty" pozwala wyswietli¢ plansz¢ z wykazem wszystkich
alarmow 1 komunikatoéw, jakie wystapity podczas pracy USN od ostatniej operacji kasowania
alarmow. Ostatni btad jest umieszczany w najwyzszym wierszu na planszy.
Przycisk programowany "Kasuj bledy" zeruje plansz¢ z btedami, za$ przycisk "Bledy
c.d." pozwala na przegladanie kolejnych komunikatéw i bledow.
b) Po wcisnieciu jednego z nastepujacych przyciskow:
"Wejscia cyfrowe",
"Wyjscia cyfrowe",
"Wsk PLC",
"RO - R99"
mozna obserwowac biezacy stan dowolnych wejs¢, wyjs¢, wskaznikow programu PLC i
parametrow R.
Do szybkiego przegladania wartosci tych tablic stuzg przyciski "Poprzednia strona” i
"Nastepna strona".
c) Przycisk "PoloRze/PoloAkt" zmienia przeznaczenie pola 9 na monitorze ekranowym
w podstawowym menu wyboru trybu pracy. Po wci$nieciu przycisku w polu tym wyswietlajg
si¢ na podswietlonym tle:

e W lewej kolumnie - warto$ci wspotrzednych potozenia maszyny zmierzone
przez przetworniki pomiarowe potozenia,
e w prawej kolumnie - warto$ci uchybow nadgzania serwomechanizmow osi.

Pozwala to w wygodny sposdb przeprowadzi¢ regulacje serwomechanizmdéw osi posuwowych

maszyny — patrz Instrukcja Instalacji.

Kolejne wecisnigcie przycisku "PoloRze/PoloAkt" powoduje, ze w polu9 przywraca si¢

standardowg tres¢ 1 format wyswietlania.

d) Przycisk "Do trybu Awaryj." - opis dziatania tego przycisku podano w rozdziale 5.

e) Przycisk "PLC" pozwala na edycj¢, kompilowanie, wiaczanie i odtaczanie PLC. Opis
tych funkcji podano w rozdziale 5.

Powr6t do menu trybow pracy nastepuje po przycisnigciu przycisku "Wybér trybu pracy" z
grupy "Menu podstawowe".
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5. WLACZANIE SYSTEMU STEROWANIA. OBSLUGA
TRYBU AWARYJNEGO.

USN PRONUM wtlgcza si¢ za pomocg wigcznika kluczykowego (stacyjki).
Przed wlaczeniem nalezy doprowadzi¢ napigcie przemienne sieci o odpowiednim poziomie do
gniazdka zasilajacego USN. Zwykle ma to miejsce po wlaczeniu maszyny do pracy przy
pomocy dzwigni wylacznika gtownego obrabiarki.
W trakcie wlaczania USN pozadane jest przytrzymanie klucza stacyjki przez okoto jedna
sekunde. Wtedy, na ekranie monitora prawidtowo dziatajacego uktadu sterowania wyswietli
sie (po ok. 5 sek.) plansza gléwna z podstawowym menu "Wybér trybu pracy".

PRACA AUTOMATYCZNA KONIEC PGHMU

Funkc je o
7ARRA 21 90 64

40 45

94 97 METR
Zadane Aktual ne Kox .
= s 7] 1407
F F 7] 1007,

Nnktualny bhlok

Poltozenie Dy=tan=
X 2 I 7 1 [ X
Z 2 I 7 1 [ Z

Plansza 5.1

Po wlaczeniu, USN testuje poprawno$¢ dziatania sprzgtu. W przypadku wykrycia
bledu wyswietli si¢ plansza awaryjna "OBSLUGA PLIKOW SYSTEMOWYCH"
zawierajaca komunikaty o btedach - jak na przyktadowych planszach 5.2 1 5.3. Przed
rozpoczgciem pracy USN nalezy usung¢ bledy.
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5. Wigczanie systemu sterowania.

OBSLUGA PLIKOW SYSTEMOWYCH

PAMIEC KOREKTOROW NARZEDZI
PAMIEC BAZ POMIAROWYCH
KOREKCJE BAZ POMIAROWYCH
PUNKTY WYMIANY NARZEDZI
PARAMETRY MASZYNOWE

PAMIEC CHRONIONA PLC
PROGRAM PLC

Plansza 5.2

PAMIEC KOREKTOROW NARZEDZI
PAMIEC BAZ POMIAROWYCH
KOREKCJE BAZ POMIAROWYCH
PUNKTY WYMIANY NARZEDZI
PARAMETRY MASZYNOWE

PAMIEC CHRONIONA PLC
PROGHAM PLC|

Plansza 5.3
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5. Wigczanie systemu sterowania.

W celu usunigcia bledu w pamieci korektoréw narzedzi, baz pomiarowych, korekcji
baz pomiarowych, punktow wymiany narzgdzi zapisanych pod adresami od D1 do D4xx, w
pamigci parametrow maszynowych lub w pamigci chronionej PLC - patrz Plansza 5.2 nalezy:
e wcisng¢ przycisk "Kasuj dane",
e wpisa¢ hasto: 314159,
e wcisng¢ przycisk "Wpis do pamieci",
e wcisng¢ przycisk "Idz do systemu".
Na ekranie monitora powinien wyswietli¢ si¢ obraz pokazany na Planszy 5.1.

Operacja ta powoduje wyzerowanie wszystkich danych od D1 do D4xx oraz wpisanie
standardowego, domys$lnego zestawu parametrow maszynowych.
Po wykonaniu operacji kasowania danych nalezy przywroci¢ zestaw
Parametréw Maszynowych charakterystyczny dla danej obrabiarki, ktory
powinien by¢ dostarczany przez producenta maszyny lub wykonawce aplikacji
USN PRONUM do danej maszyny.

Nalezy rowniez przywroci¢ odpowiedni zestaw danych charakterystycznych
dla danego procesu obrébki. Dotyczy to korektoro6w narzedzi, baz pomiarowych,
korekeji baz pomiarowych i punktéw wymiany narzedzi.

Dane dla procesu obrébki moga by¢ wprowadzone z pulpitu przez operatora w sposob
podany w rozdziale 3.2 ,,Edycja danych” w punktach od a) do e).

Parametry maszynowe mogg by¢ rowniez wprowadzone przez operatora z pulpitu w
sposob podany w rozdziale 3.2 w punkcie f). W tym celu mozna wykorzysta¢ Kkarte
parametréw maszynowych z rozdziatu 7 Instrukcji Instalacji, jesli zostata wypetniona podczas
uruchomienia maszyny.

Innym sposobem przywrocenia parametrow maszynowych lub danych dla procesu
obrobki moze by¢ zatadowanie plikow z tymi danymi z urzadzenia zewngtrznego w sposob
podany w rozdziale 3.1 w punkcie g). Wykorzystywany jest interfejs szeregowy RS232.

Komunikat "KLAWIATURA - ODLACZONE PLC" sygnalizuje, ze podczas
zalaczania uktadu sterowania byl wcisnigty jeden z przyciskow klawiatury pulpitu. Jesli
podczas wlaczania nie wciskano zadnego przycisku komunikat ten moze oznaczaé awarie
klawiatury pulpitu. Zalecane jest wtedy sprawdzenie dziatania przyciskow pulpitowych. Jesli
jest to jedyny komunikat na planszy "OBSEUGA PLIKOW SYSTEMOWYCH" mozna
przejs¢ do planszy gldwnej przy pomocy przycisku "Idz Do Systemu".

Komunikat "BLAD — PROGRAM PLC" mozna usung¢ wykonujac nastepujace
operacje:
wcisna¢ przycisk "lgnoruj Do Syst.",
skasowac komunikat ostrzegawczy przyciskiem Przejscie do nadrzednego menu",
wcisngé przycisk "Edycja programéw”,
zatadowac posta¢ zrédtowa programu PLC zgodnie z opisem w rozdz. 3.1 g),
skompilowac 1 zatadowa¢ skompilowany program PLC zgodnie z opisem w rozdz.
3.3,
e wylaczy¢ i ponownie wlaczy¢ uktad sterowania sprawdzajac czy biad zostat usuniety.

Na ekranie monitora powinien ukazac¢ si¢ obraz pokazany na Planszy 5.1.

Po usunieciu w/w Bledow mozna rozpoczac¢ prace systemu z obrabiarka.
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5. Wigczanie systemu sterowania.

Przed wykonywaniem ruchoéw recznych w osiach posuwowych maszyny zaleca si¢
wykonanie operacji "Szukaj bazy". Po jej wykonaniu zaczynaja dziata
programowalne wyltaczniki krancowe ograniczajace w bezpieczny sposob obszar
pracy obrabiarki.

Na Planszy 5.3 pokazano cztery dodatkowe przyciski. Sa to:

Generuj Backup (zapisz kopi¢ Parametroéw Maszynowych),
GenDane Backup  (zapisz kopi¢ danych dla POT),

ParMasz < Backup (wczytaj kopi¢ Parametréw Maszynowych),
DanePOT < Backup (wczytaj kopi¢ danych dla POT).

Przyciski te umozliwiaja tworzenie kopii bezpieczenstwa Parametrow Maszynowych i
danych dla POT (adresy Dxxx) na dysku, a nastgpnie ich wczytywanie do pamigci. Aby
wykona¢ kazdg z tych operacji nalezy wprowadzi¢ hasto 314159 (informuje o tym system).
Operacje te przewidziane zostaly do zabezpieczenia waznych zestawow Parametrow
Maszynowych i danych dla POT.

Po instalacji 1 uruchomieniu uktadu sterowania PRONUM 640FC z obrabiarka zaleca
si¢ wystanie do urzadzenia zewngtrznego 1 przechowywanie w bezpieczny sposob
nastepujacych aktualnych danych:

e parametry maszynowe,
e plik zrodtowy PLC.

Dane te sg niezbedne do serwisowania ukladu sterowania numerycznego. Powinny
by¢
aktualizowane po zmianach wynikajacych z napraw, remontoéw lub adaptacji instalacji
obrabiarki.

Dostep do planszy "OBSLUGA PLIKOW SYSTEMOWYCH" mozna uzyska¢ takze
wtedy, gdy nie ma bltedow w pamigci systemu. Nalezy wykona¢ jedna z nastepujacych
operacji:

e  Wiaczy¢ uklad sterowania stacyjka trzymajac wceisnigty dowolny przycisk
(np. przycisk "Zerowanie™)

lub
e W menu "Diagnostyka" wcisna¢ przycisk programowany "Do Trybu Awaryjnego" —
patrz rozdz. 4.

W tym przypadku trzeba odtaczy¢é PLC i poda¢ hasto 314159.

W tym trybie mozna wykona¢ wszystkie operacje, jakie zostaly opisane dla trybu
awaryjnego "OBSLUGA PLIKOW SYSTEMOWYCH".
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6. WYKONYWANIE PROGRAMOW LADOWANYCH
ZEACZEM RS 232.

Ten tryb pracy umozliwia wykonywanie praktycznie dowolnie dlugich programéw
dostarczanych zlaczem szeregowym RS 232. Programy s3a ladowane i jednocze$nie
wykonywane.

Programy moga by¢ tadowane z dowolnego, zewn¢trznego nos$nika danych o duzej
pojemnos$ci wyposazonego w interfejs szeregowy RS232. Typowym takim nosnikiem moze by¢
komputer w standardzie PC.

Sterowanie transmisjg nastepuje przy pomocy linii RTS/CTS lub przy pomocy
znakow sterujagcych XON/XOFF.

6.1. INSTALACJA.

Zewngtrzny nosnik danych powinien by¢ dolaczony zgodnie z instrukcja instalacji USN
PRONUM.

Jesli jest nim komputer standardu PC, nalezy zainstalowa¢ na nim program RDWR.EXE
do obstugi transmisji dostarczany przez PHP "Pronum" oraz potaczy¢ komputer z USN kablem
zgodnie z instrukcja instalacji.

Do transmisji danych wykorzystywane jest w USN zlacze szeregowe dostgpne z przodu
na pulpicie uktadu sterowania. Inne dolgczenie zewnetrznego nosnika danych (np. dotaczenie go
do tylnej $cianki USN) jest mozliwe po uzgodnieniu z producentem USN.

Dla poprawnego przesytania danych konieczne jest wstrzymanie tadowania danych po
zapelnieniu si¢ wewnetrznego bufora USN PRONUM 1 podjecie tadowania po zwolnieniu si¢
miejsca w tym buforze. Praca ze wstrzymywaniem transmisji przez ustawienie linii CTS w
zewngtrznym urzadzeniu w stan nieaktywny nazywana jest protokotem transmisji z CTS. Jesli
wstrzymanie transmisji nast¢puje przez przestanie do zewnetrznego urzadzenia specjalnego
znaku sterujacego XOFF, a podjecie transmisji po przestaniu znaku sterujacego XON - mamy
do czynienia z transmisja z protokotem XON/XOFF.

Przy wykorzystaniu protokotu transmisji ze znakami sterujacymi XON/XOFF
wystarczy polagczy¢ tylko linie TXD, RXD i QV. Linie RTS, CTS, DSR i DTR sa w takim
przypadku zbedne (patrz instrukcja instalacji). Przy pracy z protokotem CTS nalezy
okablowac takze linie RTS i CTS.

Przy dotaczeniu zewngtrznego nos$nika danych nalezy przestrzega¢ wymagan
dotyczacych dhlugosci kabla i1 jego ekranowania zawartych w instrukcji instalacji USN
PRONUM. Jesli urzadzenie zewngtrzne zasilane jest z sieci zaleca si¢ potaczenie masy
obrabiarki i USN PRONUM z masg urzadzenia zewnetrznego.

Parametry transmisji ustawiane sg w trybie "Edycji danych” w grupie "Parametry
rozne" (patrz instrukcja instalacji). Nalezy pamigta¢ o ustawieniu takich samych parametrow
po stronie USN 1 no$nika danych.

W polu dodatkowych dwoch parametrow "RS232 - kontrola CTS/RTS" i "RS232 -
kontrola XON/XOFF" nalezy ustawi¢ TAK lub NIE, stosownie do wybranego protokotu
transmisji z CTS lub z XON/XOFF. Jesli w kablu taczacym nos$nik danych z USN nie
okablowano linii RTS/CTS konieczne jest uzycie protokotu XON/XOFF. W przeciwnym
przypadku mozna uzywaé zardwno protokotu z CTS, jak i protokotu z XON/XOFF.
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6. Wykonywanie programow ladowanych zlgczem RS 232.

6.2. OBSLUGA.

Funkcja bezposredniego wykonania programu dostepna jest po wcisnigciu przycisku
"Wybierz program". Oprocz znanych mozliwosci wyboru programu kursorem z katalogu
programdw, mozna przetagczy¢ USN w tryb pracy "Bezposrednie wykonanie programu”
przyciskiem programowanym "Program z RS232". Po wcisnigciu tego przycisku
wyswietlany jest bufor programu. Nalezy uruchomi¢ wysytanie programu z zewng¢trznego
nosnika danych (np. uruchomi¢ na komputerze program RDWR.EXE, wybra¢ zbior z
programem POT do wystania i uruchomi¢ wysylanie przyciskiem F2). Bufor powinien
zapetic¢ si¢ danymi fadowanymi z zewnetrznego nosnika danych. Pojemnos$¢ bufora wynosi
ok. 4000 znakow. Na ekranie wyswietlana jest jednoczes$nie tylko niewielka cze$¢ zawartosci
bufora.

Od razu po pojawieniu si¢ pierwszych danych w buforze mozna przyciskiem PrzejScie
do nadrzednego menu" wyswietli¢ plansz¢ gldwna, wybra¢ tryb pracy automatycznej i
wecisng¢ przycisk "Start". Rozpocznie si¢ bezposrednie wykonanie programu dostarczanego z
zewnetrznego nosnika danych. W miejsce numeru programu wyswietlony bedzie napis
"00RS" sygnalizujacy zataczenie trybu "Bezposrednie wykonanie programu".

Program moze by¢ dowolnie wstrzymywany przez wcisnigcie przycisku "Stop" lub
przez przelaczenie w tryb pracy blok po bloku, itp. Stosownie do zapelnienia bufora
transmisja jest automatycznie wstrzymywana i ponownie uruchamiana.

Program moze by¢ wykonywany w trybie "Symulacja graficzna" lub w trybie
"Szukaj". Daje to mozliwos¢ weryfikacji programu lub rozpoczecia go od dowolnego bloku.
Numeracja blokow powinna by¢ w takim przypadku jednoznaczna.

Podczas wykonywania programu mozna ponownie wcisngé przycisk "Wybierz
program™ i przycisk "Program z RS232". Program nie zostanie przerwany. Nie jest to takze
btad obslugi. Zmieni si¢ tylko sposob wyswietlania danych na planszy USN. Wys$wietlony
bedzie na calej planszy bufor programu. Powrdt do planszy glownej nastgpuje przez
wecisniecie przycisku Przejscie do nadrzednego menu" i "Praca automatyczna".

Przyciskiem "Zerowanie" mozna w dowolnym momencie przerwa¢ wykonanie
programu. Przycisk ten kasuje tryb pracy "Bezpos$rednie wykonanie programu".

W miejsce napisu "%RS" pojawia si¢ "%0000".

Przed kolejnym przetaczeniem w ten tryb pracy (przyciskami "Wybierz program” i
"Program z RS232") nalezy przerwac¢ fadowanie danych.

Praca w tym trybie moze tez by¢ przerwana komunikatem o biedach:
"Blad transmisji RS232" (nr bledu 7020) lub "Blad bufora transmisji RS232" (nr bledu
7021). W takim przypadku nalezy skontrolowac potaczenie z no$nikiem zewnetrznym (kabel)
oraz ustawienie parametrow transmisji.

Po wykonaniu ostatniego bloku programu lub wykonaniu funkcji M2 lub M30 USN
pozostaje w trybie "Bezposrednie wykonanie programu™.
W takim przypadku mozna skasowac ten tryb pracy przyciskiem "Zerowanie" lub wykonaé
kolejny program wykonujac nastgpujace operacje:
e przerwanie tadowania danych (jesli wczesniej nie zostato przerwane),
e wecisnigcie przycisku programowanego "Wybierz program”,
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6. Wykonywanie programow ladowanych zlgczem RS 232.

wecisnigcie przycisku programowanego "Program z RS232",
uruchomienie transmisji z zewngetrznego no$nika,

wcisnigcie przycisku Przejscie do nadrzednego menu",
wybor trybu pracy automatycznej,

wecisnigcie przycisku "Start".

Dhugos$¢ programu wykonywanego w trybie "Bezposrednie wykonanie programu"
jest ograniczona tylko pojemnoscia zewnetrznego nosnika danych (np. pojemnoscia twardego
dysku komputera). Podana wyzej wielkos¢ wewnetrznego bufora USN PRONUM (ok. 4000
znakow) nie ogranicza dtugosci wykonywanego programu.

Uwaga:

Gdy wybrany jest tryb pracy "Bezposrednie wykonanie programu’ niedozwolone jest
wykonanie operacji "Laduj pr&dane” i "Wyslij pr&dane". Uzycie w tym trybie w/w
operacji wywoluje komunikat "Port RS232 wybrany dla POT (RSX)".

6.3. PROGRAMOWANIE.

Program tadowany z zewnetrznego no$nika i wykonywany w trybie "BezpoSrednie
wykonanie programu" powinien by¢ zaopatrzony w naglowek ztozony ze znakow "%0" i
"LF". Litery MPF i numer programu, ktére wystepuja przy tadowaniu do pamieci USN,
moga w nagldwku wystepowac, ale nie sa konieczne.

Proba wykonania programu bez nagltéwka w trybie pracy "BezpoSrednie wykonanie
programu" wywotuje komunikat "Program nie wybrany".

Nagtowki programow, podprograméw 1 danych tadowanych do pamigci USN pozostaja
bez zmiany.

W trybie "BezpoSrednie wykonanie programu" nie moga by¢ stosowane
rozgal¢zienia programu. Uzycie funkcji H spowoduje komunikat o bledzie "Funkcja
niedopuszczalna przy RS232X" (nr btedu 7030). Poza tg funkcja mozna stosowac wszystkie
pozostale funkcje zgodnie z instrukcja programowania. Wywolanie podprogramu lub cyklu
stalego spowoduje wykonanie podprogramu lub cyklu z pamigci USN (oczywiscie tylko
wtedy, gdy taki podprogram zostat wczesniej wpisany do pamigci USN).
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7. WYKAZ SYGNALIZOWANYCH BLEDOW.

7.1. GRUPA 0. BLEDNA PRACA SERWOMECHANIZMOW OSI LUB

WRZECIONA.

Numer biedu Opis

0001 Awaria uktadu pomiarowego osi.

0002 Przekroczenie maksymalnego dozwolonego uchybu nadgzania ustawionego
w parametrach maszynowych. Btad pracy serwomechanizmu osi (parametr
"Emax - maksymalny uchyb™).

0003 Zanik sygnatlu gotowosci osi (sygnal "O$ gotowa").

0004 Nie osiagnigto strefy zerowej po zakonczeniu posuwu w czasie okreslonym
w parametrach maszynowych lub nastepuja oscylacje potozenia poza t¢
stref¢ (parametr ""Strefa zerowa").

0005 Nie osiagnigto strefy zatrzymanej osi po zakonczeniu posuwu w czasie
okreslonym w parametrach maszynowych lub nastgpuja oscylacje potozenia
poza t¢ strefe (parametr "Strefa zatrzymanej osi").

0006 Brak zezwolenia na posuw (sygnat "Zezwolenie posuwu") przez czas
okreslony w parametrach maszynowych (parametr "Czas oczekiwania na
zezwolenie ruchu osi").

0007 Inicjowanie szukania bazy obrabiarki, gdy o$ nie jest gotowa (sygnat "O$
gotowa").

0101 Osiagnigto graniczng, dopuszczalng warto$¢ potozenia osi okreslong w
parametrach maszynowych (parametr "Programowalny wylacznik krancowy
+/_| l) .

0200 Zanik sygnalu gotowosci wrzeciona do pracy (sygnat "Wrzeciono gotowe").

0201 Zaprogramowano warto$¢ S spoza ustawionego w parametrach
maszynowych zakresu obrotow.

0202 Zaprogramowana(bez przetwornika) lub zmierzona (przy zainstalowanym
przetworniku pomiarowym we wrzecionie) predkos¢ wrzeciona jest wigksza
od predkosci maksymalnej podanej w parametrach maszynowych (parametr
"Obroty maksymalne").

0204 Podczas gwintowania nastgpil btad pracy uktadu pomiarowego mierzacego

potozenie wrzeciona lub zanik sygnatu zezwolenia posuwu.
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1. Wykaz sygnalizowanych bledow

7.2. GRUPA 0. BLEDY NASTAW PARAMETROW OSIOWYCH.

Numer biedu Opis Nr osi
0600 Vmax1 > Vmax2. 1
0610 3
0601 Vmax2 réwne 0. 1
0611 3
0602 Bledne warto$ci wspotczynnika punktu zatamania, nasycenia lub 1
0612 wspolczynnika wywazenia. 3
0603 1
0613 Kv1 rowne 0. 3
0604 1
0614 Kv2 réwne 0. 3
0605 Bledne dane dla wyliczenia punktu nasycenia charakterystyki osi. 1
0615 3
0606 Bledne dane dla wyliczenia punktu zatamania, nasycenia lub 1
0616 uchybu maksymalnego osi. 3
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1. Wykaz sygnalizowanych bledow

7.3. GRUPA 1. BLEDY SKLADNI PROGRAMU.

Niedozwolona sktadnia informacji wejsciowej lub przekroczenie dozwolonego zakresu wartosci

parametrow.
Numer bt¢du Opis
1001 Zaprogramowano 0§, ktora jest odtaczona.
1002 Niedozwolona warto$¢ parametru, w tym danych wejsciowych do
interpolacji.
1005
Przekroczenie zakresu dozwolonych wartosci F lub F = 0.
1006
Przekroczenie zakresu dozwolonych wartosci S.
1010
Nieprawidtowa sktadnia bloku. Brak litery adresowej N, lub Zle uzyty
dwukropek ":".
1011
Nieprawidtowa sktadnia bloku - Nieinterpretowana litera adresowa./ Bledny
tekst bloku programu
1012
Nieprawidtowa sktadnia bloku - np. brak liczby po literze adresowej /
podwojna (wielokrotna) kropka ".", lub znak liczby tj. "-", lub "'+".
1013
Btad sktadni bloku - nieprawidtowy zapis funkcji H, @
lub parametru R.
1014
Btad sktadni bloku - litera P bez poprzedzajacej L.
1015
Btad sktadni bloku - powtdrzenie zaprogramowane;j litery adresowe;.
1021
Nieprawidtowy zapis funkcji H. Brak znaku (plus, lub minus) po kodzie HO
(znak), H1(znak), H2(znak) lub H3(znak).
1022
Nieprawidtowy zapis funkcji H - podano nieistniejacy/poza dozwolonym
zakresem numer bloku.
1023
Nieprawidlowy zapis funkcji H - brak znaku/6w separatora "=".
1031
Bledny zapis parametru. Brak znaku "=" po literze R.
Przyktadowo powinno si¢ pisa¢ R2=15.999.
1032
Nieprawidtowy zapis wyrazen parametrycznych. Wigcej niz pigc (5)
podstawien wartos$ci do wyrazen parametrycznych w jednym bloku.
1033

Nie akceptuje si¢ wyrazenia arytmetycznego/funkcyjnego z nieprawidtowo
postawionymi nawiasami. (Brak nawiasu zamykajacego wyrazenie).
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1. Wykaz sygnalizowanych bledow

Numer btedu Opis

1034 Nieakceptowane wyrazenie matematyczno/funkcyjne - przekroczono
dozwolong ilo$¢ poziomdéw nawiaséw (powyzej pigciu dozwolonych).
Nalezy przeksztalci¢ odpowiednie wyrazenie.

1035 Nieakceptowane wyrazenie matematyczno/funkcyjne - zwykle zbyt ztozone
wyrazenie funkcyjne. Przepetiony bufor arytmetyki. Nalezy uprosci¢
odpowiednie wyrazenie funkcyjne.

1036 Bledne dane wejsciowe powoduja powstanie przepetnienia, lub
przekroczenie dozwolonego zakresu wartosci funkcji. Nalezy sprawdzi¢ i
skorygowac wyrazenie.

1045 Nieistniejaca funkcja/funkcje G.

1046 Sprzeczne funkcje G. Blok niewykonalny.

1047 Omytkowe powtdrzenie funkcji korekcji toru G41/G42 w trakcie juz
wywotanej (w poprzednich blokach) funkcji korekc;ji toru.
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7.4. GRUPA 2. BLEDY PROGRAMOWANIA FUNKCJI G.

Bledy uzycia funkcji przygotowawczych G. Przekroczenie zakresu dozwolonych wartosci
parametrow interpolacji.

Numer bt¢du Opis

2021 G2/G3 - niepelne dane; brak I lub K lub promien programowanego tuku
okregu =0.

2022 G2/G3 - przekroczenie dozwolonej doktadnos$ci programowania tuku okregu
- blad wigkszy niz wartos¢ zadeklarowana w oknie doktadnos$ci (parametry
interpolacji i posuwu).

2023 G2/G3 - parametr U pisany facznie z I, K lub brakuje funkcji G2/G3.

2024 G2/G3 - btgdne wartosci U, lub zaprogramowano pelny okrag
( NIEDOZWOLONE!) przy uzyciu programowania promieniowego
(parametr U ).

2025 Parametry | lub K zapisano w bloku bez odpowiedniej funkcji
przygotowawczej G tj. bez G2/G3.

2045 Funkcja G4 - w bloku nie podano wartosci F.

2046 Funkcja G4 - programowana w bloku t3cznie z dodatkowymi
(niedozwolonymi) funkcjami G, H, M,... itd.

2101 G10/G11 - brak danych / btedne dane. Niepelna definicja bieguna uktadu
wspotrzednych odniesienia.

2102 G10/G11 - wspotrzedne biegunowe, promien Q = 0.

2103 W bloku wystepuja parametry A i/lub Q - brak deklaracji funkcji przygot.
G10/G11.

2251 Blok zawiera funkcje G25 lub G26 z niedozwolonymi innymi funkcjami G,
M, H,...itd.

2331 Gwintowanie - G33/G34/G35 z nieprawidtowymi warto$ciami parametrow I
/ K, lub warto$ci I / K sg poza akceptowanym zakresem.

2332 Gwintowanie G34/G35 - w bloku wpisano nieakceptowang warto$¢ zmiany
skoku gwintu F
F - poza dozwolonym zakresem.

2333 Gwintowanie - niedozwolona (zbyt duza) predkos¢ posuwu. Dotyczy
wszystkich funkcji przygotowawczych gwintowania - G33/G34/G35.

Numer btedu Opis
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2334

2335

2336

2411

2412

2531

2541

2551

2601

2701

2921

Gwintowanie z narastajacym skokiem (G34) - przekroczenie dopuszczalnej
wartosci skoku.

Blad programowania funkcji gwintowania ze zmniejszajacym si¢ skokiem
(G35). Ujemna wartos¢ (kolejnego) skoku gwintu!

Gwintowanie - btad sktadni.
Np. G34/G35 - bez parametru F,
G33/G34/G35 - bez parametru I/X, lub K/Z.

Funkcja G41/G42 - nieprawidlowe dane w nastepnym bloku programu
uniemozliwiajg policzenie kompensacji/korekcji toru ze wzgledu na promien
narzedzia.

Dotyczy funkcji G41/G42 - zaprogramowano niekorygowalny ksztalt toru.

Blok z funkcja G53 w konflikcie z innymi danymi, zwlaszcza konflikt
funkgcji G.
Przyktadowo: Brak funkcji GO, lub G1.

Aktywne G41/G42.

Whisana funkcja G91,.... itd.

Blok z funkcja G54, konflikt funkcji G.
Przyktady typowych bledow jak podano wyzej dla btedu nr 2531.

Blok z funkcja G55 - konflikt funkcji G.
Przyktady typowych bledow jak podano wyzej dla btedu nr 2531.

Blok z funkcja G60 - konflikt funkcji G.
Przyktadowo: Brak funkcji GO, lub G10.
Aktywne G41/G42.

Blok z funkcjami lustrzanego odbicia ( G74/G76/G78) - konflikt z
dodatkowo zaprogramowanymi funkcjami G, np. aktywne G41/G42 w
trakcie zmiany funkcji lustrzanego odbicia.

Blok z funkcjg G92 - w konflikcie z innymi danymi, zwtaszcza konflikt
funkcji G, np. aktywne G41/G42, brak litery adresowej osi, brak S przy
programowaniu ograniczenia predkosci wrzeciona G92 S.
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Numer btgdu Opis

2951 Blok z zaprogramowanym cyklem L95 - w konflikcie z innymi danymi,
zwhaszcza konflikt funkcji G/M/H... Nie jest dozwolone programowanie
cyklu tgcznie z dodatkowymi funkcjami przygotowawczymi G,
pomocniczymi M itd.
Przyktadowe btedy: Aktywne G41/G42, L95 z literg P.

2952
Bledne dane wejsciowe do cyklu L95.

2953
Nieprawidtowo zdefiniowany kontur toczonego ksztattu dla cyklu L95.

2961
G33/G34/G35 w trakcie G96 (Stata predkos¢ skrawania).

2962
Blok G96/G97 - brak parametru S, lub S=0 !

2990
konflikt G910/G911 z innymi funkcjami w bloku

2481

konflikt G48/G49 z korekcja promienia noza (tylko opcja sondy)

7.5. GRUPA 3. BLEDY PROGRAMOWANIA FUNKCJI
POMOCNICZYCH M.

Numer btgdu Opis
3001 Niezdefiniowana funkcja M.
3002 Wiecej niz si¢ zezwala (tj. powyzej 5) funkcji M tego samego typu (np.
przedblokowych) zapisano w jednym bloku.
3003 Niewtasciwe uzycie funkcji M17.
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7.6. GRUPA 4. BLEDY PROGRAMOWANIA FUNKCJI D.

Numer biedu Opis
4001 W tym samym bloku - DO jest zapisane ¥gcznie z G41/G42.
4002 Nieprawidtowy nr rejestru D zostat podany jako pamigtajacy korygowane
wymiary promienia (G41/G42), lub dlugosci narzedzia. Prawidlowe adresy:
D1 do D99.
4003 Nieprawidtowy nr rejestru D zostal podany jako pamigtajacy korekcje baz

pomiarowych. (skojarzony z wykonaniem funkcji G55).
Wtasciwe adresy: D300 do D324.

4004 Nieprawidtowy nr rejestru D zostatl podany jako pamietajacy wspotrzedne
maszynowe baz pomiarowych (skojarzony z wykonaniem funkcji G54).
Wrhasciwe adresy: D200 do D211.

4005 Nieprawidtowy nr rejestru D zostat podany jako pamigtajacy wspotrzedne
maszynowe baz wymiany narzedzi i/lub palet (skojarzony z wykonaniem
funkcji G53).

Wriasciwe adresy: D400 do D409.

7.7. GRUPA 5/6. BLEDY OBSLUGI UKLADU STEROWANIA.

Numer btgdu Opis

5501 Whpisano nieprawidlowg warto§¢ w oknie doktadno$ci. Dozwolony zakres :
1do 9.

5555 Przed naci$nigciem przycisku "Start" - Operator NIE wybratl (w pamigci
programow) programu obrobki technologiczne;.

5556 Wywotano nieistniejgcy podprogram.

5557 Przekroczono dozwolong ilo$¢ zaglebien podprogramu.

6666 Przekroczenie dozwolonego zakresu przesuni¢g¢ maszyny programowanego
za pomocg funkcji G25/G26.
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