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Instrukcja obs ugi walcarki RL-600 CNC  

 

RL-600 CNC  
 
 
Kompletn  dokumentacj , jak  powinien otrzyma  kupuj cy wraz z tym 
modelem maszyny, stanowi : 

 
 Instrukcja obs ugi maszyny 
 Instrukcja obs ugi agregatu hydraulicznego Rexroth 

 Instrukcje programowania Siemens Sinumerik - Podstawy 

 Instrukcje programowania Siemens Sinumerik - Przygotowanie  
 do pracy 

 Instrukcje obs ugi Siemens Sinumerik  

 
 
 

adna cz  tych instrukcji obs ugi nie mo e by  powielana i rozpowszechniana 
w jakiejkolwiek formie i w jakikolwiek sposób (elektroniczny, mechaniczny) w 
adnym celu, bez uprzedniego pisemnego zezwolenia Industrias PUIGJANER, 

S.A. (DENN).  
 
 
 

ZAWIADOMIENIE I ZRZECZENIE SI  ODPOWIEDZIALNO CI 
 
 

Do o ono wszelkich stara  w celu zapewnienia cis o ci tre ci tych instrukcji 
obs ugi. Jednak e Industrias PUIGJANER, S.A. (DENN) nie mo e ponosi  
odpowiedzialno ci za aden b d tych instrukcji obs ugi lub za jego 
konsekwencje. 
 
 
Industrias PUIGJANER, S.A. (DENN) zastrzega sobie prawo do dokonywania 
zmian w specyfikacjach produktu opisanych w tych instrukcjach obs ugi bez 
wcze niejszego powiadomienia i bez obowi zku poinformowania o nich klienta. 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 
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1  WPROWADZENIE  
 
Walcówka marki DENN, model RL-600 CNC, jest maszyn  zaprojektowan  do 

wykonywania procesów walcowania przedmiotów w kszta cie walca 

pochodz cych z innych procesów takich jak rozci ganie, oraz do walcowania 

rur, itp. 

 

Ta maszyna mo e wykonywa  te procesy na materia ach takich jak aluminium, 

stal, stal nierdzewna, itp. Te materia y mog  by  zazwyczaj walcowane podczas 

jednej operacji roboczej, aczkolwiek czasami w zale no ci od materia u i jego 

wytrzyma o ci, wymagana jest taka obróbka tego materia u, która usunie 

powsta e napi cia i przywróci mu jego pierwotny stan. 

 

Bardzo istotne jest podkre lenie, e je li wymagane s  ró ne grubo ci dla tego 

samego przedmiotu w przypadku przekrojów sto kowych lub cylindrycznych, to 

konieczne jest zastosowanie maszyny z komputerowym sterowaniem 

numerycznym (CNC). 
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1.1 PODSTAWOWE NAZEWNICTWO  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Obszar roboczy 

ZESPÓ  
HYDRAULICZNY 

o e 

Suport roboczy w 
kszta cie gwiazdy 

Konik  
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2 WYMOGI BEZPIECZE STWA I WARUNKI PRACY  
 

2.1 S OWNIK POJ   
 
 Definicja niektórych terminów stosowanych w tych instrukcjach obs ugi: 
 
 
PRZYGOTOWA  MASZYN  

 
Przygotowanie maszyny polega na zatrzymaniu jej czterofazowo: 

 
Pierwsza faza: Zatrzymanie maszyny. (Od czenie zasilania). 
Druga faza: Roz adowanie energii z maszyny. (Roz adowanie akumulatorów, itp.) 
Trzecia faza: Skontrolowanie pierwszej i drugiej fazy. 
Czwarta faza: Na o enie zabezpiecze  uniemo liwiaj cych, by jaka  inna osoba mog a 
uruchomi  maszyn , podczas gdy operator wykonuj  jak  czynno  w pozycji, w 
której praca maszyny mog aby stanowi  istotne zagro enie dla zdrowia operatora lub 
dla materia u. (Na przyk ad mo na za o y  k ódk  na w cznik znajduj cy si  z boku 
szafki elektrycznej). 

 
Ten proces powinien zosta  wykonany przez personel techniczny przed 
przeprowadzeniem wszelkich prac konserwacyjnych na maszynie.  

 
 
 

WYKWALIFIKOWANY PERSONEL 
 
Mowa tu o osobach, które zosta y przeszkolone w zakresie instalacji, monta u, 
uruchomiania i obs ugiwania maszyny oraz które posiadaj  kwalifikacje zgodne z ich prac . 
Wykszta cenie, które powinny posiada , dotyczy na przyk ad kwestii: 
 

 Dzia ania maszyny, jej poszczególnych cz ci oraz pos ugiwania si  
stosownymi narz dziami i przyrz dami zgodnie z normami bezpiecze stwa. 

 
 Regularnej konserwacji maszyny i najcz stszych awarii, dlatego te  osoby te 

musz  zapozna  si  z planami, schematami oraz tym, co jest napisane w 
instrukcjach obs ugi na ten temat. 

 
 Stosownej wiedzy w kwestii elektryczno ci, elektroniki i mechaniki koniecznej 

do wykonywania zleconych prac. 
 

Ponadto wykwalifikowany personel powinien zosta  poinformowany o wymogach 
bezpiecze stwa dotycz cych pracy z maszyn , które s  szczegó owo obja nione w 
punkcie 2.2. 
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2.2 WYMOGI BEZPIECZE STWA  
 
Ze wzgl du na to, e maszyna zawiera elementy, które mog  by  
niebezpieczne, nale y przestrzega  wszystkich wymogów bezpiecze stwa. W 
tym celu personel, który b dzie pracowa  na maszynie lub b dzie za ni  
odpowiedzialny, musi by  personelem wykwalifikowanym i oprócz wiedzy, któr  
musi posiada  (patrz definicja w punkcie 2.1), konieczne jest, aby zosta  
przeszkolony w nast puj cych kwestiach:  
 

 Wymaganych przez prawo rozporz dze , regulaminów i norm 
bezpiecze stwa dotycz cych stosowania maszynerii. 

 rodków bezpiecze stwa wymaganych w zak adzie pracy. 
 Norm bezpiecze stwa podanych przez producenta w tych instrukcjach 

obs ugi (w cznie z czynno ciami, których nie nale y wykonywa ). 
 rodków bezpiecze stwa oznaczonych na naklejkach nalepionych na 

maszyn . 
 Zasad pierwszej pomocy. 

 
 
Przypominamy, e w a ciwe dzia anie maszyny zale y równie  od 
odpowiedniego przestrzegania instrukcji dostarczonych przez producenta. 
 
 

2.2.1 NORMY BEZPIECZE STWA  
 
By zapobiec urazom cielesnym lub/i szkodom materialnym, bardzo wa ne jest 
przeczytanie poni szych norm przed przyst pieniem do pracy z maszyn . 
 
NORMY BEZPIECZE STWA DOTYCZ CE PERSONELU 
 

 Maszyna powinna by  uruchamiana tylko i wy cznie przez 
wykwalifikowany personel i tylko po uprzednim zapoznaniu si  z tre ci  
tych instrukcji obs ugi. 

 Czynno ci wymiany komponentów i prace konserwacyjne na maszynie 
mog  by  wykonywane tylko i wy cznie przez wykwalifikowany personel 
i tylko po przygotowaniu maszyny. 

 Prace na zespole elektrycznym powinny by  wykonywane tylko przez 
elektryków lub przez wykwalifikowany personel. 

 Wykwalifikowany personel powinien u ywa  nast puj cych rodków 
ochrony indywidualnej:  
o Specjalnych r kawic ochronnych, poniewa  podczas pracy b dzie si  

pos ugiwa  materia ami takimi, jak na przyk ad stalowe blachy, które 
mog  zawiera  ostre kraw dzie. 

o Specjalnego obuwia ochronnego w celu unikni cia ewentualnych 
uderze  podczas wymiany formy lub przyrz dów w maszynie. 
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o Zatyczek do uszu lub nauszników celem ochrony s uchu, poniewa  

maszyna mo e wytwarza  ha as przekraczaj cy warto  85 dB. 
Operatorzy, którzy b d  regularnie pracowali z maszyn , powinni si  
cz sto poddawa  sprawdzianom lub badaniom s uchu. 

Ponadto personel powinien równie  zna  normy stosowania i 
konserwacji tego wyposa enie ochronnego. Te normy powinny zosta  
dostarczone mu przez ten sam zak ad pracy, w którym jest instalowana 
maszyna. 

 
NORMY BEZPIECZE STWA DOTYCZ CE MASZYNY 
 

 Nigdy nie nale y zostawia  maszyny pracuj cej bez kontroli. 
 Nie nale y na maszynie wykonywa  czynno ci innych ni  te, do 

wykonania których zosta a zaprojektowana. 
 Nie nale y u ywa  akcesoriów ani po cze  odmiennych od 

wymienionych w instrukcjach obs ugi lub zalecanych w katalogu 
producenta maszyny, poniewa  mo e to oznacza  ryzyko doznania 
obra e  cielesnych. To oznacza na przyk ad bezpo rednie mocowanie 
stalowych form do wa u maszyny, bez zastosowania elementów 

cz cych.  
 Nie nale y wykonywa  pomiarów bez wy czenia maszyny. 
 Nie nale y przekracza  zdolno ci pracy maszyny. 
 Nale y stosowa  szczególne rodki ostro no ci podczas obs ugi 

urz dze  elektrycznych (silnika, skrzynki, po cze , itp.), poniewa  
niektóre z nich znajduj  si  pod napi ciem. 

 Do napraw nale y stosowa  wy cznie cz ci zamienne autoryzowane 
przez producenta. Zaznaczamy wyra nie, e akcesoria i cz ci 
zamienne, które nie zosta y dostarczone przez producenta, nie zosta y 
sprawdzone. W zwi zku z tym, wprowadzanie lub/i zastosowanie tych 
komponentów mo e w niektórych okoliczno ciach wp yn  negatywnie 
na w a ciwo ci maszyny.  

 
Ponadto maszyna posiada systemy zabezpiecze , które zawsze musz  by  
w czone podczas pracy. Nale y tak e kontrolowa  te systemy i konserwowa  
je zgodnie z instrukcjami obs ugi dostarczonymi wraz z maszyn . Te systemy 
zabezpiecze  to: 
 

 Pokrywy i os ony, które s u  do tego, by pracownik nie dozna  urazu. 
Przed przyst pienia do pracy z maszyn  nale y si  upewni , czy 
wszystkie pokrywy zosta y umieszczone na swoim miejscu. Niektóre 
rysunki w tych instrukcjach obs ugi mog  nie zawiera  os on lub pokryw 
w celu lepszego opisania szczegó ów.  

 Zewn trzne zabezpieczenie w postaci jednych lub dwóch drzwi: 
przednie drzwi posiadaj  mikrowy cznik bezpiecze stwa, który odcina 
zasilanie elektryczne, dlatego musi zosta  od czony przed 
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rozpocz ciem cyklu pracy; natomiast tylnie drzwi (tylko w niektórych 
rodzajach zabezpiecze ) powinny by  zawsze zamkni te, a ich otwarcie 
powinno by  dozwolone tylko w celu wykonania czynno ci 
konserwacyjnych. 

 Uchwyt - od cznik znajduj cy si  na cianie szafki elektrycznej. Ten 
od cznik odcina zasilanie wi kszej cz ci szafki elektrycznej poza 
g ównym wej ciem reset i uziemieniem (wewn trz szafki, po lewej 
stronie). 

 Mikrowy czniki bezpiecze stwa, których praca nie powinna by  
zak ócana ani modyfikowana w celu zapewnienia bezpiecze stwa 
maszyny i u ytkownika. 

 
 
Wi kszo  rodków bezpiecze stwa i ostrze e  zawartych w tych instrukcjach 
obs ugi dotyczy obs ugi wszystkich wyoblarek marki DENN. Ka dy model mo e 
mie  odmienne akcesoria i zabezpieczenia. Prosimy zapozna  si  z rozdzia em 
dotycz cym opisu komponentów instrukcji obs ugi dzia ania w celu zapoznania 
si  z opisem ka dego komponentu pa skiego modelu. 
 
 

2.2.2  OZNACZENIA BEZPIECZE STWA NA MASZYNIE 
 

 

Ostrze enie dotycz ce prac 
konserwacyjnych 

 

Znak ostrzegawczy informuj cy o 
zagro eniu pora eniem 

elektrycznym 

 

Znak ostrzegawczy informuj cy o 
zagro eniu przytrza ni cia 

 

Znak przypominaj cy o 
obowi zku chronienia r k 
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Znak zakazu wchodzenia osób 
nieupowa nionym 

2.2.3 OZNACZENIA BEZPIECZE STWA W INSTRUKCJACH OBS UGI 
 
W tych instrukcjach obs ugi symbole maj ce na celu zapewnienie 
bezpiecze stwa podczas danej czynno ci dziel  si  na cztery kategorie: 
niebezpiecze stwo, ostrze enie, uwag  i wskazówk . Poni ej obja niamy, co 
oznacza ka dy z tych symboli i w jakim formacie pojawiaj  si  w instrukcjach 
obs ugi.  
 
 
 

   NIEBEZPIECZE STWO 
Je li nie zostan  zastosowane w a ciwe rodki ostro no ci, dojdzie 
do zgonu, powa nych obra e  cielesnych lub powa nych strat 
materialnych. 
 

 
 
 

   OSTRZE ENIE 
Je li nie zostan  zastosowane w a ciwe rodki ostro no ci, mo e 
doj  do zgonu, powa nych obra e  cielesnych lub powa nych 
strat materialnych.  
 

 
 
 

   UWAGA 
Je li nie zostan  zastosowane w a ciwe rodki ostro no ci, mo e 
doj  do niewielkich obra e  cielesnych lub strat materialnych. 
 

 
 
 

   WSKAZÓWKA 
Wa na informacja dotycz ca maszyny lub konkretnej cz ci 
instrukcji, na któr  pragniemy w szczególny sposób zwróci  uwag .
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 
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2.3 WARUNKI PRACY  
 
W tym rozdziale obja niamy, jak wygl daj  optymalne warunki pracy do 
uzyskania w a ciwego dzia ania maszyny oraz tego, by operator pracowa  w jak 
najbezpieczniejszych warunkach. W tym celu obja nimy, kto i w jaki sposób 
powinien obs ugiwa  maszyn , kiedy, gdzie i jak wygl da w a ciwe 
zastosowanie maszyny. 
 
KTO I W JAKI SPOSÓB: Instalacja, obs uga, programowanie i konserwacja 
maszyny powinny by  wykonywane przez wykwalifikowany personel (patrz 
definicja w punkcie 2.1). Mo emy podzieli  wykwalifikowany personel na dwie 
kategorie: u ytkownicy i personel techniczny.  
 

U ytkownik: Jest to osoba regularnie pracuj ca na maszynie. W zwi zku z 
tym jest odpowiedzialna za jej przygotowanie, obs ug  oraz za dbanie o jej 
w a ciwy stan u ytkowania. Sposób, w jaki u ytkownicy powinny wykonywa  
swoj  prac , zawiera mi dzy innymi nast puj ce kwestie: 

 
 U ytkownik powinien znajdowa  si  w dobrej kondycji 

psychofizycznej i nie pozostawa  pod wp ywem adnych substancji 
(alkoholu, narkotyków, itp.), które mog oby zmniejszy  jego 
widzialno , sprawno  lub os d. 

 Powinien czuwa  nad tym, by tylko autoryzowane osoby 
przebywa y w pobli u strefy pracy maszyny. 

 Powinien czuwa  nad tym, by adne urz dzenie zabezpieczaj ce 
nie zosta o zdemontowane ani wy czone. 

 Powinien powiadamia  swojego zwierzchnika o wszelkich takich 
modyfikacjach zaistnia ych w maszynie, które mog yby umniejszy  
jej bezpiecze stwo. 

 Powinien stosowa  rodki ochrony wymienione w rozdziale 2.2.1. 
 

Personel techniczny: Jest odpowiedzialny za wykonywanie prac 
konserwacyjnych na maszynie. Personel techniczny powinien posiada  
wykszta cenie zawodowe w dziedzinie elektryczno ci, elektroniki i 
mechaniki. Sposób, w jaki personel techniczny powinien wykonywa  swoj  
prac , zawiera mi dzy innymi nast puj ce kwestie:  

 
 Personel techniczny powinien przygotowa  maszyn  (patrz 

definicja w punkcie 2.1) przed wykonaniem prac konserwacyjnych. 
 Nie powinien wykonywa  prac konserwacyjnych na cz ciach i 

urz dzeniach pod napi ciem. 
 Po wykonaniu prac konserwacyjnych powinien ponownie na o y  

os ony ochronne i zamkn  szafk  elektryczn . 
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 
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Na zako czenie pragniemy zaznaczy , e zarówno u ytkownik jak i personel 
techniczny powinni zawsze przestrzega  norm bezpiecze stwa zawartych w 
tych instrukcjach obs ugi (patrz punkt 2.2). 
 
KIEDY: Osoby, które b d  pracowa y na maszynie, niezale nie od tego, czy 
b d  to zwykli u ytkownicy czy te  personel techniczny w celu 
przeprowadzenia potrzebnych czynno ci konserwacyjnych, powinny pracowa  
na niej tylko i wy cznie po uprzednim zapoznaniu si  z tymi instrukcjami 
obs ugi oraz po w a ciwym przeszkoleniu. Natomiast w przypadku u ytkownika, 
mo e on pracowa  na maszynie tylko wtedy, kiedy b dzie pracowa a bez 
adnych usterek. 

 
GDZIE: Aby dzia anie maszyny by o w a ciwe, musi ona zosta  w a ciwie 
umieszczona przed uruchomieniem. Maszyna powinna znajdowa  si  w 
przestronnym miejscu i by  odpowiednio wypoziomowana i zakotwiona w 
pod o u. W tym celu nale y post powa  zgodnie z instrukcjami w punkcie 4.2. 
 
W A CIWE ZASTOSOWANIE MASZYNY: W a ciwym zastosowaniem 
maszyny jest walcowanie i obrotowe zgniatanie blachy. Ponadto w maszynie 
mo na odkszta ca  tylko t  przedmioty, które si  b d  mie ci y w pewnych 
przedzia ach rozmiarowych, poni ej wyszczególnionych: 
 

W a ciwo  Warto  Jednostka
Maksymalna rednica przedmiotu 600 mm 

Maksymalna d ugo  przedmiotu (RFF) 2000 mm 
 
 

 
 

   OSTRZE ENIE 
Wióry wytworzone na skutek wyoblania, jak równie  le 
utrzymane ostrza mog  spowodowa  powa ne lub nawet 
miertelne obra enia u operatora lub u osób znajduj cych si  w 

ich pobli u. 
 

 
W a ciwe zastosowanie maszyny obejmuje tak e przestrzeganie instrukcji 
instalacji, obs ugi, regulacji, konserwacji i napraw, jak równie  przestrzeganie 
wszystkich norm bezpiecze stwa. 
 
Wszelkie zastosowania niedozwolone przez producenta b d  traktowane jako 
niew a ciwe zastosowania maszyny, dlatego te  producent nie b dzie si  
poczuwa  do odpowiedzialno ci za szkody wyrz dzone przez te zastosowania. 
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3 OPIS MASZYNY 
 
3.1 OPIS ELEMENTÓW STEROWANIA 
 
Pulpit kontrolny: 
 
Do obs ugi osi i akcesoriów maszyny u ywany jest pulpit kontrolny, który dzieli 
si  na: 

 
 -Panel operatora  
 -Panel sterowniczy maszyny 
 -Klawiatura PC 
 -Port USB 
 -Mysz 
 -Panel z przyciskami 
 -Dodatkowy panel z przyciskami 

 
 
3.1.1 PANEL OPERATORA 
 
Jest to komputer osobisty odpowiedzialny za wykonanie funkcji HMI (human 
machine interface, komunikacja cz owiek-maszyna).  
 

 
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 
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3.1.2 PANEL STEROWNICZY MASZYNY 
 
Panel sterowniczy maszyny znajduj cy si  na pulpicie jest g ównym elementem 
sterowniczym maszyny, za pomoc  którego mo emy wykonywa  g ówne 
funkcje obs ugi maszyny.  
 

1 
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 

   

 
         

     2 
 
Klawisze na panelu sterowniczym maszyny dziel  si  na dwie g ówne grupy: 
 

1 Standardowe klawisze Sinumerik (ich dzia anie jest obja nione w 
Instrukcjach obs ugi Sinumerik). 

2 Specjalne klawisze zaprogramowane przez INDUSTRIAS 
PUIGJANER. 

 
 Poszczególne funkcje ka dego z tych klawiszy to: 
 
   1 Wolna 
  2 Wolna 
  3 Sygnalizowanie alarmu 
  4 Zerowanie 
  5 Zespó  hydrauliczny 

   6 Aktywacja / Dezaktywacja dodatkowego panelu z przyciskami 
   7 Posuw konika 
   8 Suw wsteczny konika  
   9 Zablokowanie ruchu post powego konika  
   10 Wolna  
   11 Wolna  
   13 Wolna  
   14 Wolna  
   15 Wolna  
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   WSKAZÓWKA  
Panele sterownicze maszyny powinny by  obs ugiwane tylko przez 
wykwalifikowany personel, poniewa  ich niew a ciwa obs uga 
mo e spowodowa  zarówno powa ne uszkodzenia maszyny jak i 
obra enia cielesne. 

 
 
 
3.1.3 KLAWIATURA PC 
 
 
Jest to standartowa klawiatura Sinumerik s u ca do wprowadzania danych.  
 
 

 
 
 
3.1.4 PORT KOMUNIKACYJNY USB 
 
Jest stosowany do wykonywania kopii plików maszyny. 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

Port USB  

 
 
 
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
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3.1.5 PANEL Z PRZYCISKAMI 
 
Panel z przyciskami s u y do obs ugi g ównych akcesoriów maszyny. 
 
PULPIT Z PRZYCISKAMI: 
 

 
 
PANEL Z PRZYCISKAMI MASZYNY: 
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3.1.6 DODATKOWY PANEL Z PRZYCISKAMI 
 
Ten przeno ny panel z przyciskami pozwala na ustawianie ró nych osi 
maszyny, u atwiaj c w ten sposób czynno ci regulacji. 
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4 URUCHOMIENIE 
 

Kiedy maszyna zostaje przywieziona do zak adu klienta i zanim zacznie 
pracowa , nale y j  uruchomi . eby prawid owo j  uruchomi , nale y 
post powa  wg poni szych wskazówek: 
 

1. Za adowa  i wy adowa  maszyn . 
2. Wypoziomowa  i zakotwi  maszyn . 
3. Nape ni  zbiorniki oleju. 
4. Przeprowadzi  pod czenie do pr du. 
5. Sprawdzi , czy wszystkie elementy maszyny w a ciwie dzia aj . 

 
Poni ej obja niamy szczegó owo wszystkie etapy potrzebne do skutecznego 
uruchomienia maszyny:  
 

4.1 ZA ADUNEK I WY ADUNEK 
 
Ten pierwszy etap powinien zosta  przeprowadzony przy zachowaniu 
maksymalnych rodków ostro no ci, by zapobiec uszkodzeniu maszyny. 
 
Czynno ci za adunku i wy adunku maszyny powinny zosta  wykonane tak, jak 
jest to pokazane na rysunku.  
 

 
 

    UWAGA
Nigdy nie nale y wykorzystywa  do za adunku i wy adunku 
maszyny jej wystaj cych cz ci, takich jak wrzeciennik, walce, 
itp. 

 
 
Podniesienie maszyny jest przeprowadzone za pomoc  przeci gni cia kabli 
b d  a cuchów przez punkty zaczepienia i poprzez doprowadzenie ich do 
haka systemu podno nikowego. 
 
Zaleca si  równie  stosowanie poduszeczek pomi dzy maszyn  i kablami lub 
a cuchami stosowanymi podczas za adunku i wy adunku, w celu zapobie enia 
odpryskiwania farby.  
 
W poni szej tabelce s  podane przybli one wagi ró nych komponentów. 
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Modu  Opis Przybli ona 
waga (kg) 

A o e + wrzeciennik 18000 

B Suporty 10000 

C o e + konik  5600 

D Szafka elektryczna 750 

E Uk ad ch odziwa 700 

F Zespó  hydrauliczny 500 

G Pulpit 120 

H Zabezpieczenia 300 

I Forma 1500 
 
 

 
 

NIEBEZPIECZE STWO  
W adnym wypadku nie wolno przebywa  pod zawieszonymi 
adunkami. 
 

 
 
 

       UWAGA  
 

Maszyny dostarczone transportem morskim b d  chronione za 
pomoc  dwóch produktów: z jednej strony, wszystkie cz ci 
rdzewne zostan  posmarowane olejem woskowym. Ten olej 
(RUST KEEPER 923) posiada doskona e w a ciwo ci 
antykorozyjne i jest wodoodporny. Z drugiej strony, po 
zastosowaniu tego produktu, delikatne i ods oni te cz ci, takie jak 
prowadnice, ruby poci gowe, itp., zostan  posmarowane 
wazelin  techniczn  (G.A. RICINOL V) posiadaj c  doskona e 
w a ciwo ci antykorozyjne oraz znakomicie izoluj c  od wilgoci. 
 
Po rozpakowaniu maszyny olej woskowy zapewne b dzie na wpó  
zakrzep y, dlatego te  konieczne b dzie usuni cie go poprzez 
dok adne oczyszczenie maszyny. Nale y wzi  pod uwag , e w 
celu przeprowadzenia tego czyszczenia nale y zastosowa  taki 
produkt, który nie uszkodzi farby, gum, itp. Zalecamy zastosowanie 
ropy lub oleju nap dowego. Nigdy nie stosowa  rozpuszczalników. 
 
Nale y zwróci  szczególn  uwag  na oczyszczenie ukrytych 
cz ci maszyny (prowadnicy, szyn, rub poci gowych, itp.), 
dlatego te  zaleca si  czyszczenie rop  za pomoc  pistoletu na 
powietrze pod ci nieniem, nawet pod suportami, przy demonta u 
stosownych zabezpiecze  w celu u atwienia dotarcia do 
wszystkich miejsc. 
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4.2 POZIOMOWANIE I KOTWIENIE 
 
By maszyna pracowa a w optymalnych warunkach, konieczne jest w a ciwe 
wykonanie czynno ci kotwienia i poziomowania. W tym celu nale y 
post powa  wg poni szych wskazówek: 
 

 Wykopa  dó  w celu fundamentowania, wg wskazówek 
zamieszczonych na planie kotwienia (patrz nast pne strony), maj c na 
uwadze fakt, e grunt powinien mie  minimaln  wytrzyma o  
wynosz c  30 ton/m2. Dla pod o y o mniejszej wytrzyma o ci 
konieczne b dzie uzyskanie wymaganej wytrzyma o ci w celu 
podtrzymania p yty zbrojonej za pomoc  jakiego  systemu wzmocnie , 
takiego jak na przyk ad kotwy betonowe. 
 

 Wype ni  dó  elbetem o wytrzyma o ci 25 N/mm2, stosuj c podwójn  
siatk  z pr tami o rednicy wynosz cej przynajmniej 12 mm, 
pozostawiaj c miejsce na wn ki na kotwienie wg szczegó ów 
przedstawionych na za czonych planach (patrz nast pne strony).  
 

 Zaczeka , a  p yta zbrojona zwi e przed umieszczeniem maszyny, 
poniewa  w przeciwnym razie podstawa nie b dzie stabilna i b dzie 
podatna na p kanie. 
 

 Po st eniu elbetu umie ci  maszyn  nad p yt  zbrojon  w pozycji 
pokazanej na za czonych planach (patrz nast pne strony), ale tak, by 
nie dotyka a ona pod o a. 

 
UWAGA: Nast pne czynno ci b d  wykonywane konsultuj c równocze nie wymiary na 
planach znajduj cych si  na kolejnych stronach, na których mo emy zobaczy : 
 

Szczegó owe wymiary dotycz ce wn ki i kotwienia 
Rzut pionowy do u fundamentowania 
Rzut poziomy do u fundamentowania 

Pozycj  p askownika C w stosunku do podstawy o a 
 

 Po umieszczeniu maszyny na w a ciwym miejscu, ale bez stawiania jej 
na ziemi, nale y w o y  ruby kotwowe (A) oraz p yty (D) na swoje 
miejsce, do o a maszyny. Nast pnie opu ci  maszyn  na pod o e i 
wype ni  wn ki, do których zosta y w o one ruby, niekurczliw  
zapraw  na bazie cementu o wytrzyma o ci na nacisk wynosz cej 
28,5 N/mm2. Na koniec, pozwoli  mu st e . 
 

 Poziomowanie zostanie przeprowadzone za pomoc  rub 
poziomuj cych (B), które znajduj  si  przy podstawie o a i które 
powinny zosta  dokr cone na p askowniku (C) a  do uzyskania 
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optymalnego wypoziomowania o a (w tym celu nale y u y  poziomicy 
o minimalnej dok adno ci 0,02 /1000 mm). 
 

 Dokr ci  ruby kotwowe (A) a  do ich w a ciwego umieszczenia i 
przeprowadzi  ostateczn  kontrol  celem upewnienia si , czy 
maszyna nie zosta a wytr cona z pozycji poziomej poprzez dzia anie 
tych rub kotwowych. 

 
UWAGA: Poprzednie czynno ci b d  wykonywane konsultuj c równocze nie wymiary na 
planach znajduj cych si  na kolejnych stronach, na których mo emy zobaczy :  
 

Kod Opis  
(A) ruba kotwowa 
(B) ruba poziomuj ca 
(C) P askownik 
(D) P yta 
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4.3 NAPE NIANIE ZBIORNIKÓW OLEJU 
 
Poniewa  maszyna jest dostarczona bez oleju w zbiornikach celem 
zapobie eniu ewentualnym wyciekom podczas jej przewo enia, zbiorniki te 
musz  zosta  nape nione przed uruchomieniem maszyny. 
 
W maszynie znajduj  si  ró ne zbiorniki, które s  rozmieszczone wokó  niej. Te 
zbiorniki powinny zosta  nape nione w nast puj cy sposób: 
 
 Zbiornik nr 1 (Zespó  hydrauliczny): Zaleca si  stosowanie oleju HLP-
46/DIN-54524 o klasie lepko ci ISO VG-46 w temperaturze 40º C. Ilo =400 
litrów 
 
Zbiornik nr 2 (Uk ad ch odzenia ch odziwem): Stosowa  czynnik ch odz cy 
typu emulsja wodno - olejowa w proporcji 5%. Ilo =800 litrów  
 
Zbiornik nr 3 (Smarowanie suportów): Nape nia  olejem o klasie lepko ci 
VG-68 w temperaturze 40º C (DIN-51502). Ilo =6 litrów  
 

 
 

OSTRZE ENIE  
Rozlanie olejów na pod o e oznacza niebezpiecze stwo 
po lizgni cia, dlatego konieczne jest usuni cie ich z pod o a. 
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Celem u atwienia otrzymania potrzebnych rodzajów olejów, na nast pnej 
stronie widnieje tabelka równowa ników, z wyszczególnieniem niektórych 
marek handlowych oraz ich nazw. 
 

TABELKA RÓWNOWA NIKÓW 

 
Dostawca Nazwa 

Olej do oliwienia r cznego i automatycznego 
(CGLP-68/DIN-51502)  

SHELL TONNA T-68 
VERKOL GUIAS-68 
ESSO FEBIS K-69 

Olej hydrauliczny 
(HLP-46/DIN-51524. 2) 

FUCHS RENOLIN-MR15 
SHELL TELLI-OIL 46 
B.P. ENERGOL-HLP46 
ESSO NUTO-H46 
VERKOL VESTA HLP-46 

Smar syntetyczny 

KRAFFT MOLYKOTE BG-20 
Olej do przek adni z bowych 

(CLP-100/DIN-51517) 

ESSO ESPARTAN EP-220 
ESPARTAN EP-100  

SHELL  OMALA-100 
B.P.  ENERGOL-GRXP-100 
VERKOL  COMPOUND E/3-ISO 100 

Olej syntetyczny 

KLUBER GH6-220 
 
* UWAGA: Nie nale y miesza  olejów mineralnych z syntetycznymi  
 



Instrukcja obs ugi walcarki RL-600 CNC                                                                                          4-7 

 

4.4 POD CZENIE DO INSTALACJI 
 

4.4.1 POD CZENIE HYDRAULICZNE 
 
Po czenia przewodów, niezale nie od tego, czy b d  to przewody sztywne 
czy te  gi tkie, zostanie wykonane za pomoc  po czenia ko cówek o takim 
samym numerze referencyjnym. Ta czynno  powinna by  wykonana przy 
równoczesnym zadbaniu o w a ciwy wcisk i skontrolowaniu, czy nie ma 
wycieków.  
 

4.4.2 POD CZENIE CH ODZENIA WODNEGO 
 
W maszynie s  zainstalowane ró ne elementy potrzebuj ce wody do 
w a ciwego dzia ania. Nale y uregulowa  dop yw wody do wymiennika za 
pomoc  steru znajduj cego si  w zaworze marki Danfoss, ustawiaj c w/w ster 
w pozycji pomi dzy numerami 3 i 4 skali. 

 
 

 System Wymagana ilo  
wody 

A Zespó  hydrauliczny 30 l/min w 
temperaturze 28ºC 

B Uk ad ch odzenia 
ch odziwa 

30 l/min w 
temperaturze 28ºC  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

B A 
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4.4.3 POD CZENIE ELEKTRYCZNE MASZYNY 
 

 
 

   UWAGA  
System regulacji SIMODRIVE 611 jest wymiarowany do 
bezpo redniego pod czenia do sieci typu TN. Sieci TN 
charakteryzuj  si  po czeniem galwanicznym o niskim oporze 
omowym pomi dzy uziemieniem odnosz cym si  do ród a mocy 
(g ównego transformatora) i przewodem ochronnym urz dze  
elektrycznych. 
 

Celem przystosowania systemu do sieci innego typu, na przyk ad 
do sieci IT lub TT, nale y spe ni  te warunki po czenia za pomoc  
transformatora rozdzielaj cego z oddzielnymi uzwojeniami, których 
punkt zerowy uzwojenia wtórnego powinien zosta  uziemiony za 
pomoc  przewodu ochronnego instalacji i powinien by  po czony 
z przewodem ochronnym regulatora. 

 
 
Aby wykona  pod czenie elektryczne, nale y pod czy  zasilanie pr dem, 
którym dysponuje klient, bezpo rednio do g ównego od cznika maszyny, 
znajduj cego si  wewn trz szafki elektrycznej po lewej stronie. 
 

Przekrój kabli wej ciowych (R.S.T) b dzie wynosi  95 mm2 
Przekrój uziemienia b dzie wynosi  50 mm2 

 
 

 
 

WSKAZÓWKA  
Podczas wykonywania pod czenia elektrycznego konieczne 
jest, by kable: 
 

 Nie zosta y uszkodzone (sprawdzi , czy nie s  naci te lub 
porysowane). 

 Nie by y nara one na napr enia rozci gaj ce. 
 

 
Dopuszczalna temperatura otoczenia podczas pracy to: +5ºC do +35ºC 
Wilgotno  wzgl dna: 5% do 80% w temperaturze 25ºC 
Napi cie zasilania maszyny wynosi 400 V 3 AC ±10% 50-60 Hz. 
 
Moc zainstalowana dla maszyny wynosi: 
  

150 kW 
 
Pod czenia pomi dzy szafkami i puszkami rozmieszczonymi w maszynie 
zostan  wykonane poprzez po czenie stosownych przewodów gi tkich 
ró nych elementów, przy zachowaniu zgodno ci tych samych numerów i liter. 
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 
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4.5 KONTROLA DZIA ANIA RÓ NYCH ELEMENTÓW 
 
Przed uruchomieniem maszyny nale y przeprowadzi  kontrol  dzia ania 
ró nych elementów maszyny. 
 
W poni szej tabelce obja niamy, co nale y skontrolowa  i w jaki sposób: 
 

  CO 
KONTROLUJEMY W JAKI SPOSÓB KONTROLUJEMY 

1 
Kierunek obrotu 
silnika zespo u 
hydraulicznego 

Sprawdzi , czy kierunek obrotu tego silnika jest 
zgodny z kierunkiem strza ki znajduj cej si  na 
obudowie silnika. 
 
Je li kierunek jest niezgodny, nale y zmieni  
fazy wej ciowe zasilania elektrycznego. 
 
Je li kierunek jest zgodny, oznacza to, e 
pozosta e silniki (silnik g ówny i silnik 
smarowania) równie  obracaj  si  we w a ciwym 
kierunku, chocia  nie zaszkodzi równie  
sprawdzi  kierunku obrotu pozosta ych silników. 

2 Zespó  hydrauliczny 

Nale y go uruchomi  poprzez naci ni cie 
stosownych przycisków z panelu przycisków 
pulpitu kontrolnego i pozwoli , by pracowa  przez 
ok. 15 minut po to, by powietrze, które mo e si  
znajdowa  w obwodzie, zosta o wydalone przez 
olej. 

EL
EM

EN
TY

 H
YD

R
A

U
LI

C
ZN

E 

3 
Elementy 
nap dzane 
hydraulicznie  

Nale y je uruchomi  i sprawdzi , czy dzia aj  
poprawnie. Patrz instrukcja obs ugi zespo u 
hydraulicznego lub stosowne schematy. 

EL
EM

EN
TY

 
EL

EK
TR

YC
ZN

E 4 

Elementy 
nap dzane 
elektrycznie 
(suporty)  
 

 
Sprawdzi , czy przesuwaj  si  w a ciwie na 
ca ej d ugo ci przebiegu. Patrz rozdzia y 
«Dzia anie» i «Programowanie». 
 

EL
EM

EN
TY

  
SM

A
R

O
W

A
N

IA
 

5 

Elementy oliwione 
olejem pod 
ci nieniem 
 

Sprawdzi , czy urz dzenie smaruj ce dzia a 
w a ciwie. 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 
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A
K

C
ES

O
R

IA
 

D
O

C
ZO

N
E 

 
 
 
6 
 

Ch odzenie zespo u 
hydraulicznego, 
uk adu ch odziwa.  

 
 
Wyregulowa  zawór termostatyczny Danfoss 
celem zapewnienia, e wydatek wody do 
ch odzenia dotrze wtedy, kiedy temperatura 
oleju/ch odziwa osi gnie warto  50 60 C (skala 
termostatu nr 3 4 w przybli eniu). 
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5 DZIA ANIE 
 

5.1 TRYBY PRACY I POZIOMY DOST PU 
 
5.1.1 POZIOMY DOST PU A PRACOWNICY 
 
Sterowanie ma ustalone poziomy dost pu, które aktywuj  i dezaktywuj  jego 
okre lone funkcje.  
 
Istnieje 8 poziomów dost pu, od 0 do 7: 

 
0  Jest to najwy szy poziom dost pu. 
7  Jest to najni szy poziom dost pu. 

 
Dost p do poziomów dost pu: 

 
0-3  Jest kontrolowany za pomoc  hase . 
4-7  Jest kontrolowany za pomoc  prze cznika znajduj cego si  na 

panelu sterowniczym maszyny. 
 
Operator mo e mie  dost p do dozwolonych informacji oraz funkcji w 
zale no ci od poziomu dost pu, jaki posiada w danej chwili. 
 

Poziom 
dost pu 

Poziom kontrolowany 
przez: Kategorie S owo 

kluczowe 
0 Has o Siemens  
1 Has o Producent  
2 Has o Producent  
3 Has o Programista CNC KLIENT 
4 Prze cznik Programista DENN  
5 Prze cznik Pracownik przygotowuj cy  
6 Prze cznik U ytkownik 1  
7 Prze cznik U ytkownik 0   

 
Mo na zmieni  s owa kluczowe za pomoc  funkcji has a. 
 
Funkcje, dla których zosta y zaprojektowane poszczególne poziomy dost pu 
maszyny, to: 
 
U ytkownik z poziomem dost pu 7: Zadaniem u ytkownika 0 jest 
realizowanie seryjnej produkcji bez konieczno ci wykonywania adnych 
regulacji w maszynie czy dokonywania zmian parametrów produkcji.  
 
U ytkownik z poziomem dost pu 6: Zadaniem u ytkownika 1 jest 
realizowanie seryjnej produkcji, która wymaga dokonywania niewielkich zmian 
w parametrach produkcji.  
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Pracownik przygotowuj cy z poziomem dost pu 5: Odpowiada za 
wykonywanie zmian w seriach produkcji. B dzie wprowadza  zmiany 
mechaniczne i konieczne regulacje w maszynie w celu przygotowania jej do 
wykonania nowej serii produkcji. 

Programista DENN z poziomem dost pu 4: Odpowiada za pisanie 
programów i definiowanie regulacji, które powinny zosta  wprowadzone celem 
wyprodukowania nowego modelu przedmiotu. Do napisania programu b dzie 
u ywa  wy cznie rodowiska programowania DENN i nie b dzie mia  dost pu 
do narz dzi rodowiska programowania CNC SINUMERIK. Ten programista 
musi posiada  szeroki zakres wiedzy na temat narz dzi programowania DENN. 

Programista CNC z poziomem dost pu 3: B dzie pe ni  te same funkcje, co 
programista DENN, ale b dzie mia  dost p do rodowiska i narz dzi 
programowania CNC SINUMERIK. Ten programista powinien posiada  szeroki 
zakres wiedzy zarówno na temat programowania standardowego sterowania 
SIEMENS, jak i narz dzi DENN. 
 
Wszystkie osoby, które b d  obs ugiwa y maszyn , powinny zosta  
przeszkolone w zakresie jej obs ugi w zale no ci od poziomu dost pu. Obs uga 
maszyny przez osob  nieprzeszkolon  w zakresie danego poziomu dost pu, na 
którym b dzie w danym momencie pracowa a, mo e spowodowa  powa ne 
uszkodzenia maszyny i obra enia cielesne u pracowników.  
 
Tabelka podsumowuj ca dozwolone funkcje w zale no ci od poziomu dost pu: 
 

Funkcja Poziom
7 

Poziom
6 

Poziom
5 

Poziom 
4 

Poziom
3 

Aktywowa  osie w trybie punktu 
referencyjnego * * * * * 

Aktywowa  osie w trybie 
r cznym   * * * 

Aktywowa  osie w trybie 
automatycznym 

* * * * * 

Wyszukiwanie punktu 
referencyjnego osi 

* * * * * 

R czny ruch osi   * * * 
R czne uruchomianie i 
zatrzymywanie wrzeciennika   * * * 

Sticks   * * * 
R czny ruch akcesoriów   * * * * 
Funkcje programowania    * * 
Funkcje CNC Siemens     * 
Uruchamianie cyklu w trybie 
automatycznym 

* * * * * 

Funkcja home   * * * 
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5.2 TRYB R CZNY 
 
5.2.1 FUNKCJA TRYBU R CZNEGO 

Ten tryb r czny zosta  zaprojektowany celem umo liwienia przygotowania 
przedmiotu. 
 
5.2.2 KTO POWINIEN GO U YWA  
 
Powinien by  u ywany tylko przez pracownika przygotowuj cego i programist .  
 
5.2.3 ZAGRO ENIA TRYBU R CZNEGO 
 
W trybie r cznym mo e doj  do przemieszczenia osi i akcesoriów przy 
otwartych drzwiach, dlatego te  ich niew a ciwa obs uga mo e okaza  si  
niebezpieczna zarówno dla maszyny, jak i dla operatora. 
 
5.2.4 DOST P DO TRYBU R CZNEGO 
 
Aby wej  do tego trybu nale y nacisn  klawisz: 

 
JOG 
 
W tym trybie mo na oddzielnie aktywowa  i dezaktywowa  ka dy element 
maszyny, pod warunkiem, e nie s  wy wietlane alarmy i e poziom dost pu na 
to pozwala. 
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5.3 TRYB AUTOMATYCZNY 
 
5.3.1 FUNKCJA TRYBU AUTOMATYCZNEGO 
 
Tryb automatyczny jest zaprojektowany do seryjnej produkcji przedmiotów. 
 
5.3.2 KTO POWINIEN GO U YWA  
 
Ten tryb mo e by  stosowany przez ka dego pracownika przeszkolonego w 
zakresie obs ugi maszyny, niezale nie od jego poziomu wykszta cenia 
zawodowego. 
 
5.3.3 ZAGRO ENIA TRYBU AUTOMATYCZNEGO 
 
W trybie automatycznym mo liwa jest jedynie praca przy zamkni tych drzwiach, 
w zwi zku z czym istniej ce w tym trybie zagro enia s  rezultatem b dów 
programowania.  
 
5.3.4 DOST P DO TRYBU AUTOMATYCZNEGO 
 
Aby wej  do tego trybu nale y nacisn  klawisz:  

 
W tym trybie mo na wykonywa  cykle automatycznie, za pomoc  przycisku 
start cyklu. Je li nie zostanie spe niony który  z warunków startu cyklu, na 
ekranie zostanie wy wietlony komunikat z diagnoz  informuj c , który z 
warunków nie zosta  spe niony. 
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5.4 USTALANIE PUNKTU ZEROWEGO  
 
Po uruchomieniu maszyny wykonuje ona t  operacj  w trybie r cznym. 
Pierwsz  czynno ci , któr  powinien wykona  operator, jest ustalanie punktu 
zerowego. W tym celu musi on post powa  wg poni szych wskazówek: 
 

1. Aktywowa  osie 
2. Nacisn  klawisz zero 
3. Upewni  si , czy wybierak „override” pracuje na 100% (patrz 

instrukcja obs ugi Sinumerik) 
 
Teraz maszyna jest ju  gotowa do prze czenia na tryb automatyczny i do 
rozpocz cia pracy. 
 
 
 
 

      WSKAZÓWKA  
Nale y odnale  punkty referencyjne wszystkich osi po 
uruchomieniu maszyny (patrz nast pne ust py i zdj cia). 
 

 
 
Nale y odnale  punkty referencyjne wszystkich osi po uruchomieniu maszyny. 
Je li nie zostan  znalezione punkty referencyjne tych osi, a one b d  si  
rusza y, to suport mo e doj  do ogranicznika przebiegu i wówczas zostanie 
wy wietlony alarm g ówny „Zosta y aktywowane czujniki wy czników 
kra cowych przebiegu”. Aby usun  ten alarm i móc dalej pracowa , nale y 
przesun  suporty bez zerowania maszyny oraz w granicach hardware.  
 
Aby przesun  suporty bez uprzedniego ustalenia punktu zerowego i z 
suportami ustawionymi w wy cznikach kra cowych, operator musi wczyta  
kombinacj  kilku klawiszy i ostro nie przesun  suporty. Nale y si  upewni , by 
kierunek suwu suportów by  w a ciwy, celem zapobie enia przesuwania ich do 
mechanicznego ogranicznika. 
 
Podczas ca ej czynno ci nale y przytrzymywa  wci ni te obydwa klawisze 
zaznaczone na zdj ciu: 
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Nast pnie wcisn  przycisk reset (zaznaczony na zdj ciu): 
 

 
 
 
Aktywowa  osie suportów i g ówny silnik: 
 

 
 
 
Przesun  ostro nie suporty w celu ustawienia ich wewn trz obszaru 
roboczego, to znaczy, w kierunku przeciwnym do pokazanego w 
komunikacie alarmowym: 
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5.5 SCHEMAT BLOKOWY ROZMIESZCZENIA EKRANÓW 
 
 
                   HMI*  
 
 
Diagnoza   DENN maszyna    DENN Cad_CAM 
                   Ekran startowy 
 
Ekrany w asne HMI i diagnoza s  obja nione w instrukcjach obs ugi Sinumerik 
(Instrukcje Obs ugi). rodowisko pracy DENN maszyny jest obja nione w 
punkcie 5.6 niniejszego rozdzia u obja niaj cego dzia anie. DENN CAD-CAM 
jest obja niony w punkcie 6.4 rozdzia u o programowaniu.  
 
*HMI: Interfejs cz owiek - maszyna w rodowisku Sinumerik 
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5.6 FUNKCJA DENN MASZYNA 
 
Ten zespó  ekranów umo liwia nam skonfigurowanie ró nych funkcji maszyny 
oraz sterowanie jej akcesoriami. 
 
5.6.1 EKRAN POCZ TKOWY 
 

 
 
 
5.6.2 EKRAN KONTROLI AKCESORIÓW 
 
Za pomoc  tych ekranów mo emy wy wietli  stan akcesoriów maszyny i 
sterowa  nimi w trybie r cznym. 
 
Poni ej s  pokazane przyk ady niektórych ekranów kontroli akcesoriów. 
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Te ekrany pokazuj  nam stan sygna ów odpowiadaj cych ka demu z 
akcesoriów maszyny. Klawisze po prawej stronie s  u ywane do aktywowania 
funkcji poszczególnych akcesoriów na ekranach. 
 
 
5.6.3 KONFIGURACJA 
 
Na tym ekranie mo emy zobaczy  stan systemu smarowania maszyny oraz 
dokona  zmiany czasów smarowania. 
 
Aby zmieni  czasy smarowania, nale y post powa  wg poni szych wskazówek: 
 

o Nacisn  klawisz „Zmie ” 
o Wybra  pole numeryczne, które chcemy zmieni  
o Wprowadzi  now  warto  
o Nacisn  klawisz „Enter” 
o Nacisn  klawisz „Wyjd ” 
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5.7 AUTOMATYCZNE PROGRAMOWANIE AKCESORIÓW 
 
Nast pnie obja niamy pokrótce dzia anie poszczególnych akcesoriów, które mog  by  
programowane, zarówno w breaks, jak i w programie. 
 
Obr. / Min. Wrzeciennika:  
Za pomoc  tego akcesorium konfigurujemy pr dko  wrzeciennika. Nale y pami ta , 
e pr dko  wrzeciennika jest ograniczona, dlatego, je li zaprogramowano by wi ksz  

(mniejsz ) pr dko  od maksymalnej (minimalnej) dozwolonej pr dko ci, to 
wrzeciennik b dzie pracowa  z maksymaln  (minimaln ) dozwolon  pr dko ci . W 
adnym wypadku programowanie pr dko ci nie poci gnie za sob  rozpocz cia pracy 

wrzeciennika.  
 
Uruchomienie Wrzeciennika w Prawo/ W Lewo: 
Te dwa polecenia umo liwiaj  nam uruchomienie wrzeciennika, a ró nica mi dzy nimi 
polega na kierunku obrotu. Parametr czasu, którym dysponujemy, umo liwia nam 
wprowadzenie warto ci delay po to, by wrzeciennik mia  czas na doj cie do pr dko ci 
zaprogramowanej w poprzednim poleceniu, dzi ki czemu program nie zadzia a przed 
up ywem czasu opó nienia.  
 
 
 

   UWAGA  
Zmiana tego czasu nie poci gnie za sob  zmiany przyspieszenia 
wrzeciennika. 
 

 
Stop Wrzeciennika: Polecenie przeciwne do poprzedniego. Parametr czasu b dzie 
mia  taki sam skutek, jak w poprzednim przypadku (delay oczekiwania). 
 
Posuw konika: Suport ruchu post powego konika przesuwa si  a  do momentu, kiedy 
wykryje mikrowy cznik kra cowy ruchu post powego. Nast pnie zaczyna si  szybki 
ruch walca, a  do doj cia do wy cznika kra cowego szybkiego posuwu, kiedy to walec 
zwalnia i nadal si  rusza wolniej a  do wykrycia sygna u presostatu. Je li walec nie 
wykryje sygna u presostatu po zako czeniu ruchu, to wówczas zostanie wy wietlony 
alarm procesowy. 
 
 
 

   UWAGA  
Parametr czasu nie wp ywa w aden sposób na dzia anie konika. 
 

 
 
 
 

   UWAGA  
Zawiera czujnik ewentualnej kolizji pomi dzy konikiem i „gwiazd ” 
wyznaczon  przez z batki osadzone na o ysku. 
 

 
Suw wsteczny konika: Konik cofa si  szybko a  do dotarcia do mikrowy cznika 
kra cowego suwu wstecznego, kiedy to jest aktywowany ruch post powy suportu 
konika. B dzie si  on przesuwa  a  do momentu doj cia do wy cznika kra cowego 
posuwu. 
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   UWAGA  
Parametr czasu nie wp ywa w aden sposób na dzia anie konika.  
 

 
Posuw wyrzutnika: Polecenie wysuni cia wyrzutników w celu u atwienia wyj cia 
przedmiotu. Wyrzutnik wysuwa si  przez zaprogramowany okres czasu.  
 
 
 

   WSKAZÓWKA  
Niemo liwe b dzie rozpocz cie cyklu, je li wyrzutnik nie b dzie si  
znajdowa  w pozycji wy cznika kra cowego suwu wstecznego. 
 

 
Suw wsteczny wyrzutnika: Wyrzutnik cofa si  a  do momentu, kiedy dojdzie do 
mikrowy cznika kra cowego suwu wstecznego, a koniec sekwencji nast pi po 
up yni ciu czasu zaprogramowanego na dotarcie do wy cznika kra cowego suwu 
wstecznego.  
Posuw Wyrzutnika Zewn trznego: Wyrzutnik wysuwa si  przez zaprogramowany 
okres czasu.  
Suw wsteczny Wyrzutnika Zewn trznego: Wyrzutnik cofa si  a  do momentu, kiedy 
dojdzie do mikrowy cznika kra cowego suwu wstecznego, a koniec sekwencji nast pi 
po up yni ciu czasu zaprogramowanego na dotarcie do wy cznika kra cowego suwu 
wstecznego.   
Blokowanie/Zamykanie drzwi: Drzwi zostan  zablokowane po zaprogramowaniu tego 
akcesorium, pozostawiaj c sygna  blokady w czony celem uniemo liwienia otwarcia 
drzwi podczas cyklu. 
Otwarcie/Odblokowanie drzwi: Po zaprogramowaniu tego akcesorium, drzwi zostan  
odblokowane. Nast pnie b dzie mo na je otworzy . 
Stop obrotu narz dzia: To akcesorium pozwala zatrzyma  obrót narz dzia pracy. 
Parametr czasu pozwala nam na okre lenie czasu trwania stopu, dzi ki czemu mamy 
pewno , e narz dzie zosta o zatrzymane przed kontynuowaniem realizacji programu.  
Uruchomienie Ch odzenia Przedmiotu: To akcesorium informuje o rozpocz ciu 
podania ch odziwa. Czas, który jest jednym z parametrów, zadzia a jako delay, daj c 
czas urz dzeniu ch odz cemu na zako czenie czynno ci przed przyst pieniem do 
kontynuowania programu. 
 
 
 

   WSKAZÓWKA 
Po up yni ciu zaprogramowanego czasu przeprowadzona zostanie 
kontrola celem stwierdzenia, czy ci nienie uk adu ch odzenia jest 
w a ciwe. 
 

  

Koniec Ch odzenia Przedmiotu: To akcesorium informuje o zako czeniu podania 
ch odziwa. Czas, który jest jednym z parametrów, zadzia a jako delay. 
Koniec programu: umo liwia zako czenie realizacji programu w danym punkcie toru 
lub w karcie programu.  
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Delay: pozwala na zrobienie pauzy podczas realizacji programu lub toru, dzi ki 
wprowadzeniu czasu oczekiwania do przypisanego parametru. 

Bez stopu programu: umo liwia w czenie jednego lub wi cej akcesoriów bez 
zatrzymania realizowanego toru, (je li programujemy w break) lub programu (je li 
programujemy w karcie). 

Je li s  programowane ró ne breaks w tym samym punkcie danego toru (a ka dy z 
nich z akcesorium Bez stopu programu), zostan  one w czone kolejno, czyli najpierw 
akcesoria zawarte w pierwszym break danego punktu, potem te zawarte w drugim 
break i tak po kolei. Narz dzie nie przerwie pracy, ale akcesoria podporz dkuj  si  
kolejno ci programowania breaks.  

Wykona  Tor: To polecenie z oczywistych wzgl dów jest jedynie dost pne w 
programie, to znaczy, nie zostanie nam nigdy pokazane jako break. Jego zadanie 
polega na wyznaczeniu wykonania danego toru w programie. Nale y poda  narz dzie, 
form  i tor, które chcemy wykona . 

Kiedy programujemy te akcesorium, NIE b dziemy mogli zaprogramowa  adnego 
innego akcesorium w tej samej karcie. 

Posuw na Minut : Umo liwia zaprogramowanie posuwu toru w milimetrach na minut . 
Je li nie zostanie zaprogramowany po dany rodzaj posuwu, to przemieszczenie 
zostanie aktywowane jako domy lne.  

Posuw na Obrót Wrzeciennika: Umo liwia zaprogramowanie posuwu toru w 
milimetrach na obrót wrzeciennika.  

Obr./Min. Sta e Odkszta cenie: Umo liwia programowanie posuwów toru w 
zale no ci od obrotów wrzeciennika, tak, by pr dko  narz dzia w stosunku do 
materia u by a zawsze taka sama. Na przyk ad, je li wykonujemy walcowanie 
elementów sto kowych i programujemy tego typu posuw, to przy zwi kszaniu rednicy 
sto ka, narz dzie b dzie zmniejsza o swój posuw w celu odkszta cania takiej samej 
ilo ci materia u przez ca y czas. 

Parametry s u ce do zdefiniowania tego posuwu to: Promie , Obr./Min. i Obr./Min. 
Maksymalne. Za pomoc  parametru „Promie ” zdefiniujemy sk adnik przedmiotu 
obrabianego w punkcie pocz tkowym posuwu, natomiast parametry „Obr./Min.” i 
„Obr./Min. Maksymalne” pos u  nam do zdefiniowania pr dko ci wrzeciennika.  

Stop Programu: informuje program, e powinien on wstrzyma  swój przebieg, 
przechodz c ze stanu run do stanu stop. Aby kontynuowa  realizowanie programu 
nale y ponownie nacisn  przycisk Start.  

Zaprogramowanie tego akcesorium NIE jest jednoznaczne z zresetowaniem przebiegu 
programu, poniewa  po naci ni ciu przycisku Start, program b dzie kontynuowa  swój 
przebieg od tego punktu, w którym si  zatrzyma . 

Pocz tek Toru: umo liwia zmian  pocz tkowego punktu wykonania toru. adne 
warto ci tego toru, znajduj ce si  przed punktem, w którym zaprojektowany zosta  
pocz tek toru, nie zostan  zrealizowane. Je li to akcesorium nie zostanie u yte, to 
pierwszy punkt toru b dzie uznany za jego pocz tek. 
Ta funkcja jest przydatna, kiedy dokonujemy przygotowania przedmiotu obrabianego, 
poniewa  pozwala na dodanie nast pnych przej  narz dzia bez konieczno ci 
usuwania poprzednich przej  a  do momentu uzyskania przedmiotu obrobionego. Ta 
funkcja jest dost pna tylko w torze (jest wy wietlana tylko jako break). 
 
Koniec Toru: Umo liwia zmian  ko cowego punktu wykonania toru.  
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5.8 REGULACJE  
 
5.8.1 REGULOWANIE Z BATEK OSADZONYCH NA Ó YSKU 
 
Aby wyregulowa  po o enie osiowe z batek, nale y odkr ci  ruby mocuj ce 
A. Nast pnie, za pomoc  klucza dokr ci  rub  nastawcz  B, ustawiaj c 
z batk  w po danej pozycji. Nast pnie ponownie dokr ci  ruby A.  
 
 
 
 
 

WSKAZÓWKA  
Po wymianie z batek C, nale y sprawdzi , czy ich dopasowanie 
do osi jest w a ciwe, poniewa  powinny by  mocno osadzone na 
promieniu i osi. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

B 

A 

C 
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5.8.2 REGULOWANIE RUCHOMEGO WRZECIENNIKA  
 
 

A 

Scentrowa  system mocowania z form . Odkr ci  nieco ruby nr 1 za 
pomoc  klucza i scentrowa  o e o ysk promieniowo za pomoc  
kompletu kluczy nr 2, poruszaj c rubami gwintowanymi wstawionymi w 
o e o ysk. Ponownie dokr ci  wszystkie ruby. 

 
 
 

 

2 

1 
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5.8.3 REGULOWANIE UK ADU HYDRAULICZNEGO KONIKA  
 
W celu regulacji uk adu hydraulicznego konika konieczne jest nastawienie 
dwóch elementów: ci nienia konika, za pomoc  regulatora ci nienia (element A 
na zdj ciu) i presostatu, za pomoc  regulatora presostatu (element B na 
zdj ciu).  
 
Regulacja ci nienia konika: 
 
Ruszaj c r czk  regulatora ci nienia tak, jak to zosta o pokazane na zdj ciu za 
pomoc  czerwonej strza ki, zwi kszamy ci nienie konika. Kiedy konik jest w 
ruchu, na manometrze ci nienia konika mo emy odczyta  warto  ci nienia. 
Ci nienie konika musi by  wystarczaj ce do w a ciwego przytrzymania 
przedmiotu obrabianego. Domy lnie ci nienie konika b dzie nastawione na 
oko o 50 barów. 
 
Regulacja presostatu: 
 
Presostat to hydrauliczny komponent przekazuj cy sygna  elektryczny za 
pomoc  cznika presostatu (element C na zdj ciu), kiedy uzyskana zostaje 
warto  ci nienia, na któr  jest nastawiony konik. Po uzyskaniu przez konik 
takiej warto ci ci nienia lub wy szej, presostat wysy a ten sygna  do uk adu 
sterowania celem powiadomienia, e konik ma ci nienie odpowiednie do pracy. 
 
Kiedy konik osi gn  ju  warto  ci nienia odpowiedni  do pracy (w naszym 
przyk adzie jest to 50 barów), musimy nastawi  presostat na warto  nieco 
ni sz  ni  dane ci nienie celem upewnienia si , czy presostat wysy a w a ciwy 
sygna . Ponadto, na wypadek gdyby dosz o do obni enia ci nienia w koniku, co 
mo e nast pi , kiedy jaki  inny element hydrauliczny pracuje, w ten sposób 
upewniamy si  te , e presostat nadal b dzie wysy a  dobry sygna .  
 
Aby nastawi  presostat, przesuniemy konik a  do momentu, kiedy b dzie 
wywiera  nacisk i poruszymy rub  nastawn  (patrz element B na zdj ciu) a  do 
momentu, kiedy zobaczymy, e wiat o na wej ciu szafki elektrycznej zmienia 
si . Nast pnie nale y prze czy  te wiat o za pomoc  niewielkiego obrotu 
ruby nastawnej. Kiedy wiat o zostanie prze czone, b dzie to oznacza , e 

presostat zosta  nastawiony na takie samo ci nienie jak ci nienie walca konika 
(w tym momencie powiemy, e nastawienie jest graniczne). Wówczas nale y 
poluzowa  o pó  obrotu rub  nastawn  po to, by zosta o ustawione ci nienie 
ni sze ni  ci nienie konika i by w ten sposób zagwarantowa  poprawno  
sygna u presostatu. 
 
 
 

 
WSKAZÓWKA  
 
Warto ci podane w tym rozdziale s  tylko przyk adowe. 
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Wykres ci nienia konika i presostatu: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Ci nienie konika nastawione za pomoc  
elementu A 

50

48

P (bar) 

Ci nienie zmierzone na presostacie 
nastawione za pomoc  elementu B  

 
 
 
Regulator ci nienia konika  
 
 

 
 
 
 
Regulator ci nienia presostatu (zdj  nakr tk ) 
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cznik presostatu 
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5.9 SCHEMATY BLOKOWE FUNKCJONOWANIA 

 
5.9.1 PROCES WYKONYWANIA PRZEDMIOTU 
 
Aby przeprowadzi  proces produkcji pierwszego przedmiotu w trybie 
automatycznym, nale y post powa  wg poni szych wskazówek: 

 Sprawdzi , czy wybrany program jest w a ciwym programem. 
 Sprawdzi , czy ustawienia maszyny s  w a ciwe. 
 Sprawdzi , czy suport znajduje si  we w a ciwej pozycji. 
 Sprawdzi , czy maszyna jest w trybie automatycznym oraz czy aden 

alarm nie jest w czony. 
 Sprawdzi , czy overrides osi i wrzeciennika znajduj  si  we w a ciwej 

pozycji. 
 W o y  tarcz  pocz tkow . 
 Zamkn  drzwi. 
 Nacisn  klawisz pocz tku cyklu. 
 Zaczeka , a  maszyna zako czy cykl. 
 Otworzy  drzwi. 
 Wyj  przedmiot obrobiony. 

 
Aby przeprowadzi  proces seryjnej produkcji przedmiotów w trybie 
automatycznym, nale y post powa  wg poni szych wskazówek:   

 W o y  tarcz  pocz tkow .  
 Zamkn  drzwi.  
 Nacisn  klawisz pocz tku cyklu.  
 Zaczeka , a  maszyna zako czy cykl.  
 Otworzy  drzwi. 
 Wyj  przedmiot obrobiony. 

 
 
 

      NIEBEZPIECZE STWO 
Podczas procesu produkcji seryjnej przedmiotów nie powinno si  
stosowa  adnego innego trybu pracy poza trybem automatycznym 
podczas adnej z faz produkcji, poniewa  mo e to by  
niebezpieczne. 
 

 
 
5.9.2 URUCHOMIENIE I ZATRZYMANIE MASZYNY 
 
Aby przeprowadzi  proces uruchomienia maszyny, nale y post powa  wg 
poni szych wskazówek:  

 W czy  przycisk bezpiecze stwa stop na pulpicie kontrolnym. 
 Ustawi  prze cznik szafki elektrycznej w pozycji ON. 
 Zaczeka , a  panel sterowniczy maszyny przestanie mruga . 
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 Zaczeka , a  w cz  si  funkcje interfejsu komunikacji cz owiek - 
maszyna w PC. 

 Wy czy  przycisk bezpiecze stwa stop. 
 Dokona  potwierdzenia alarmów. 
 Uruchomi  zespó  hydrauliczny. 
 Aktywowa  osie i wrzeciennik. 
 Nastawi  overrides na 100%. 
 Aktywowa  opcj  ustalania punktu zerowego. 
 

5.9.3 PROGRAMOWANIE NOWEGO PRZEDMIOTU  
 
Procedura, jak  nale y przyj , aby zaprogramowa  nowy przedmiot, jest 
obja niona w instrukcjach obs ugi programowania maszyny. 
 
5.9.4 MONTA  FORMY 
 
Zmiana formy w maszynie powinna zosta  dokonana tylko i wy cznie przez 
personel przygotowany i przeszkolony w tym celu (przez pracownika 
przygotowuj cego maszyn ). 
 
Mechaniczna zamiana formy powinna zosta  przeprowadzona na maszynie w 
trybie r cznym i z wy czonymi osiami.  
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5.10 FUNKCJE PROGRAMOWANIA 
 
Lista funkcji do programowania maszyny w kodzie ISO bez stosowania CAD. 
 
 

START_DENN 
END_DENN 
a) Posuw konika  
a) Suw wsteczny konika  
a) Posuw wyrzutnika  
a) Suw wsteczny wyrzutnika  
M_79(A) Uruchomienie Ch odzenia 

Przedmiotu  
M_80(A,B) Koniec Ch odzenia Przedmiotu  
M_83(A,B) Uruchomienie Obrotu Narz dzia 
M_84(A,B) Stop Obrotu Narz dzia  
M_98(A,B) Posuw Ruchu bocznego konika  
M_99(A,B) Suw Wsteczny Ruchu bocznego 

konika  
 
 
START_DENN 
 
Ta funkcja powinna zosta  zaprogramowana na pocz tku wszystkich 
programów, nawet w MDA. 
 
END_DENN 
 
Ta funkcja powinna zosta  zaprogramowana na ko cu wszystkich programów, 
nawet w MDA. 
 
M_50 
 
Ta funkcja przesuwa do przodu konik. 
 Parametry: 
  A>  0 = Bez stopu programu 1 = Ze stopem programu 
  B>  B = czas posuwu mierzony w sekundach 
 
M_51 
 
Ta funkcja cofa konik. 
 Parametry: 
  A>  0 = Bez stopu programu 1 = Ze stopem programu 

B> B = czas posuwu mierzony w sekundach 
 
M_52 
 
Ta funkcja wysuwa wyrzutnik. 
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 Parametry: 
  A>  0 = Bez stopu programu 1 = Ze stopem programu 

B> B = czas posuwu mierzony w sekundach 
 
 
M_53 
 
Ta funkcja cofa wyrzutnik.  
 Parametry: 
  A>  0 = Bez stopu programu 1 = Ze stopem programu 

B> B = czas posuwu mierzony w sekundach 
 

M_79 
 
Ta funkcja uruchamia ch odzenie przedmiotu. 
 Parametry: 
  A>  0 = Bez stopu programu 1= Ze stopem programu 
   
M_80 
 
Ta funkcja zatrzymuje ch odzenie przedmiotu. 
 Parametry: 
  A>  0 = Bez stopu programu 1 = Ze stopem programu 
   
M_83 
 
Ta funkcja uruchamia obrót narz dzia. 
 Parametry: 
  A>  0 = Bez stopu programu 1 = Ze stopem programu 

B> B = czas posuwu mierzony w sekundach 
 

M_84 
 
Ta funkcja wstrzymuje obrót narz dzia. 
 Parametry: 
  A>  0 = Bez stopu programu 1 = Ze stopem programu 

B> B = czas posuwu mierzony w sekundach 
 
M_98 
 
Ta funkcja przesuwa konik do strefy roz adunku. 
 Parametry: 
  A>  0 = Bez stopu programu 1 = Ze stopem programu 

 
M_99 
 
Ta funkcja cofa konik do obszaru roboczego. 
 Parametry: 
  A>  0 = Bez stopu programu 1 = Ze stopem programu 
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5.11  ALARMY 
 
CNC dokonuje ci g ej kontroli i diagnozowania zdarze , które mog  
spowodowa  pewnego rodzaju b dy czy te  anomalie w normalnym dzia aniu 
maszyny oraz nieprawid ow  obs ug  przez operatora. Bez wzgl du na to, czy 
b d ten zosta  wywo any przez modu , czy te  przez funkcj , CNC odpowiada 
wy wietleniem alarmu g ównego, alarmu drugorz dnego czy te  alarmu 
procesowego.  
 
5.11.1 ALARMY G ÓWNE 
 
Alarmy g ówne to istotne b dy lub anomalie, które blokuj  sterowanie CNC 
oraz maszyn  i sprawiaj , e przestaje ona pracowa .  
 
Bie cy ekran lub bie ca funkcja zostan  w tym momencie przerwane i 
zostanie wy wietlone komunikat o b dzie. Sterowanie CNC zaczeka, a  
u ytkownik „potwierdzi” alarm g ówny (przycisk potwierdzenia na panelu 
sterowniczym maszyny lub przycisk potwierdzenia na panelu z przyciskami). Po 
potwierdzeniu alarmu przez u ytkownika, sterowanie CNC zostanie ca kowicie 
zresetowane. 
 
Lista alarmów g ównych: 
 
700000 0 0 “G : B D PODCZAS RESETOWANIA STEROWANIA NUMERYCZNEGO -C1- (URUCHOM PONOWNIE)" 

700001 0 0 “G : B D PODCZAS REALIZACJI PROGRAMU POMOCNICZEGO -C1 (POWTÓRZ OPERACJ )" 

700002 0 0 „G : WEWN TRZNY ALARM CNC" 

700003 0 0 “G : ZESPÓ  HYDRAULICZNY - B D STYCZNIKA ELEKTRYCZNEGO" 

700004 0 0 “G : ZESPÓ  HYDRAULICZNY - ALARM MAGENTYCZNO - TERMICZNY SILNIKA" 

700005 0 0 “G : NAG A AWARIA" 

700006 0 0 “G : URZ DZENIE SIEMENS - ALARM W MODULE ZASILANIA SZAFKI ELEKTRYCZNEJ" 

700007 0 0 “G : ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA WENTYLATORA WRZECIENNIKA" 

700008 0 0 “G : ZESPÓ  PNEUMATYCZNY - ALARM G ÓWNEGO CI NIENIA POWIETRZA" 

700009 0 0 “G : IMAK - ELEKTRYCZNY ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY SILNIKA" 

700010 0 0 “G : IMAK - ELEKTRYCZNY WEWN TRZNY ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY SILNIKA 

700011 0 0 “G : OSIE - ZOSTA Y AKTYWOWANE CZUJNIKI WY CZNIKA KRA COWEGO PRZEBIEGU" 

700012 0 0 “G : SMAROWANIE WRZECIENNIKA - ALARM CI NIENIA" 

700013 0 0 “G : SMAROWANIE WRZECIENNIKA - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILINIKA" 

700014 0 0 „G : ZESPÓ  HYDRAULICZNY - ALARM G ÓWNEGO CI NIENIA" 

700015 0 0 “G : CH ODZENIE PRZEDMIOTU - ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY SILNIKA" 

700016 0 0 “G : DMUCHAWKA1 WENTYLATORA 1 - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA" 

700017 0 0 “G : DMUCHAWKA1 WENTYLATORA 2 - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA" 

700018 0 0 “G : KONIK - KOLIZJA Z G ÓWNYM SUPORTEM" 

700019 0 0 “G : OSIE - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY WENTYLATORÓW OSI" 

700020 0 0 “G : OSIE - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY WENTYLATORÓW URZ DZE  ENERGETYCZNYCH SIEMENSA" 

700021 0 0 “G : SMAROWANIE WRZECIENNIKA - ALARM CI NIENIA 2"  

700022 0 0 “G : ALARM NAP DÓW ELEKTRYCZNYCH" 

700023 0 0 “G : ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY NAP DÓW ELEKTRYCZNYCH" 

700024 0 0 "URZ DZENIE SIEMENS - ALARM W MODULE ZASILANIA SZAFKI ELEKTRYCZNEJ"  

700025 0 0 “G : ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY WENTYLATORÓW NAP DÓW ELEKTRYCZNYCH" 
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700026 0 0 “G : ZESPÓ  HYDRAULICZNY - MAKSYMALNA TEMPERATURA" 

700027 0 0 “G : ZESPÓ  HYDRAULICZNY - MINIMALNY POZIOM" 

700028 0 0 “G : KONIK - ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY SILNIKA RUCHU POST POWEGO" 

700029 0 0 “G : B D PODCZAS RESETOWANIA STEROWANIA NUMERYCZNEGO -C2- (URUCHOM PONOWNIE)"  

700030 0 0 “G : B D PODCZAS REALIZACJI PROGRAMU POMOCNICZEGO -C2 (POWTÓRZ OPERACJ )"  

700031 0 0 “G : B D PODCZAS RESETOWANIA STEROWANIA NUMERYCZNEGO -C3- (URUCHOM PONOWNIE)"  

700100 0 0 “G : B D PODCZAS REALIZACJI PROGRAMU POMOCNICZEGO -C3 (POWTÓRZ OPERACJ )"  

700101 0 0 “G : PALNIK 1 - ALARM AUTOMATYCZNEGO URZ DZENIA PROGRAMUJ CEGO ZAP ON" 

700102 0 0 “G : PUSTY: ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY PUSTEGO SILNIKA" 

700104 0 0 “G : PIEC INDUKCYJNY - PODGRZANIE POZA CYKLEM" 

700105 0 0 “G : ZESPÓ  HYDRAULICZNY - ALARM MAGENTYCZNO - TERMICZNY SILNIKA CH ODZENIA"  

700106 0 0 “G : ZESPÓ  HYDRAULICZNY - ALARM R CZNEGO ZAWORU ZWROTNEGO OLEJU DO ZBIORNIKA (OTWÓRZ)" 

700107 0 0 “G : WRZECIENNIK - ALARM W JEDNOSTC  HAMOWANIA" 

700108 0 0 “G : WRZECIENNIK - ALARM W OPORNIKU HAMOWANIA"  

700109 0 0 “G : IMAK KANA U 2 - ELEKTRYCZNY ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY SILNIKA" 

700110 0 0 “G : IMAK KANA U 2 - ELEKTRYCZNY WEWN TRZNY ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY SILNIKA” 

700111 0 0 “G : B D WEWN TRZNY - B D W ADMINISTROWANIU HAS EM" 

700112 0 0 “G : OSIE GANTRY (SPRZ ENIE POZYCYJNE)" 

700113 0 0 “G : DMUCHAWKA2 WENTYLATORA 1 - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA" 

700114 0 0 “G : DMUCHAWKA2 WENTYLATORA 2 - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA" 

700115 0 0 “G : PALNIK 2 - ALARM AUTOMATYCZNEGO URZ DZENIA PROGRAMUJ CEGO ZAP ON" 

700116 0 0 “G : MANIPULATOR WY ADUNKU - MO LIWO  KOLIZJI Z G ÓWNYM SUPORTEM" 

700117 0 0 “G : MANIPULATOR WY ADUNKU - NIEDOZWOLONY RUCH: MO LIWO  KOLIZJI Z G ÓWNYM SUPORTEM" 
700120 0 0 “G : WYMIANIA NARZ DZI - MO NA JEDYNIE PRZESUWA  O  PRZY PRZYROSTACH O SETNE I TYSI CZNE 
CZ CI" 
700121 0 0 “G : SYSTEM ZA ADUNKU - MO LIWO  KOLIZJI RURY Z RAMIENIEM ZA ADUNKU" 

 
5.11.2 ALARMY DRUGORZ DNE 
 
Alarmy drugorz dne to komunikaty o b dach w powsta ych na skutek ró nych 
przyczyn. Sterowanie CNC nadal dzia a. W strefie komunikatów zostanie 
wy wietlony stosowny komunikat. Produkcja zostanie wstrzymana a  do 
rozwi zania przyczyny alarmu. 
 
Niektóre alarmy drugorz dne wymagaj  potwierdzenia przez operatora (z 
potwierdzeniem) i s  te  takie, które znikaj  same po rozwi zaniu przyczyny 
alarmu (bez potwierdzenia). 
 
Alarmy drugorz dne mog  zosta  „potwierdzone” za pomoc  przycisku 
potwierdzenia alarmów znajduj cego si  na panelu sterowniczym maszyny lub 
przycisku potwierdzania na panelu z przyciskami. 
 
Lista alarmów drugorz dnych: 
 
700032 0 0 "Dr: ZESPÓ  HYDRAULICZNY - NIEWYSTARCZAJ CE CI NIENIE (URUCHOM ZESPÓ )" 
700033 0 0 "Dr: OSIE/WRZECIENNIK - NIE ZOSTA Y AKTYWOWANE (AKTYWUJ OSIE LUB/I WRZECIENNIK NA PANELU 
STEROWNICZYM MASZYNY)" 

700034 0 0 "Dr: PANEL OPERATORA - ALARM O NADMIERNEJ TEMPERATRURZE" 

700035 0 0 "Dr: PANEL OPERATORA - ALARM USTERKI BATERII" 

700036 0 0 "Dr: ALARM O NADMIERNEJ TEMPERATURZE W SZAFCE ELEKTRYCZNEJ" 

700037 0 0 "Dr: WYMIANA NARZ DZI - NIE ZNALEZIONO ADNEGO NARZ DZIA"  
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700038 0 0 "Dr: SMAROWANIE SUPORTÓW - ALARM POZIOMU OLEJU SMAROWNICZEGO (1) (NAPE NIJ ZBIORNIK)" 

700039 0 0 "Dr: SMAROWANIE SUPORTÓW - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA SMAROWANIA (1)" 

700040 0 0 "Dr: SMAROWANIE SUPORTÓW - ALARM CI NIENIA SMAROWANIA (1)" 

700041 0 0 "Dr: OSIE - ZOSTA Y W CZONE CZUJNIKI BEZPIECZE STWA WY CZNIKÓW KRA COWYCH PRZEBIEGU!!!" 

700042 0 0 "Dr: USTALANY JEST PUNKT REFERENCYJNY OSI..." 

700043 0 0 "Dr: SMAROWANIE - ALARM POZIOMU OLEJU SMAROWNICZEGO (2)" 

700044 0 0 "Dr: SMAROWANIE - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA SMAROWANIA (2)" 

700045 0 0 "Dr: SMAROWANIE - ALARM CI NIENIA SMAROWANIA (2)" 

700046 0 0 "Dr: OSIE - BRAK USTALENIA PUNKTU REFERENCYJNEGO (W CZ FUNKCJ  ZEROWANIA)" 

700047 0 0 "Dr: NIE MO NA ROZPOCZ  CYKLU. DRZWI S  OTWARTE (OTWÓRZ I ZAMKNIJ DRZWI)" 

700048 0 0 "Dr: ZESPÓ  HYDRAULICZNY - FILTR OLEJU JEST BRUDNY (PRZECZY  FILTR)" 
700049 0 0 "Dr: OSIE/WRZECIENNIK - NIEMO LIWE JEST AKTYWOWANIE LUB WYKONYWANIE RUCHÓW PRZY OBECNYM 
POZIOMIE DOST PU." 

700050 0 0 "Dr: AKCESORIA - NIEMO LIWE JEST WYKONYWANIE RUCHÓW PRZY OBECNYM POZIOMIE DOST PU." 

700051 0 0 "Dr: FUNKCJA DOZWOLONA TYLKO DLA TRYBU AUTOMATYCZNEGO (WYBIERZ TRYB AUTOMATYCZNY)" 

700052 0 0 "Dr: FUNKCJA DOZWOLONA TYLKO DLA TRYBU R CZNEGO (WYBIERZ TRYB R CZNY)" 

700053 0 0 "Dr: FUNKCJA HOME JEST URUCHAMIANA..." 

700054 0 0 "Dr: NIE MA ADNEJ POZYCJI ZDEFINIOWANEJ DLA SUPORTÓW (KANA  1)" 
700055 0 0 "Dr: WYMIANA NARZ DZI - PARAMETRY NIE ZGADZAJ  SI  Z BIE CYM NARZ DZIEM (DOKONAJ WYMIANY W 
TRYBIE R CZNYM)" 

700056 0 0 "Dr: RESETOWANIE ZESPO U PNEUMATYCZNEGO JEST DOZWOLONE TYLKO PRZY OTWARTYCH DRZWIACH" 

700057 0 0 "Dr: SMAROWANIE - ALARM POZIOMU OLEJU SMAROWNICZEGO"  

700058 0 0 "Dr: SMAROWANIE WRZECIENNIKA - FILTR OLEJU JEST BRUDNY"  

700059 0 0 "Dr: ZESPÓ  HYDRAULICZNY - POZIOM OLEJU PONI EJ DOPUSZCZALNEJ GRANICY (NAPE NIJ ZBIORNIK)" 

700060 0 0 "Dr: CH ODZENIE PRZEDMIOTU - ALARM O MINIMALNYM POZIOMIE P YNU CH ODZ CEGO" 

700061 0 0 "Dr: CH ODZENIE PRZEDMIOTU - ALARM O MAKSYMALNYM POZIOMIE P YNU CH ODZ CEGO"  

700062 0 0 "Dr: CH ODZENIE PRZEDMIOTU - ALARM O MAKSYMALNEJ TEMPERATURZE P YNU CH ODZ CEGO" 

700063 0 0 "Dr: CH ODZENIE PRZEDMIOTU - ALARM O BRUDNYM FILTRZE" 

700132 0 0 "Dr: WYRZUTNIK - NIEPRAWID OWA POZYCJA STARTOWA CYKLU (COFNIJ SI  DO POPRZEDNIEJ POZYCJI)” 
700133 0 0 "Dr: ZEWN TRZNY WYRZUTNIK - NIEPRAWID OWA POZYCJA STARTOWA CYKLU (COFNIJ SI  DO POPRZEDNIEJ 
POZYCJI)” 

700134 0 0 "Dr: WYMIANA NARZ DZI - WSZYSTKIE CZUJNIKI S  W CZONE" 

700135 0 0 "Dr: KONIK - KOLIZJA Z G ÓWNYM SUPORTEM"  

700136 0 0 "Dr: DENN CAD-CAM - PROGRAM NIE ZOSTA  AKTUALIZOWANY (AKTUALIZUJ PROGRAM)” 

700137 0 0 "Dr: PALNIK1 - NIEPRAWID OWE CI NIENIE GAZU" 

700138 0 0 "Dr: PALNIK1 - NIEPRAWID OWE CI NIENIE TLENU"  

700139 0 0 "Dr: WRZECIENNIK - NIEPRAWID OWE MIKROWY CZNIKI KONTROLNE STOPNI PR DKO I" 

700140 0 0 "Dr: KONIK - NIEPRAWID OWA POZYCJA STARTOWA CYKLU (COFNIJ SI  DO POPRZEDNIEJ POZYCJI)"  

700141 0 0 "Dr: KONIK - NIEDOZWOLONA FUNKCJA DLA ODBLOKOWANEGO SUPORTU RUCHU POST POWEGO" 

700142 0 0 "Dr: KONIK - NIEDOZWOLONA FUNKCJA DLA WALCA POD CI NIENIEM" 

700143 0 0 "Dr: KONIK - NIEDOZWOLONA FUNKCJA DLA ZABLOKOWANEGO SUPORTU RUCHU POST POWEGO"  

700144 0 0 "Dr: NIE MA ADNEJ POZYCJI ZDEFINIOWANEJ DLA SUPORTÓW (KANA  2)"  

700145 0 0 "Dr: NIE MA ADNEJ POZYCJI ZDEFINIOWANEJ DLA SUPORTÓW (KANA  3)"  

700146 0 0 "Dr: CH ODZENIE SZAFKI ELEKTRYCZNEJ - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY" 

700147 0 0 "Dr: ZESPÓ  HYDRAULICZNY - MINIMALNA TEMPERATURA"  

700148 0 0 "Dr: POZYCJA SUPORTÓW 1 - BIE CA POZYCJA SUPORTU JEST NIEPRAWID OWA" 

700149 0 0 "Dr: POZYCJA SUPORTÓW 2 - BIE CA POZYCJA SUPORTU JEST NIEPRAWID OWA" 

700150 0 0 "Dr: POZYCJA SUPORTÓW 3 - BIE CA POZYCJA SUPORTU JEST NIEPRAWID OWA" 

700151 0 0 "Dr: WA KI ADUJ CE - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILINIKA 1" 

700152 0 0 "Dr: PIEC INDUKCYJNY - GENERATOR NIE JEST GOTOWY" 

700153 0 0 "Dr: PIEC INDUKCYJNY - GENERATOR Z WEWN TRZN  REGULACJ " 
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700154 0 0 "Dr: ZESPÓ  HYDRAULICZNY - FILTR 2 OLEJU JEST BRUDNY (PRZECZY  FILTR)"  

700155 0 0 "Dr: ZESPÓ  HYDRAULICZNY - FILTR AKUMULATORA JEST BRUDNY (PRZECZY  FILTR)"  

700156 0 0 "Dr: SMAROWANIE WRZECIENNIKA - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY WENTYLATORA CH ODZENIA" 

700157 0 0 "Dr: PALNIK1- ALARM KONTROLI P OMIENIA" 

700158 0 0 "Dr: PIEC - NIEPRAWID OWA POZYCJA STARTOWA CYKLU"  

700159 0 0 "Dr: WYMIANA NARZ DZI KANA U 2 - NIE ZNALEZIONO ADNEGO NARZ DZIA"  
700160 0 0 "Dr: WYMIANA NARZ DZI KANA U 2 - PARAMETRY NIE ZGADZAJ  SI  Z BIE CYM NARZ DZIEM (WYMIE  W 
TRYBIE R CZNYM)” "  

700161 0 0 "Dr: POZYCJA SUPORTÓW - BIE CA POZYCJA SUPORTÓW JEST NIEPRAWID OWA" 
700162 0 0 "Dr: NARZ DZIE POMOCZNICZE 1 - NIEPRAWID OWA POZYCJA STARTOWA CYKLU (COFNIJ SI  DO POPRZEDNIEJ 
POZYCJI)"  
700163 0 0 "Dr: NARZ DZIE POMOCZNICZE 2 - NIEPRAWID OWA POZYCJA STARTOWA CYKLU (COFNIJ SI  DO POPRZEDNIEJ 
POZYCJI)" 

700232 0 0 "Dr: WA KI - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA 2" 

700233 0 0 "Dr: STAN OCZEKIWANIA NA ZATRZYMANIE OSI I WRZECIENNIKA" 

700234 0 0 "Dr: CH ODZENIE SERWOMOTORÓW - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA CH ODZENIA" 

700235 0 0 "Dr: CH ODZENIE SERWOMOTORÓW - ALARM O MAKSYMALNEJ TEMPERATURZE" 

700236 0 0 "Dr: CH ODZENIE SERWOMOTORÓW - ALARM O MINIMALNYM WYDATKU" 

700237 0 0 "Dr: CH ODZENIE SERWOMOTORÓW - ALARM O MINIMALNYM POZIOMIE" 

700238 0 0 "Dr: PALNIK1 - NIEPRAWID OWE CI NIENIE ARGONU"  

700239 0 0 "Dr: PALNIK2 - NIEPRAWID OWE CI NIENIE GAZU"  

700240 0 0 "Dr: PALNIK2 - NIEPRAWID OWE CI NIENIE TLENU"  

700241 0 0 "Dr: PALNIK2 - NIEPRAWID OWE CI NIENIE ARGONU"  

700242 0 0 "Dr: PALNIK2- ALARM KONTROLI P OMIENIA"  

700243 0 0 "Dr: SMAROWANIE WRZECIENNIKA - ALARM ZESPO U SMAROWANIA" 

700244 0 0 "Dr: MANIPULATOR WY ADUNKU - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA PODNOSZENIA WA KÓW" 

700245 0 0 "Dr: MANIPULATOR WY ADUNKU - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA OBRACANIA WA KÓW" 

700246 0 0 "Dr: OSIE NIE S  W POZYCJI STARTOWEJ" 

700250 0 0 "Dr: SMAROWANIE - ALARM POZIOMU OLEJU SMAROWNICZEGO (3)"  

700251 0 0 "Dr: SMAROWANIE - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA SMAROWANIA (3)"  

700252 0 0 "Dr: SMAROWANIE - ALARM CI NIENIA SMAROWANIA (3)"  

700253 0 0 "Dr: WYMIANA NARZ DZI - NIEPRAWID OWA POZYCJA STARTOWA OSI" 

700254 0 0 "Dr: WYMIANA NARZ DZI - B D PODCZAS WYSZUKIWANIA NARZ DZIA" 

700255 0 0 "Dr: RUCH BOCZNY KONIKA - KONIK POZA POZYCJ " 

700256 0 0 "Dr: OSIE - LIMIT OPROGRAMOWANIA" 

700257 0 0 "Dr: SYSTEM ZA ADUNKU - BRAK ZGODNO CI FOTOKOMÓREK KONTROLUJ CYCH OBECNO  RURY" 

700258 0 0 "Dr: SYSTEM ZA ADUNKU - MO LIWO  KOLIZJI RURY Z RAMIENIEM ZA ADUNKU" 

700259 0 0 "Dr: SYSTEM ZA ADUNKU - AWARIA PROCESU ZA ADUNKU PRZEDMIOTU OBRABIANEGO" 
700260 0 0 "Dr: RAMI  ZA ADUNKU - NIE ZOSTA Y SPE NIONE WARUNKI DO W O ENIA PRZEDMIOTU OBRABIANEGO DO 
PIECA" 
700261 0 0 "Dr: RAMI  ZA ADUNKU - NIE ZOSTA Y SPE NIONE WARUNKI DO W O ENIA PRZEDMIOTU OBRABIANEGO DO 
WRZECIENNIKA" 

700262 0 0 "Dr: PIEC INDUKCYJNY - GENERATOR NIE JEST GOTOWY" 

 
5.11.3 ALARMY PROCESOWE 
 
Alarmy procesowe to komunikaty informuj ce o pewnych b dach, które mog  
by  spowodowane ró nymi przyczynami zaistnia ymi podczas procesu 
(maszyna w trakcie cyklu pracy). Sterowanie CNC przestaje dzia a . W strefie 
komunikatów zostanie wy wietlony stosowny komunikat. Produkcja zostanie 
wstrzymana a  do rozwi zania przyczyny alarmu. 
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Niektóre alarmy procesowe wymagaj  potwierdzenia przez operatora (z 
potwierdzeniem) i s  te  takie, które znikaj  same po rozwi zaniu przyczyny 
alarmu (bez potwierdzenia). 
 
Alarmy procesowe mog  zosta  „potwierdzone” za pomoc  przycisku 
potwierdzenia alarmów znajduj cego si  na panelu sterowniczym maszyny lub 
przycisku potwierdzenia na panelu z przyciskami. 
 
Lista alarmów procesowych: 
 
700432 0 0 "Pro: CYKL AUTOMATYCZNY - WARUNKI DO URUCHOMIENIA NIE ZOSTA Y SPE NIONE" 

700433 0 0 "Pro: B D PODZAS PROCESU (PATRZ LISTA ALARMÓW DODATKOWYCH)" 
700434 0 0 "Pro: FUNKCJA RECORD - NIEMO LIWE JEST SKORZYSTANIE Z TEJ FUNKCJI BEZ CI NIENIA HYDRAULICZNEGO  
                    (URUCHOM ZESPÓ  HYDRAULICZNY)" 

700435 0 0 "Pro: FUNKCJA MO E ZOSTA  URUCHOMIONA TYLKO W TRYBIE R CZNYM (WYBIERZ TRYB R CZNY)" 
700436 0 0 "Pro: FUNKCJA MO E ZOSTA  URUCHOMIONA TYLKO PRZY AKTYWNYCH OSIACH O USTALONYM PUNKCIE 
REFERENCYJNYM" 

700437 0 0 "Pro: FUNKCJA SPRAWDZIANU - B D PODCZAS URUCHAMIANIA FUNKCJI (SPRÓBUJ PONOWNIE)" 

700438 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI - B D PODCZAS WCZYTANIA PARAMETROW NARZ DZIA" 

700439 0 0 "Pro: DRZWI - DEFEKT CZUJNIKA ZAMKNI TYCH DRZWI" 

700440 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI W IMAKU - B D W KOLEJNO CI" 

700441 0 0 "Pro: POWA NY B D PODCZAS URUCHOMIENIA WEWN TRZNEGO PROGRAMU - C1 - (POWTÓRZ PROCES)" 

700442 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI W IMAKU - B D PODCZAS WYMIANY (1)" 

700443 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI W IMAKU - B D PODCZAS WYMIANY (2)" 

700444 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI W IMAKU - B D PODCZAS WYMIANY (3)" 

700445 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI W IMAKU - B D PODCZAS WYMIANY (4)" 

700446 0 0 "Pro: IMAK - B D PODCZAS KONTROLI SYGNA ÓW POZYCJI" 

700447 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI W IMAKU - B D PODCZAS WYMIANY (5)" 

700448 0 0 "Pro: KONIK - DEFEKT CZUJNIKA WY CZNIKA KRA COWEGO POSUWU" 

700449 0 0 "Pro: KONIK - DEFEKT CZUJNIKA WY CZNIKA KRA COWEGO SUWU WSTECZNEGO" 

700450 0 0 "Pro: WYRZUTNIK - DEFEKT CZUJNIKA WY CZNIKA KRA COWEGO SUWU WSTECZNEGO" 

700451 0 0 "Pro: DRZWI - DEFEKT CZUJNIKA OTWARTYCH DRZWI" 

700452 0 0 "Pro: CYKL AUTOMATYCZNY - DRZWI OTWARTE PODCZAS CYKLU" 

700453 0 0 "Pro: CYKL AUTOMATYCZNY: U YJ PRZYCISKU STARTU CYKLU" 

700454 0 0 "Pro: PRZYCISK STARTU CYKLU POWINIEN POZOSTA  WCI NI TY A  DO CA KOWITEGO ZAMKNI CIA DRZWI" 

700455 0 0 "Pro: WYRZUTNIK ZEWN TRZNY - DEFEKT CZUJNIKA WY CZNIKA KRA COWEGO SUWU WSTECZNEGO"  

700456 0 0 "Pro: PIROMETR - B D ODCZYTU" 

700457 0 0 "Pro: PALNIK1 - NIEPRAWID OWE CI NIENIE GAZU" 

700458 0 0 "Pro: PALNIK1 - NIEPRAWID OWE CI NIENIE TLENU"  

700459 0 0 "Pro: PALNIK 1 - NIEMO LIWE JEST WYKONANIE POLECENIA ODWROTNEGO DO OBECNEGO" 

700460 0 0 "Pro: PALNIK 2 - ELEKTROZAWORY BEZPIECZE STWA S  ZAMKNI TE (OTWÓRZ JE R CZNIE)" 

700461 0 0 "Pro: FUNKCJA HOME - NIEMO LIWE WYKONANIE TEJ FUNKCJI PRZY BIE CYCH SEKWENCJACH" 

700462 0 0 "Pro: KONIK - BRAK SYGNA U PRESOSTATU" 

700463 0 0 "Pro: KONIK - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIE CEGO RUCHU" 
700532 0 0 "Pro: BLOKADA SUPORTU KOPIUJ CEGO - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA URUCHOMIENIA ODWROTNEGO 
DO BIE CEGO  
                    POLECENIA". 

700533 0 0 "Pro: WYRZUTNIK - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIE CEGO RUCHU"  
700534 0 0 "Pro: PIER CIE  CENTRUJ CY - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIE CEGO 
RUCHU"  

700535 0 0 "Pro: PODPORA BLACHY - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIE CEGO RUCHU" 

700536 0 0 "Pro: PODPORA BLACHY - DEFEKT CZUJNIKA WY CZNIKA KRA COWEGO POSUWU" 
700537 0 0 "Pro: SMAROWANIE NARZ DZIA - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIE CEGO 
RUCHU"  
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700538 0 0 "Pro: SYSTEM PRÓ NIOWY - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIE CEGO 
RUCHU"  

700539 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA W TOKU. NIEMO LIWE PRZEPROWADZENIE INNEJ WYMIANY.” 

700540 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI - DANE NARZ DZIE NIE ISTNIEJE C1" 
700541 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA - PRZEKROCZONY ZOSTA  CZAS OCZEKIWANIA CZUJNIKA WY CZNIKA 
KRA COWEGO PRZEBIEGU WALCA" 
700542 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA - USTERKA CZUJNIKA WY CZNIKA KRA COWEGO PRZEBIEGU WALCA (WYREGULUJ 
CZUJNIK)" 
700543 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA - USTERKA CZUJNIKÓW WY CZNIKA KRA COWEGO PRZEBIEGU (SPRAWD  I 
WYREGULUJ CZUJNIKI)"  

700544 0 0 "Pro: AUTOMATYCZNY STOP Z ODST PEM - B D W USTAWIENIU" 

700545 0 0 "Pro: DRZWI - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIE CEGO RUCHU"  
700546 0 0 "Pro: WYRZUTNIK ZEWN TRZNY - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIE CEGO 
RUCHU"  

700547 0 0 "Pro: OBRÓT NARZ DZIA - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIE CEGO RUCHU" 
700548 0 0 "Pro: CH ODZENIE PRZEDMIOTU - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA CZYNNO CI PRZECIWNEJ DO 
CZYNNO CI BIE CEJ" 

700549 0 0 "Pro: WYMANIA NARZ DZIA - B D USTAWIENIA" 

700550 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA - WSZYSTKIE CZUJNIKI S  W CZONE" 

700551 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA - ADNE NARZ DZIE NIE ZNAJDUJE SI  W POZYCJI DO WY ADUNKU" 
700552 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA - PRZEKROCZONY ZOSTA  CZAS OCZEKIWANIA CZUJNIKÓW NARZ DZIA NA 
WYMIAN " 
700553 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA - W DANEJ POZYCJI JEST JU  NARZ DZIE W MOMENCIE PRÓBY WCZYTANIA 
NARZ DZIA" 

700554 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA - PRZEKROCZONY ZOSTA  CZAS OCZEKIWANIA CZUJNIKA NARZ DZIA W POZYCJI" 

700555 0 0 "Pro: PLANOWARKA1 - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU ODWROTNEGO DO BIE CEGO RUCHU"  

700556 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA - BIE CE NARZ DZIE RÓ NI SI  OD WYBRANEGO NARZ DZIA" 

700557 0 0 "Pro: KONIK - DEFEKT CZUJNIKA WY CZNIKA KRA COWEGO SUWU WSTECZNEGO"  

700558 0 0 "Pro: KONIK - DEFEKT MIKROWY CZNIKA KRA COWEGO POSUWU KONIKA.” 

700559 0 0 "Pro: KONIK - DEFEKT MIKROWY CZNIKA KRA COWEGO SUWU WSTECZNEGO KONIKA.” 

700560 0 0 "Pro: KONIK - USTERKA PRESOSTATU PRZY BLOKOWANIU SUPORTU RUCHU POST POWEGO.” 

700561 0 0 "Pro: POWA NY B D PODCZAS URUCHOMIENIA WEWN TRZNEGO PROGRAMU - C2 - (POWTÓRZ PROCES)"  

700562 0 0 "Pro: POWA NY B D PODCZAS URUCHOMIENIA WEWN TRZNEGO PROGRAMU - C3 - (POWTÓRZ PROCES)"  

700563 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI - DANE NARZ DZIE NIE ISTNIEJE C2"  

700632 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI - DANE NARZ DZIE NIE ISTNIEJE C3"  

700633 0 0 "Pro: CH ODZENIE PRZEDMIOTU - DEFEKT SYGNA U PRESOSTATU" 

700634 0 0 "Pro: SZCZ KI WRZECIENNIKA - DEFEKT MIKROWY CZNIKA ZAMKNI TYCH SZCZ K” 

700635 0 0 "Pro: SZCZ KI WRZECIENNIKA - DEFEKT MIKROWY CZNIKA OTWARTYCH SZCZ K” 
700636 0 0 "Pro: SZCZ KI WRZECIENNIKA - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIE CEGO 
RUCHU"  

700637 0 0 "Pro: WA KI - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIE CEGO RUCHU"  

700638 0 0 "Pro: PIEC INDUKCYJNY - GENERATOR NIE JEST GOTOWY" 

700639 0 0 "Pro: PIEC INDUKCYJNY - GENERATOR NIE GRZEJE" 

700640 0 0 "Pro: WEWN TRZNY B D W WYWO ANIU SEKWENCJI" 

700641 0 0 "Pro: PALNIK1- ALARM KONTROLI P OMIENIA" 

700642 0 0 "Pro: WYRZUTNIK - DEFEKT CZUJNIKA WY CZNIKA KRA COWEGO POSUWU"  

700643 0 0 "Pro: WYMANIA NARZ DZIA - B D USTAWIENIA"  
700644 0 0 "Pro: DODATKOWY PANEL Z PRZYCISKAMI - ZMIANA PANELU Z PRZYCISKAMI NIE JEST DOZWOLONA PODCZAS 
CYKLU PRACY" 

700645 0 0 "IMAK KANA U 2 - B D PODCZAS KONTROLI SYGNA ÓW POZYCJI"  

700646 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA KANA U 2 W TOKU, DOKONANIE INNEJ WYMIANY JEST NIEMO LIWE." 

700647 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA W IMAKU KANA U 2 - B D W KOLEJNO CI" 

700648 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI W IMAKU KANA U 2- B D PODCZAS WYMIANY (1)" 

700649 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI W IMAKU KANA U 2 - B D PODCZAS WYMIANY (2)" 

700650 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI W IMAKU KANA U 2 - B D PODCZAS WYMIANY (3)" 

700651 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI W IMAKU KANA U 2 - B D PODCZAS WYMIANY (4)" 

700652 0 0 "Pro: IMAK KANA U 2 - B D PODCZAS KONTROLI SYGNA ÓW POZYCJI"  
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700653 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI W IMAKU KANA U 2 - B D PODCZAS WYMIANY (5)" 

700654 0 0 "Pro: B D WEWN TRZNY - W TEK FUNKCJI M JEST NIEPOPRAWNY" 

700655 0 0 "Pro: NARZ DZIE POMOCNICZE 1 - DEFEKT CZUJNIKA WY CZNIKA KRA COWEGO SUWU WSTECZNEGO" 

700656 0 0 "Pro: NARZ DZIE POMOCNICZE 2 - DEFEKT CZUJNIKA WY CZNIKA KRA COWEGO SUWU WSTECZNEGO" 
700657 0 0 "Pro: STOP AUTOMATYCZNY - FUNKCJA STOPU AUTOMATYCZNEGO W CZONA PODCZAS WYMIANY 
NARZ DZIA" 

700658 0 0 "Pro: START_DENN_C1-B D PROGRAMOWANIA FUNKCJI START_DENN_C1" 

700659 0 0 "Pro:END_DENN_C1-B D PROGRAMOWANIA FUNKCJI END_DENN_C1" 
700660 0 0 "Pro: KONTROLA WRZECIENNIKA - OBR./MIN. WRZECIENNIKA NIE MIESZCZ  SI  W ZAPROGRAMOWANYM 
PRZEDZIALE" 

700661 0 0 "Pro: WYSI GNIK – DEFEKT PRESOSTATU" 

700662 0 0 "Pro: PALNIK1 - NIEPRAWID OWE CI NIENIE ARGONU"  

700663 0 0 "Pro: PALNIK2 - NIEPRAWID OWE CI NIENIE GAZU" 

700732 0 0 "Pro: B D PODCZAS URUCHAMIANIA FUNKCJI (AKTYWUJ OSIE, USU  ALARMY G ÓWNE)" 

700733 0 0 "Pro: BARIERKA BEZPIECZE STWA - ZAMKNI CIE DRZWI JEST NIEMO LIWE" 

700734 0 0 "Pro: KONIK - BRAK SYGNA U MIKROWY CZNIKA WOLNEGO POSUWU KONIKA" 

700735 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA - B D SYGNA U CZUJNIKA WALCA W GÓR " 

700736 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA - B D SYGNA U CZUJNIKA WALCA W DO " 

700737 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZIA - B D SYGNA U MIKROWY CZNIKA KLINU" 

700738 0 0 "Pro: RUCH BOCZNY KONIKA - KONIK ZNAJDUJE SI  WEWN TRZ GWIAZDY" 
700739 0 0 "Pro: RUCH BOCZNY KONIKA - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIE CEGO 
RUCHU"  

700740 0 0 "Pro: RUCH BOCZNY KONIKA - DEFEKT CZUJNIKA WY CZNIKA KRA COWEGO POSUWU" 

700741 0 0 "Pro: RUCH BOCZNY KONIKA - DEFEKT CZUJNIKA WY CZNIKA KRA COWEGO SUWU WSTECZNEGO" 

700742 0 0 "Pro: KONIK - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA POSUWU, JE LI KONIK ZNAJDUJE SI  POZA POZYCJ " 

700743 0 0 "Pro: WYMIANA NARZ DZI - B D PODCZAS WYSZUKIWANIA NARZ DZIA"  

700744 0 0 "Pro: PIER CIE  CENTRUJ CY - DEFEKT CZUJNIKA WY CZNIKA SUWU WSTECZNEGO"  
700745 0 0 "Pro: WYRZUTNIK PODWÓJNEJ GWIAZDY - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO 
BIE CEGO RUCHU"  

700746 0 0 "Pro: PALNIK2 - NIEPRAWID OWE CI NIENIE TLENU" 

700747 0 0 "Pro: PALNIK2 - NIEPRAWID OWE CI NIENIE ARGONU"  

700748 0 0 "Pro: PALNIK 2- ALARM KONTROLI P OMIENIA" 

700749 0 0 "Pro: PALNIK 2 - NIEMO LIWE WYKONANIE POLECENIA PRZECIWNEGO DO BIE CEGO" 

700750 0 0 "Pro: PALNIK 2 - ELEKTROZAWORY BEZPIECZE STWA S  ZAMKNI TE (OTWÓRZ JE R CZNIE)"  

700751 0 0 "Pro: MANIPULATOR WY ADUNKU - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA PODNOSZENIA WA KÓW " 

700752 0 0 "Pro: MANIPULATOR WY ADUNKU - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA OBROTU WA KÓW"+D391 

700753 0 0 "Pro: MANIPULATOR WY ADUNKU – DEFEKT KRA COWEGO MIKROWY CZNIKA OPOSZCZENIA" 

700754 0 0 "Pro: MANIPULATOR WY ADUNKU - DEFEKT KRA COWEGO MIKROWY CZNIKA PODNIESIENIA" 
700755 0 0 "Pro: MANIPULATOR WY ADUNKU - NIEDOZWOLONA FUNKCJA, G ÓWNE OSIE MASZYNY (X Z U) ZNAJDUJ  SI  
POZA STREF    BEZPIECZE STWA" 

700756 0 0 "Pro: MANIPULATOR WY ADUNKU - B D W USTAWIENIU OSI A3" 

700757 0 0 "Pro: WA KI ADUJ CE - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA 1" 

700758 0 0 "Pro: SYSTEM ZA ADUNKU - BRAK ZGODNO CI FOTOKOMÓREK KONTROLUJ CYCH OBECNO  RURY"  

700759 0 0 "Pro: SYSTEM ZA ADUNKU - MO LIWO  KOLIZJI RURY Z RAMIENIEM ZA ADUNKU" 

700760 0 0 "Pro: SYSTEM ZA ADUNKU - AWARIA PROCESU ZA ADUNKU PRZEDMIOTU"  
700761 0 0 "Pro: RAMI  ZA ADUNKU - NIE ZOSTA Y SPE NIONE WARUNKI DO W O ENIA PRZEDMIOTU OBRABIANEGO DO 
PIECA" 

700762 0 0 "Pro: RAMI  ZA ADUNKU - B D USTAWIENIA OSI A4" 
700763 0 0 "Pro: RAMI  ZA ADUNKU - NIE ZOSTA Y SPE NIONE WARUNKI DO W O ENIA PRZEDMIOTU OBRABIANEGO DO 
WRZECIENNIKA”  
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6 PROGRAMOWANIE 
 
Dokumentacja zawarta w tym rozdziale jest przeznaczona dla u ytkownika i 
pracownika przygotowuj cego maszyn . W tym rozdziale staramy si  ogólnie 
przybli y  dzia anie aplikacji Denn CAD-CAM, stanowi cej cz  rodowiska 
SIEMES dla CNC SINUMERIK 840D.  
 
Celem aplikacji Denn CAD-CAM jest u atwienie i usprawnienie programowania i 
produkcji przedmiotów dla technik walcowania.  
 
6.1 POJ CIA 
 

Przedmiot: informacja potrzebna do wyprodukowania przedmiotu. Mo e si  
sk ada  z ró nych elementów, takich jak przedmiot obrabiany, przedmiot 
obrobiony, narz dzie, poszczególne tory, program, itp. 

Przedmiot obrabiany: materia  wsadowy, na którym zostanie przeprowadzony 
proces obrotowego zgniatania blachy lub walcowania, zazwyczaj jest nim rura 
lub tarcza. 

Przedmiot obrobiony: przedmiot, jaki chcemy uzyska  po zrealizowaniu 
programu w trybie automatycznym. 

Narz dzie: przyrz d, który b dzie stosowany do zamykania rury, w tego typu 
procesach mo na go równie  okre li  mianem z batki. 

Forma: teoretyczny kszta t formy. 
Forma powielana (copy): forma uzyskana po przesuni ciu narz dzia pracy 

nad form  i zapami taniu punktu pracy. 
Tor: wspó rz dne, wed ug których b dzie porusza  si  narz dzie. Sk ada si  

z elementów geometrycznych. Te wspó rz dne b d  mia y zaprogramowane 
konkretne posuwy lub pr dko ci. 

Offset: odst p bezpiecze stwa od formy, jest on stosowany w stosunku do 
formy powielanej (copy) w celu ustalenia teoretycznej grubo ci przedmiotu, jaki 
chcemy uzyska . 

Breaks: charakterystyczne punkty powi zane z torem umo liwiaj ce 
zaprogramowanie akcesoriów lub specjalnych funkcji podczas wykonania toru.  

Program: zbiór instrukcji do wykonania przez sterowanie CNC w trybie 
automatycznym w celu uzyskania przedmiotu obrobionego. W nim zawarte jest 
wykonanie poszczególnych zaprogramowanych torów. 

Posuwy: pr dko ci zaprojektowane dla narz dzia pracy. 
Element geometryczny: zbiór punktów, które mog  tworzy  uki lub proste, 

okre lone przez parametr. Te elementy s u  do u atwienia programowania 
torów, dostosowuj c rodzaj elementów do wymaganych przez ka d  z maszyn. 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
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HMI (Human-Machine-Interface, interfejs cz owiek - maszyna): aplikacja 
w asna SIEMENSA do interfejsu cz owiek -maszyna Sk ada si  z ró nych 
ekranów i to do niej zosta a w czona aplikacja Denn CAD-CAM. 

Softkeys: pionowe i poziome klawisze funkcyjne HMI. 
Figura: ró ne elementy tworz ce przedmiot. Na przyk ad przedmiot 

obrabiany, narz dzie (mo e by  interpretowane jako figura graficzna). 
Kana : kana  umo liwia przeprowadzenie zgrupowania osi i dysponuje swoim 

w asnym programem. Mo liwe jest dokonanie synchronizacji pomi dzy 
kana ami. Zazwyczaj pracujemy z jednym kana em dla wszystkich osi. 
 

6.1.1 UK AD OSI WSPÓ RZ DNYCH I WYZNACZANIE OSI 
 
Definicja osi wygl da nast puj c , osi  pod u n  jest o  Z. 
 

 

X 

X2 X3 
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6.1.2 FORMAT EKRANÓW 
 
Podstawowa struktura ekranów HMI wygl da nast puj co: 
 
 
 

  

Obszar Kana   Tryb pracy Nazwa programu 

Stan programu 

Stan kana u

Pole 
informacji 

Softkeys 
pionowe 

Obszar 
aplikacji 

Softkeys 
poziome

 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
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Na wszystkich ekranach HMI pole informacji jest widoczne, dzi ki czemu 
mo liwe jest wy wietlenie stanu maszyny w ka dej chwili (na przyk ad mo emy 
zobaczy , czy program jest realizowany, bie cy tryb pracy, alarmy, itp.). 
Softkeys to klawisze umo liwiaj ce wykonywanie ró nych czynno ci w 
obszarach, które tworz  HMI.  
 
Aby wej  do aplikacji Denn CAD-CAM nale y nacisn  softkey „Menú Select”  
i nast pnie „Denn CAD-CAM”. 
 
Dzia anie ró nych klawiszy funkcyjnych (Softkeys) jest omówione w nast pnym 
rozdziale, w którym funkcja ka dego z nich jest szczegó owo obja niona. 
 
Podobnie jak w przypadku HMI, na poszczególnych ekranach aplikacji Denn 
CAD-CAM zawsze b dzie widoczne zarezerwowane miejsce, na którym b dzie 
do dyspozycji nast puj ca informacja: bie cy ekran, nazwa wczytanego 
przedmiotu i numer narz dzia pracy, numer formy i numer toru w zale no ci od 
ekranu. Dzi ki tej informacji b dziemy mogli w atwy sposób porusza  si  po 
poszczególnych ekranach aplikacji.  
 
Poni szy rysunek pokazuje przyk adowy wygl d ekranu aplikacji.  
 

 

Bie cy 
przedmiot 

Bie cy ekran Bie ce parametry
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6.1.3 SCHEMAT BLOKOWY EKRANÓW 
 
Sposób, w jaki zosta y rozmieszczone poszczególne ekrany aplikacji, jest 
pokazany na poni szej strukturze drzewa. 
 

Pocz tkowy 
 
 
 
P. Obrab. P. Obrob. Narz dzie   F. Rzeczywista F. Powielona Tor   
Maszyna 
 
 
 
   Edycja toru  Edycja przej cia Offsety  Posuwy           Breaks 
 
 
P. Obrab.: Przedmiot obrabiany  F. Rzeczywista: Forma rzeczywista 
P. Obrob.: Przedmiot obrobiony  F. Powielona: Forma powielona 

: Do dyspozycji jest klawisz funkcji umo liwiaj cy prze czanie ekranów. 
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6.1.4 ZASADA DZIA ANIA 
 
Nast pnie obja niamy, jak b dzie wygl da  kolejno  przygotowania i produkcji 
nowego przedmiotu w maszynie. Ta kolejno  nie jest jedyn  mo liw  
kolejno ci , gdy  pracownik przygotowuj cy mo e j  zmieni  w zale no ci od 
informacji, które zechce wy wietli  oraz w zale no ci od preferowanego 
sposobu pracy.  
 
1. Utworzy  nowy przedmiot (obowi zkowe): na ekranie pocz tkowym jest do 

dyspozycji klawisz funkcyjny, który umo liwia utworzenie nowego 
przedmiotu poprzez wprowadzenie jego nazwy i opisu. 

 
 
 

WSKAZÓWKA  
Nazwa przedmiotu nie b dzie mog a w adnym wypadku zawiera  
znaków specjalnych (. , / ! ?), ani nie b dzie zawiera  wi cej ni  12 
znaków. Zaleca usilnie, by nazwa przedmiotu nie rozpoczyna a si  od 
cyfry. 

 
2. Wybór programu w pami ci NC (opcjonalne): Je li chcemy wykona  

jak kolwiek czynno , podczas której b dziemy potrzebowa  komunikowa  
si  z NC (na przyk ad do definiowania punktu zerowego przedmiotu), to 
przedmiot znajduj cy si  w aplikacji DENN CAD-CAM, musi by  tym samym 
przedmiotem, który zosta  wczytany i wybrany w NC. W tym celu u yjemy 
klawisza „Wybór programu DENN”. Jest to klawisz, który powinien zosta  
u yty celem wczytania programu do pami ci NC celem jego realizacji. 

 
3. Definiowanie przedmiotu obrabianego (opcjonalne): na ekranie przedmiotu 

obrabianego okre lony zostaje kszta t przedmiotu obrabianego, którym 
mo e by  tarcza, rura lub preforma. 

 
4. Definiowanie przedmiotu obrobionego (opcjonalne): na ekranie przedmiotu 

obrobionego mo emy zdefiniowa  kszta t przedmiotu obrobionego jedynie 
za pomoc  pliku DXF. 

 
5. Definiowanie narz dzia pracy (obowi zkowe): na ekranie narz dzia nale y 

wczyta  profil narz dzia pracy. Punkt pracy i programowania narz dzia jest 
rodkiem promienia narz dzia pracy. 

 
6. Definiowanie punktu zerowego przedmiotu narz dzia (obowi zkowe): po 

utworzeniu narz dzia nale y ustali  punkt zerowy przedmiotu. W tym celu 
dysponujemy funkcj  na ekranie maszyny umo liwiaj c  wykonanie tego 
obliczenia w sposób prawie automatyczny, wystarczy jedynie wprowadzi  
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pewne odleg o ci, które uzyskamy poprzez ustawienie narz dzia we 
w a ciwej pozycji. 

 
7. Definiowanie formy rzeczywistej (opcjonalne): na ekranie formy rzeczywistej 

mo na wczyta  teoretyczny profil formy. Za pomoc  formy powielonej i 
narz dzia mo na utworzy  form  rzeczywist . 

 
8. Definiowanie formy powielonej (opcjonalne): na ekranie formy powielonej 

mo na utworzy  profil formy powielonej, b d cej wynikiem cyfrowania formy 
rzeczywistej z narz dziem. Mo na tak e definiowa  lub modyfikowa  kopi  
za pomoc  prostych lub uków.  

 
9. Definiowanie torów (obowi zkowe): na ekranie toru i edycji torów 

definiujemy oraz edytujemy za pomoc  edytora graficznego ruch narz dzia 
w celu odkszta cenia materia u i uzyskania przedmiotu obrobionego. 

 
10. Definiowanie offsetów (opcjonalne): na ekranie offsetów mo na zdefiniowa  

odst p bezpiecze stwa od powielonej formy. Ten odst p jest definiowany w 
zale no ci od ko cowej grubo ci blachy, jak  chcemy uzyska . 

 
11. Definiowanie i edycja posuwów toru (obowi zkowe): na ekranie posuwów 

mo emy zaprogramowa  i edytowa  pr dko  narz dzia w ka dym punkcie 
toru. 

 
12. Definiowanie break (opcjonalne): na ekranie breaks mo emy programowa  

wykonywanie akcesoriów w jakim  punkcie toru poprzez wstawienie breaks. 
 

13. Utworzenie programu CNC (obowi zkowe): na ekranie programu nale y 
zdefiniowa  ró ne instrukcje i akcesoria, które b d  wykonywane. 
Dokonujemy tego za pomoc  edytora programu. 

 
14. Aktualizowanie torów i programu (obowi zkowe): po zdefiniowaniu ró nych 

figur i bie cego programu, lub po dokonaniu jakiej  modyfikacji w ju  
istniej cym programie, konieczne jest naci ni cie klawisza funkcjonalnego 
„Aktualizuj” celem utworzenia kodu programu i torów, które zostan  
zrealizowane w maszynie. 

 
15. Uruchomienie programu, wy wietlenie ruchu narz dzia: po zako czeniu 

aktualizacji mo na uruchomi  program i zobaczy  na ekranie maszyny ruchy 
narz dzia pracy.  
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Wa ne jest, by my mieli na uwadze, e maszyna mo e by  w trakcie 
produkcji danego przedmiotu, a inne przedmioty mog  by  modyfikowane 
lub edytowane. Jednak e, niektóre z w/w faz nie b d  mog y zosta  
zrealizowane, je li przedmiot, nad którym pracujemy nie jest tym samym 
przedmiotem, co przedmiot wczytany i wybrany w NC, na przyk ad podczas 
definiowania punktu zerowego przedmiotu. 

6.1.5 STRUKTURA PRZEDMIOTU  
 
Wszystkie przedmioty maj  sta  struktur . Ta struktura wygl da nast puj co: 

 
1 Przedmiot 

 
 

2 Kana y 
 
 

 
[1 P. obrabiany] [1 P. obrobiony]  8 narz dzi 1 Program 

   
 
 

 [2 formy teoretyczne] 2 formy powielone 50 kart 
 
 
      100 torów  32 Akcesoriów 
 
 
   10 Offsetów 1 Posuw 5 Breaks 
 
 
 

Sposób, w jaki powinni my odczyta  powy szy wykres, wygl da nast puj co: 
jeden przedmiot ma do dyspozycji dwa kana y. Ka dy kana  ma do dyspozycji 
jeden przedmiot obrabiany, jeden przedmiot obrobiony, jeden program i 8 
narz dzi. Ka de narz dzie ma 2 formy powielone i 2 formy teoretyczne. Ka da 
forma powielona ma do dyspozycji 100 torów, gdzie ka dy tor ma 10 offsetów, 
jeden posuw i 5 breaks. Ka dy program mo e zawiera  50 kart i ka da karta 
maksymalnie do 32 akcesoriów. 
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6.2 PROGRAMOWANIE 
 
Aby zrozumie , w jaki sposób mo na przeprowadzi  przygotowanie przedmiotu, 
na jakich ekranach i za pomoc  jakich funkcji, nast pnie obja niamy sposób 
dzia ania poszczególnych ekranów i opcji aplikacji Denn CAD-CAM. Omówimy 
tu nast puj ce ekrany: 
 

 Ekran pocz tkowy 
 Ekran przedmiotu obrabianego 
 Ekran przedmiotu obrobionego 
 Ekran narz dzia 
 Ekran formy rzeczywistej 
 Ekran formy powielonej 
 Ekran toru 
 Ekran edycji torów 
 Ekran posuwów 
 Ekran breaks 
 Ekran programu 
 Ekran maszyny 

 
Na poszczególnych ekranach s  takie klawisze funkcyjne, które s  wspólne dla 
niektórych ekranów, dlatego te , aby nie powtarza  ich obja niania przy 
omawianiu ka dego nowego ekranu, obja niamy je poni ej. 
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6.3 OPCJE GRAFICZNE WSPÓLNE DLA RÓ NYCH EKRANÓW 
 
Opcje graficzne to takie, które umo liwiaj  modyfikowanie wizualizacji strefy 
graficznej ekranu. Ekrany, dla których jest dost pna ta opcja, to: ekran 
przedmiotu obrabianego, ekran przedmiotu obrobionego, ekran narz dzia, 
ekran toru, ekran edycji torów, ekran posuwów, ekran breaks i ekran maszyny. 
 
Te opcje graficzne to: 

 Skala sta a: skalowanie ekranu za pomoc  sta ej skali, która zosta a 
zapisana. Aby zachowa  skal , nale y nacisn  przycisk „Ustal skal ”. 

 Skala figury: skalowanie ekranu za pomoc  ró nych wy wietlonych figur. 
 
Skala figury obszaru pracy  Skala przedmiotu obrabianego 

   
 

 Kadrowanie: przesuwanie wy wietlonych figur kursorem bez zmiany 
skali. 

 
Stan pocz tkowy  Przesuwanie figur  Stan ko cowy  
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 Zoom: powi kszenie strefy graficznej ekranu. 
 

Stan pocz tkowy: prostok t zoom   Stan ko cowy 

   
 

 Skala+ / Skala -: powi kszanie / zmniejszanie strefy graficznej ekranu o 
pi  procent. 

Stan pocz tkowy   Stan ko cowy: skala + 

   
 
Na tych ekranach mo emy wy wietli  za pomoc  specjalnego formularza ró ne 
informacje, takie jak: 
 

 Wspó rz dne przedmiotu X, Z: wspó rz dne przedmiotu w pozycji, w 
której znajduje si  kursor 

 Wspó rz dne maszyny X, Z: wspó rz dne maszyny w pozycji, w której 
znajduje si  kursor  

 Bie ca skala: 
 Ustal skal : Umo liwia ustalenie bie cej skali po to, by móc j  

nast pnie przywo a  za pomoc  klawisza funkcyjnego „Sta a skala” 
 Bie ca czynno  
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6.4 OPCJE WSPÓLNE NA RÓ NYCH EKRANACH 
 
Niektóre opcje s  wspólne dla ró nych ekranów. Te opcje to: 
 

 Przesu : umo liwia wykonywanie przesuni  na osiach X i Z 
nast puj cych figur: przedmiotu obrabianego, przedmiotu obrobionego, 
formy rzeczywistej, formy powielonej, toru i przej cia. 
 

Przyk ad przesuni cia toru: 

   
 

 Wyeliminuj: umo liwia eliminowanie figur: przedmiotu obrabianego, 
przedmiotu obrobionego, narz dzia, formy rzeczywistej, formy 
powielonej, toru, przej cia, breaks i programu. 
 

 Wybierz parametry: wybieramy ten fragment przedmiotu, nad którym 
chcemy pracowa , czyli ustalamy bie cy kana , bie ce narz dzie, 
bie c  form  i bie cy tor. Umo liwia tak e ustalenie figur, które 
chcemy wy wietla  na ekranie. 

 

 
 

 Biblioteka: zastosowanie, które umo liwia zachowywanie i wywo ywanie 
graficznych figur lub programu dla poszczególnych przedmiotów. Ta 
opcja sprawia, e nie musimy powtarza  pracy, któr  ju  wielokrotnie 
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wykonali my, czyli, je li zaprojektowali my tor, który chcemy ponownie 
zastosowa  dla innego przedmiotu, to mo emy go zachowa  w bibliotece 
i wywo a  dla innego przedmiotu. Poni szy rysunek pokazuje okno 
dialogowe zarz dzania bibliotek . 

 

     
 

W oknie dialogowym nale y zaznaczy  bibliotek , z któr  chcemy 
pracowa  i wówczas w dolnej cz ci ekranu pojawi  si  pliki, które 
powinny zosta  zachowane w tej bibliotece oraz figura graficzna lub 
program. Poprzez zaznaczenie jednego z wy wietlonych plików 
b dziemy mogli zobaczy  informacj , któr  zawiera. Opcje dozwolone w 
oknie dialogowym to: 
 

o Wczytaj z biblioteki - wczytanie zaznaczonego pliku z biblioteki do 
bie cego przedmiotu. 

o Zapisz w bibliotece - zachowanie figury, programu lub bie cej 
tabelki offsetu w bibliotece poprzez wprowadzenie nazwy. 

o Wybierz parametry 
o Wyeliminuj z biblioteki - eliminowanie zaznaczonego pliku z 

biblioteki. 
o Wyeliminuj ca  bibliotek  - eliminowanie wszystkich plików z 

biblioteki. 
o Wyjd  - wyj cie z okna dialogowego. 

 
 DXF: zastosowanie DFX umo liwia zapisywanie lub wczytywanie figur 

graficznych w formacie DFX. Jest bardzo podobne do biblioteki. 
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
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W tym przypadku nale y zaznaczy  dysk, w którym si  znajduj  lub s  
zapisywane pliki DFX. (Patrz rozdzia  Format DFX) 
 

 Figura odniesienia: umo liwia wczytanie danej figury jako na przyk ad 
punkt odniesienia do porównania dwóch figur. Jest to bardzo 
interesuj ca opcja w przypadku toru, poniewa  umo liwia nam 
wy wietlenie miejsca, w którym zako czy  si  poprzedni tor po to, aby 
bie cy tor by  jego kontynuacj  pocz wszy od tego punktu, tak jak to 
zosta o pokazane na poni szym rysunku. 
 

 
 

Na tym rysunku mo emy zobaczy  tor odniesienia (zaznaczony 
niebieskim kolorem), który pomaga w zaprojektowaniu bie cego toru. 

 
 Informacja o punktach figury: na poszczególnych ekranach mamy 

mo liwo  wy wietlenia informacji o punktach tworz cych figur . 
Wystarczy nacisn  lewy przycisk myszy i automatycznie kursor ustawi 
si  w najbli szym punkcie figury, ukazuj c informacj  o tym punkcie, tak 
jak to zosta o pokazane na poni szym rysunku. 
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 ledzenie: ta funkcja umo liwia przemieszczanie kursora po ró nych 
punktach figury za pomoc  strza ek na klawiaturze. 

 
Dla ka dego ekranu zostanie obja nione pokrótce jego podstawowe dzia anie, 
zostanie pokazany ekran oraz zostan  omówione najwa niejsze funkcje 
ekranu. 
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6.5 EKRAN POCZ TKOWY 
 
Jest to ekran, który wy wietla si , kiedy uruchamiamy aplikacj  DENN CAD-
CAM. Na nim wy wietlone s  ró ne informacj  takie jak aktualna wersja 
aplikacji (5.3), a w jego górnej cz ci widnieje nazwa przedmiotu, który jest 
wczytany w danym momencie. (Na rysunku nazwa przedmiotu to 
CTAPORFIN_C1_PRG.MPF).  
 
Z tego ekranu mo emy przej  na wszystkie g ówne ekrany aplikacji. Ponadto 
dysponuje on funkcjami koniecznymi do zarz dzania przedmiotami.  
 

 
Rysunek 1 

 
Rysunek 1 - Softkeys pionowe: 

 Wczytaj przedmiot: wczytanie jednego z wcze niej utworzonych 
przedmiotów. 

 Nowy przedmiot: utworzenie nowego przedmiotu i wczytanie go celem 
rozpocz cia obróbki. 

 Wyeliminuj przedmiot: eliminowanie jednego z istniej cych przedmiotów. 
 Kopia bezpiecze stwa: utworzenie kopii bezpiecze stwa istniej cego 

przedmiotu w porcie USB. Ta kopia jest spakowana do pliku o nazwie 
przedmiotu i rozszerzeniu „zip”. 

 Odzyskaj kopi : odzyskiwanie kopii bezpiecze stwa z portu USB. 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
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 Kopiuj przedmiot: kopiowanie aktualnie wczytanego przedmiotu pod inn  
nazw . 

Po klikni ciu w którykolwiek z tych pionowych klawiszy funkcyjnych wy wietla 
si  to samo okno dialogowe (zmieniaj  si  w nim tylko teksty i funkcje), które 
wygl da nast puj co: 
 

 
 

 Poziom dost pu: ustalenie poziomu dost pu HMI. 
 Powi ksz lub pomniejsz: powi kszenie obszaru aplikacji celem 

wykorzystania ca ego ekranu. Je li powi kszymy obszar aplikacji, to 
utracimy obszar informacji HMI, z tego te  wzgl du powi kszanie jej jest 
u yteczne, je li jeste my w trakcie przygotowania przedmiotu, ale nie 
wtedy, kiedy jeste my w trakcie produkcji, poniewa  musimy widzie , czy 
pojawia si  jaki  alarm lub komunikat na ekranie. Na poni szych 
rysunkach mo emy zobaczy  ró nic  pomi dzy ekranem z 
powi kszonym obszarem aplikacji a zwyk ym ekranem.  

 

    
 
Rysunek 1 - Softkeys poziome: 

 Przedmiot: przej cie do ekranu przedmiotu obrabianego. 
 Narz dzie: przej cie do ekranu narz dzia. 
 Forma: przej cie do ekranu formy rzeczywistej. 
 Tor: przej cie do ekranu toru. 
 Program: przej cie do ekranu programu. 
 Maszyna: przej cie do ekranu maszyny. 
 Wybierz program DENN: wybór programu w pami ci NC. 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
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 Aktualizuj: utworzenie kodu ISO programu NC i aktualizowanie go w 
pami ci sterowania. Ponadto zostaj  utworzone zabezpieczone tory 
narz dzia pracy. 
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6.6 EKRAN PRZEDMIOTU OBRABIANEGO (P.I.) 
 
Na tym ekranie mo na utworzy , edytowa  i wyeliminowa  przedmiot 
obrabiany. Przedmiot obrabiany mo e by  rur  o ustalonej grubo ci i rednicy, 
tarcz  o danej grubo ci i rednicy lub preform . Ta figura (na poni szym 
ekranie jest to rura) jest zaznaczona na czarno i scentrowana w punkcie (0,0). 
 

 
Rysunek 2 

UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, które nie zostan  obja nione poni ej, s  to klawisze wspólne, 
które zosta y omówione w rozdzia ach 2.1 i 2.2 

 
Rysunek 2 - Softkeys pionowe: 

 Kana  +: wy wietlenie nast pnego kana u. 
 Kana  –: wy wietlenie poprzedniego kana u. 

 
Rysunek 2 - Softkeys poziome:  

 Przedmiot obrabiany Przedmiot obrobiony: prze czanie ekranów. 
 Tarcza pocz tkowa: definiowanie tarczy pocz tkowej za pomoc  

parametrów, to znaczy poprzez podanie rednicy oraz grubo ci, tak, jak 
to zosta o pokazane w poni szym oknie dialogowym. 
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 Rura pocz tkowa definiowanie rury pocz tkowej za pomoc  parametrów, 
to znaczy poprzez podanie rednicy oraz grubo ci, tak, jak to zosta o 
pokazane w poni szym oknie dialogowym.  

 
 

Istnieje mo liwo  ustawienia przedmiotu obrabianego w pozycji innej ni  (0,0) 
poprzez okre lenie stosownego przesuni cia w parametrach Przesuni cie X i 
Przesuni cie Z w poprzednim oknie dialogowym. 
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6.7 EKRAN PRZEDMIOTU OBROBIONEGO (P.F.) 
 
Na tym ekranie mo na wczyta , edytowa  i wyeliminowa  przedmiot obrobiony. 
Przedmiot obrobiony powinien mie  kszta t przedmiotu, jaki chcemy uzyska  po 
zako czeniu procesu produkcji. Ta figura jest zaznaczona na niebiesko z szar  
kraw dzi . 
 

 
 
Po zdefiniowaniu przedmiotu obrabianego i przedmiotu obrobionego pracownik 
przygotowuj cy mo e ju  wyobrazi  sobie, jaki b d  wygl da y tory, które musi 
zaprojektowa  w celu uzyskania po danego przedmiotu.  
 
Na poni szym rysunku mo emy zobaczy  dwie figury, to jest przedmiot 
obrabiany (rur , pokazan  jako linia prosta) oraz przedmiot obrobiony 
(pokazan  jako figura). 
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Instrukcja obs ugi walcarki RL-600 CNC                                                                                                     
 

6-23

6.8 EKRAN NARZ DZIA (HERRAMTA) 
 
Na tym ekranie mo na utworzy , edytowa  i wyeliminowa  narz dzie pracy. 
Narz dzie mo e mie  form  okr gu (wyznaczonego przez promie ) lub kszta t 
jakiejkolwiek innej figury.  
 

     
Profil narz dzia w pliku DXF   Profil narz dzia wyznaczonego przez promie  

Rysunek 3  
 

UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, które nie zostan  obja nione poni ej, s  to klawisze wspólne, 
które zosta y omówione w rozdzia ach 2.1 i 2.2 

 

Rysunek 3 - Softkeys pionowe: 
 Narz dzie +: wy wietlanie nast pnego narz dzia. 
 Narz dzie –: wy wietlanie poprzedniego narz dzia. 

 
Rysunek 3 - Softkeys poziome:  

 Promie  narz dzia: definiowanie narz dzia za pomoc  parametrów, to 
jest poprzez podanie warto ci promienia. 
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6.9 EKRAN FORMY RZECZYWISTEJ (M.R.) 
 
Na tym ekranie mo na wczyta , edytowa  i wyeliminowa  profil formy 
rzeczywistej. Profil formy rzeczywistej mo e mie  jakikolwiek kszta t, który po 
wprowadzeniu jest przetwarzany na symetryczny i zamkni ty kszta t. Ta figura 
jest zaznaczona na szaro z czarn  kraw dzi .  
 

  
Rysunek 4  

 
UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, które nie zostan  obja nione poni ej, s  to klawisze wspólne, 

które zosta y omówione w rozdzia ach 2.1 i 2.2 
 

Rysunek 4 - Softkeys pionowe: 
 Forma +: wy wietlanie nast pnej formy. 
 Forma –: wy wietlanie poprzedniej formy. 

 
Rysunek 4 - Softkeys poziome:  

 Forma rzeczywista  Forma powielona: prze czanie ekranów.  
 Utwórz form  rzeczywist : kiedy nie dysponujemy kszta tem formy 

rzeczywistej, mo emy go utworzy  za pomoc  formy powielonej i 
narz dzia pracy. Po utworzeniu zostaj  wy wietlona na ekranie. 
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6.10 EKRAN FORMY POWIELONEJ (M.C.) 
 
Na tym ekranie mo na wczyta , edytowa  i wyeliminowa  form  powielon . 
Forma powielona powstaje na skutek umieszczenia narz dzia nad form  
rzeczywist , skopiowania jej profilu i zapisywania punktu obróbki narz dzia. Ta 
figura jest zaznaczona na pomara czowo. 
 

 
Rysunek 5  

 
UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, które nie zostan  obja nione poni ej, s  to klawisze wspólne, 

które zosta y omówione w rozdzia ach 2.1, 2.2 i 2.7  
 

 
Rysunek 5 - Softkeys poziome:  

 Utworzenie formy powielonej: kiedy niemo liwe jest cyfrowanie formy na 
maszynie, mo emy j  utworzy  za pomoc  formy rzeczywistej i 
narz dzia pracy. Po utworzeniu zostaj  wy wietlona na ekranie. 

 
1. Definiuj Form  Powielon : je li nie dysponujemy suportem 

kopiuj cym lub chcemy cyfrowa  form  r cznie, to mo emy u y  tej 
funkcji.  
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Okno dialogowe umo liwiaj ce edycj  formy powielonej wygl da 
nast puj co: 

 

 
 

 Wspó rz dna: identyfikator aktualnie edytowanej wspó rz dnej 
 : zwi kszanie lub zmniejszanie edytowanej wspó rz dnej 
 Wspó rz dna X / Wspó rz dna Z: warto  bie cej wspó rz dnej 
 Bie ca wspó rz dna NC: uzyskiwanie wspó rz dnej bie cego 

przedmiotu narz dzia NC 
 Sprawdzian: warto  sprawdzianu u ywanego do uzyskania bie cej 

wspó rz dnej NC 
 Wstaw: wstawianie wspó rz dnej przed edytowanym punktem 
 Dodaj: dodawanie wspó rz dnej za edytowanym punktem 
 Modyfikuj: modyfikowanie wspó rz dnej X lub Z edytowanego punktu 
 Usu  punkt: usuwanie edytowanego punktu 
 Prosta / uk: prze czanie z prostej na uk i odwrotnie 
 Wyeliminuj figur : eliminowanie figury graficznej 
 Skala figury / Skala + / Skala - / Zoom / Kadrowanie: funkcje skali 

strefy graficznej 
 

Jeden ze sposobów wykonania kopii punktów polega na: 
2. Zaznaczeniu opcji 'Definiuj Form  Powielon ' 
3. Ustawieniu narz dzia na pierwszym punkcie kopiowania (w kierunku: 

od wrzeciennika do konika) sprawdzaj c, je li jest to konieczne 
(sprawdzian musi by  taki sam dla ca ego kopiowania). 

4. Wprowadzeniu warto ci sprawdzianu w polu 'Sprawdzian ca o ci' 
5. Naci ni ciu przycisku ‘Bie ca wspó rz dna NC’  
6. Wstawieniu lub dodaniu punktu, w zale no ci od zapotrzebowania. 
7. Powtórzeniu kroków 4 i 5 a  do wykonania kopii punktów. 
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Naci ni ciu klawisza 'Akceptuj" w celu utworzenia kopii. 
 

 Modyfikuj Form  Powielon : mo emy u y  tej funkcji na wypadek, 
gdyby my zapragn li zmodyfikowa  form  powielon . Okno dialogowe 
dzia a tak samo, jak w poprzednim przypadku. 

 

 
 
Zale no  istniej c  pomi dzy form  teoretyczn , narz dziem pracy i form  
powielon  mo emy atwo zaobserwowa  na poni szym rysunku. 
 

 
 
By móc wczyta  form  powielon  cyfrowan  w maszynie, dysponujemy 
klawiszem funkcyjnym na ekranie maszyny do pobrania tej formy. Ta opcja 
zostanie omówiona bardziej szczegó owo w rozdziale dotycz cym ekranu 
maszyny. 
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6.11 EKRAN TORU 
 
Na tym ekranie mo na utworzy , edytowa  i wyeliminowa  tor narz dzia pracy. 
Ta figura jest zaznaczona jako zbiór prostych, uków i wolnego rysunku 
definiowanego przez u ytkownika. Domy lnym kolorem figury jest kolor 
czerwony, ale mo na go zmieni .  
 

 
Rysunek 6 

 
UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, które nie zostan  obja nione poni ej, s  to klawisze wspólne, 

które zosta y omówione w rozdzia ach 2.1 i 2.2 
 

 
Rysunek 6 - Softkeys pionowe: 

 Tor +: wy wietlanie nast pnego toru. 
 Tor -: wy wietlanie poprzedniego toru 

 
Rysunek 6 - Softkeys poziome:  

 Edycja toru: przej cie na ekran edycji toru. 
 Posuwy / Ci nienie: przej cie na ekran edycji posuwów i ci nienia 

bie cego toru. 
 Breaks: przej cie na ekran edycji breaks bie cego ekranu. 
 Kopiuj tor (ten klawisz nie zosta  pokazany na rysunku 6, poniewa  si  

tam nie zmie ci , w zwi zku z czym musimy nacisn  klawisz „>” 
znajduj cy si  w dolnym prawym rogu, aby klawisze zosta y 
przesuni te): zaznaczamy, który tor z wykonanych chcemy skopiowa  do 
bie cego toru za pomoc  poni szego okna dialogowego: 
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6.11.1 EKRAN EDYCJI GEOMETRYCZNEJ 
 
Na tym ekranie mo emy modyfikowa  i edytowa  elementy geometryczne 
definiuj ce ruch narz dzia. Te elementy maj  przypisane pewne parametry, 
które umo liwiaj  definiowanie elementu, tak jak to zosta o pokazane na 
nast pnym rysunku. 
 

 
Rysunek 9 

 
Rysunek 9 - Softkeys pionowe: 

 Przej cie +: wybór nast pnego przej cia. 
 Przej cie -: wybór poprzedniego przej cia. 

 
Rysunek 9 - Softkeys poziome:  

 Wstaw: Wstawianie elementu geometrycznego do wybranej pozycji 
drzewka elementu przej cia. 

 Dodaj: Dodawanie elementu geometrycznego do wybranej pozycji 
drzewka elementu przej cia.  

 Kopiuj przej cie (ten klawisz nie zosta  pokazany na rysunku 9, poniewa  
si  tam nie zmie ci , w zwi zku z czym musimy nacisn  klawisz „>” 
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znajduj cy si  w dolnym prawym rogu, aby klawisze zosta y 
przesuni te): Kopiowanie przej cia z innego toru 

Po naci ni ciu klawisza funkcyjnego wstaw lub dodaj wy wietla si  okno 
dialogowe do zaznaczenia, czy chcemy wstawi  przej cie czy element 
geometryczny, które wygl da nast puj co:  

 
 
Je li zaznaczymy opcj  „Element geometryczny”, wówczas pojawi si  lista 
elementów, na której b dziemy mogli zaznaczy  element, który chcemy 
wstawi  lub doda . 

 
 
Ka dy z tych elementów geometrycznych ma jeden lub wi cej parametrów, 
które pozwalaj  go zdefiniowa . Poni ej obja niamy te elementy geometryczne. 
 
 Punkt startowy RL: Jest to pierwszy punkt, który musi zosta  wstawiony po 

utworzeniu przej cia. Pokazuje pozycj  startow  narz dzia. Jego parametry 
to: 

o X0 mm): Pozycja startowa osi X, od której rozpoczyna si  przej cie 
o Z0 (mm): Pozycja startowa osi Z, od której rozpoczyna si  przej cie 

Przyk ad: 
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 Przesuni cie Poziome Przyrost.: Umo liwia zdefiniowanie przesuni cia 
przyrostowego wzgl dem osi Z. Parametr to: 

o Przesu .: Warto  przesuni cia przyrostowego 
 

Przyk ad:  
 

 
 
 

 Przesuni cie Poziome Bezwz.: Jest to ten sam element, co poprzedni, ale z 
t  ró nic , e programowanie przesuni cia jest bezwzgl dne a nie 
przyrostowe. Z tego te  wzgl du o  wspó rz dnych Z jest programowana 
bezpo rednio. 

 
 Przesuni cie Pion Przyr: Umo liwia zdefiniowanie pionowej prostej z 

bie cego punktu do punktu wyznaczonego za pomoc  warto ci 
przesuni cia jako parametru. 

 
Przyk ad:   
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 Przesuni cie Pion Bezwz: Jest to ten sam element, co poprzedni, ale z t  
ró nic , e w tym przypadku programujemy wspó rz dn  X bezpo rednio, 
poniewa  przesuni cie jest bezwzgl dne. 

 
 Prosta Przyr: Ten element umo liwia zdefiniowanie prostej na podstawie 

przesuni  ka dej z osi, tak jak to zosta o pokazane na poni szym rysunku: 
 
 
 

Przesuni cie X 
 
 
     Przesuni cie Z 

Przyk ad:  

 
 
 
 Przesuni cie K t: Ten element umo liwia zdefiniowanie prostej na 

podstawie danego k ta i przesuni cia, tak jak to zosta o pokazane na 
poni szym rysunku: 

 
 
 
 
 
 
 

Przesuni cie X 
         K t 
 
 
 
 
 
 
 
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 

 
 



Instrukcja obs ugi walcarki RL-600 CNC                                                                                                     
 

6-33

Przyk ad:  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

6.11.2 EKRAN POSUWÓW 
 
Na tym ekranie mo emy modyfikowa  i edytowa  posuwy narz dzia pracy w 
ka dym punkcie toru. Ta figura jest przedstawiona w formie wykresu w dolnej 
cz ci ekranu, tak, e w bardzo prosty sposób mo emy sprawdzi  
zaprogramowane posuwy. Posuwy s  programowane domy lnie w mm/min. 

  
Rysunek 10 

 
UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, które nie zostan  obja nione poni ej, s  to klawisze wspólne, 

które zosta y omówione w rozdzia ach 2.1 i 2.2 
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Rysunek 10 - Softkeys poziome:  
 Posuw toru: definiowanie posuwu toru. 
 Posuw przej cia: definiowanie posuwu edytowanego przej cia. 
 Posuw odcinka: definiowanie posuwu edytowanego odcinka. 
 Posuw punktu: definiowanie posuwu punktu po punkcie. Aby edytowa  

punkt po punkcie posuw stosujemy okno dialogowe umo liwiaj ce 
stopniowe definiowanie posuwu ka dego punktu ka dego przej cia toru. 
To okno dialogowe jest pokazane poni ej. 

 
 

Za pomoc  przycisków >, <, znajduj cych si  w formularzu mo emy 
zmieni  punkt i przej cie w celu zdefiniowania posuwu innego 
zaznaczonego punktu.  

 
 Modyfikuj posuw %: modyfikowanie posuwu o dany procent ujemny lub 

dodatni. 
 
Na tym ekranie mamy równie  mo liwo  u ywania funkcji, które zosta y 
wcze niej omówione, za pomoc  menu podr cznego, które jest pokazane 
poni ej: 
 

 
 
 
 
 
 
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 

 
 



Instrukcja obs ugi walcarki RL-600 CNC                                                                                                     
 

6-35

6.11.3 EKRAN BREAKS 
 
Na tym ekranie mo emy wstawia , modyfikowa , edytowa  i eliminowa  breaks 
przypisane do przej  tworz cych tor. Breaks s  przedstawione w formie 
okr gu w zielonym kolorze znajduj cego si  w danym punkcie toru z przypisan  
im numeracj . 
 

 
Rysunek 12 

 
UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, które nie zostan  obja nione poni ej, s  to klawisze wspólne, 

które zosta y omówione w rozdzia ach 2.1 i 2.2 
 
Rysunek 12 - Softkeys poziome:  

 Wstaw breaks: wstawiamy break do edytowanego punktu toru, zostaje 
wy wietlone okno dialogowe umo liwiaj ce zaznaczenie akcesoriów, 
które chcemy doda  do utworzonego break, nast pnie mo na 
modyfikowa  parametry ka dego wstawionego akcesorium. Etapy, które 
nale y wykona  celem wstawienia break: 
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o Wybierz punkt, w którym chcesz wstawi  break 
 

 
 

o Wybierz akcesoria, które chcesz wstawi  do break 
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o Zmodyfikuj warto  parametrów akcesoriów 

 
 

 Edytuj break: pokazywanie na ekranie break celem umo liwienia 
zmodyfikowania warto ci parametrów akcesoriów zaznaczonego break. 
Je li mamy wi cej ni  jeden break, to b dziemy musieli poda , który 
break chcemy edytowa . 

 Modyfikuj pozycj  break: modyfikowanie pozycji zaznaczonego break, w 
tym celu trzeba poda , do jakiego toru i punktu chcemy si  przej , tak 
jak to zosta o pokazane na poni szym rysunku. 

 
 

 Zarz dzanie akcesoriami break: eliminowanie lub wstawianie akcesoriów 
zaznaczonego break. 

 Breaks widoczne: ustalanie, jakie breaks w zale no ci od ich akcesoriów 
b d  widoczne lub nie. 

 Wyeliminuj break: eliminowanie zaznaczonego break. 
 
Na tym ekranie mamy równie  mo liwo  u ywania funkcji, które zosta y 
wcze niej omówione, za pomoc  menu podr cznego, które jest pokazane 
poni ej:  
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6.12  EKRAN PROGRAMU 
 
Na tym ekranie mo emy wstawia  i eliminowa  ró ne karty i akcesoria tworz ce 
program przedmiotu. Mo emy równie  edytowa  poszczególne parametry 
akcesoriów. Pokazywane s  za pomoc  struktury drzewa, tak jak to zosta o 
pokazane na poni szym rysunku. 
 

 
Rysunek 13 

 
UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, które nie zostan  obja nione poni ej, s  to klawisze wspólne, 

które zosta y omówione w rozdzia ach 2.1 i 2.2 
 
Rysunek 13 - Softkeys pionowe: 

 Karta +: przej cie do nast pnej karty i wy wietlenie parametrów 
akcesoriów. 

 Karta –: przej cie do poprzedniej karty i wy wietlenie parametrów 
akcesoriów. 

 Akcesorium +: przej cie do nast pnego akcesorium bie cej karty. 
 Akcesorium –: przej cie do poprzedniego akcesorium bie cej karty. 
 Break +: przej cie do nast pnego break 
 Break -: przej cie do poprzedniego break 
 Otwórz / Zamknij: otwieranie lub zamykanie drzewa akcesoriów. Na 

poprzednim rysunku drzewko by o otwarte, na kolejnym jest zamkni te. 
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 Wykonaj tor: aby wstawi  akcesorium wykonania toru mo na nacisn  
ten klawisz funkcyjny i wybra , jaki tor chcemy wykona , tak, jak to 
zosta o pokazane na nast pnym rysunku. 

 

 
W edytorze kart, je li wybierzemy akcesorium Wykonaj tor, to mo emy 
zmieni  parametry ró nych breaks, jakie s  zaprojektowane dla tego 
toru, dzi ki czemu nie musimy wraca  do ekranu breaks, by móc 
wprowadzi  t  modyfikacj . Zosta o to pokazane na poni szym 
rysunku. 

 

 
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 

 
 



Instrukcja obs ugi walcarki RL-600 CNC                                                                                                     
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 

 

6-40

 

Rysunek 12 - Softkeys poziome:  
 Wstaw: wstawianie karty lub akcesorium do bie cej pozycji. 
 Dodaj: dodawanie karty lub akcesorium po bie cej pozycji. 
 Usu : usuwanie karty lub wybranego akcesorium. 
 Cofnij: powrót do stanu wcze niejszego w stosunku do dokonanych 

modyfikacji. 
 Odzyskaj: odzyskiwanie ostatnich dokonanych modyfikacji. 

 
Lista akcesoriów pokazana na tym ekranie ró ni si  od listy breaks, poniewa  
zawiera pewne ograniczenia. Na przyk ad w programie mo na wstawi  
akcesorium wykonania toru, ale nie ma sensu wstawianie tego akcesorium do 
break, poniewa  break stanowi ju  cz  toru i w takim przypadku 
wykonywaliby my dany tor z innego toru. 
 
Mo e by  przydatne zapisanie w bibliotece niektórych programów, które mog  
zosta  uznane za programy typu. W ten sposób b dziemy mogli przy ka dym 
utworzeniu przedmiotu odzyska  program typu po to, by my nie musieli 
wprowadza  wszystkich kart i akcesoriów od pocz tku. Nast pnie wprowadzimy 
stosowne modyfikacj  dla przygotowywanego przedmiotu. 
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6.13  EKRAN MASZYNY 
 
Na tym ekranie wy wietlana jest informacja wa na w momencie realizacji 
danego programu, lub kiedy chcemy wykona  jaki  ruch osi, poniewa  ta 
informacja umo liwia nam zobaczenie narz dzia pracy w ruchu. Mo emy 
równie  wykona  niektóre zadania omówione poni ej. 
 

 
Rysunek 14 

 
UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, które nie zostan  obja nione poni ej, s  to klawisze wspólne, 

które zosta y omówione w rozdzia ach 2.1 i 2.2 
 
 
Te softkeys nie zosta y pokazane na rysunku 13, poniewa  si  na nim nie 
zmie ci y, dlatego te  musimy nacisn  klawisz „>” znajduj cy si  w dolnym 
prawym rogu, aby klawisze zosta y przesuni te:  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 

 
 



Instrukcja obs ugi walcarki RL-600 CNC                                                                                                     
 

6-42

 Punkt zerowy przedmiotu: ustalanie punktu zerowego przedmiotu za 
pomoc  regulowanej ramki. 

 
 

 Parametry: modyfikowanie niektórych parametrów lub danych maszyny, 
na przyk ad przyspieszenia wrzeciennika.  

 

 
 

 
 

   WSKAZÓWKA 
Modyfikowanie przyspieszenia wrzeciennika mo e spowodowa  powa ne 
uszkodzenia mechaniczne. Zalecane jest wprowadzenie niskiego przyspieszenia 
(maszyna b dzie wolniej przyspiesza a, czas przyspieszenia b dzie d u szy) i 
stopniowe zwi kszanie go. 

 
 Reset licznika cz ciowego: wyzerowanie licznika cz ciowego. 
 Reset licznika ca kowitego: wyzerowanie licznika ca kowitego. 

Informacja jest widoczna w górnej cz ci rysunku 13: 
 Uk ad wspó rz dnych przedmiotu (WKS): bie ce wspó rz dne 

przedmiotu. 
 Pozosta o: odleg o  pomi dzy bie c  pozycj  a zaprogramowanym 

punktem. 
 Posuw osi: poszczególny posuw ka dej z osi. 
 czny posuw osi: czny posuw wszystkich osi (X i Z). 
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 Zu ycie wrzeciennika: pokazuje zu ycie (bie c  moc) w procentach. 
 Obroty wrzeciennika: pokazuje ilo  obrotów wrzeciennika na minut . 
 Czas cyklu: czas (podany w minutach i sekundach) potrzebny na 

wyprodukowanie przedmiotu. 
 Licznik cz ciowy: cz ciowy licznik wyprodukowanych przedmiotów.  
 Licznik ca kowity: czny licznik przedmiotów. Zazwyczaj jest on u ywany 

do zliczania ilo ci przedmiotów wyprodukowanych dla konkretnego 
modelu. 
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6.14 AKCESORIA 
 
Nast pnie obja niamy pokrótce dzia anie poszczególnych akcesoriów 
programowania, które mog  by  stosowane, zarówno w breaks, jak i w 
programie. 
 
Koniec programu: Ko czy realizacj  programu w danym punkcie toru lub w 
karcie programu.  
 
Delay: Pozwala na zrobienie pauzy podczas realizacji programu lub toru, dzi ki 
wprowadzeniu czasu oczekiwania do przypisanego parametru. 
 
Bez stopu programu: Uruchamia realizacj  jednego lub kilku akcesoriów bez 
wstrzymywania wykonania toru (je li programujemy w break) lub programu (je li 
programujemy w karcie). Je li s  programowane ró ne break w tym samym 
punkcie danego toru (a ka dy z nich z akcesorium Bez stopu programu), 
zostan  one w czone kolejno, czyli najpierw akcesoria zawarte w pierwszym 
break danego punktu, potem te zawarte w drugim break i tak po kolei. 
Narz dzie nie przerwie pracy, ale akcesoria podporz dkuj  si  kolejno ci 
programowania breaks.  
 
Wykonaj tor: To polecenie z oczywistych wzgl dów jest jedynie dost pne w 
programie, to znaczy, nie zostanie nam nigdy pokazane jako break. Jego 
zadanie polega na wyznaczeniu wykonania danego toru w programie. Nale y 
poda  narz dzie, form  i tor, które chcemy wykona . 
 
 
 

         WSKAZÓWKA  
Kiedy b dziemy programowa  to akcesorium, NIE b dziemy mie  
mo liwo ci zaprogramowania adnego innego akcesorium w tej 
samej karcie. 
 

 
 
Posuw na minut : Umo liwia zaprogramowanie posuwów toru w milimetrach 
na minut . Je li nie zostanie zaprogramowany po dany rodzaj posuwu, 
wówczas to przemieszczenie zostanie aktywowane jako domy lne.  
 
Posuw na Obrót Wrzeciennika: Umo liwia zaprogramowanie posuwów toru w 
milimetrach na obrót wrzeciennika.  
 
Obr./Min. Sta e Odkszta cenie: Umo liwia programowanie posuwów toru w 
zale no ci od obrotów wrzeciennika, tak, by pr dko  narz dzia w stosunku do 
materia u by a zawsze taka sama. Na przyk ad, je li wykonujemy walcowanie 
elementów sto kowych i programujemy tego typu posuw, to przy zwi kszaniu 
rednicy sto ka, narz dzie b dzie zmniejsza o swój posuw w celu odkszta cania 

takiej samej ilo ci materia u przez ca y czas. Parametry s u ce do 
zdefiniowania tego posuwu to: Promie , Obr./Min. i Obr./Min. Maksymalne. Za 
pomoc  parametru „Promie ” zdefiniujemy ten sk adnik przedmiotu 
obrabianego w punkcie pocz tkowym posuwu, natomiast parametry „Obr./Min.” 
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i „Obr./Min. Maksymalne” pos u  nam do zdefiniowania pr dko ci 
wrzeciennika.  
 
Stop programu: Informuje program, e powinien on wstrzyma  swój przebieg, 
przechodz c ze stanu run do stanu stop. Aby kontynuowa  realizowanie 
programu nale y ponownie nacisn  przycisk Start.  
 
Zaprogramowanie tego akcesorium NIE jest jednoznaczne z zresetowaniem 
realizacji programu, poniewa  po naci ni ciu przycisku Start, program b dzie 
kontynuowa  swoj  realizacj  od tego punktu, w którym si  zatrzyma . 
 
Ze wzgl dów bezpiecze stwa, aby móc wej  do strefy pracy maszyny w trybie 
automatycznym, wszystkie ruchome cz ci musz  by  zatrzymane. 
Zatrzymanie wrzeciennika za pomoc  zaprogramowania stosownego 
akcesorium nale y do zada  u ytkownika. Je li nie post pimy wg podanych 
wskazówek, to nie b dziemy mogli kontynuowa  realizacji programu i b dziemy 
zmuszeni do zresetowania realizacji, poniewa  zostanie wy wietlony alarm 
drugorz dny 700233 „Dr: STAN OCZEKIWANIA NA ZATRZYMANIE OSI I 
WRZECIENNIKA”. 
 
Pocz tek toru: Umo liwia zmian  pocz tkowego punktu przebiegu toru. adne 
warto ci tego toru, znajduj ce si  przed punktem, w którym zaprojektowany 
zosta  pocz tek toru, nie zostan  zrealizowane. Je li to akcesorium nie zostanie 
u yte, to pierwszy punkt toru b dzie uznany za jego pocz tek. 
 
Ta funkcja jest przydatna, kiedy dokonujemy przygotowania przedmiotu 
obrabianego, poniewa  pozwala na dodanie nast pnych przej  narz dzia bez 
konieczno ci usuwania poprzednich przej  a  do momentu uzyskania 
przedmiotu obrobionego.  
 
 
 

      WSKAZÓWKA  
Ta funkcja jest dost pna tylko w torze (jest wy wietlana tylko jako break).
 

 
 
Koniec toru: Umo liwia zmian  ko cowego punktu wykonania toru. 
 
 
 

     WSKAZÓWKA  
Ta funkcja jest dost pna tylko w torze (jest wy wietlana tylko jako break).
 

 
 
Zaznacz punkt: To akcesorium jest jedynie dost pne w torze, to znaczy, e 
mo na je jedynie zaprogramowa  w break. B dzie ono programowane zawsze 
wtedy, kiedy zechcemy, aby narz dzie przesz o ponownie nad offsetem formy. 
Konieczne jest, by my pami tali, e tor narysowany wewn trz formy nie jest 
wykonywany. Obliczane s  punkty przeci cia tego toru z lini  kre lon  przez 
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offset, a pomi dzy punktem wej cia i punktem wyj cia narz dzie wykona profil 
offsetu. W przypadku, gdy po dany przez nas punkt ponownego przej cia 
narz dzia b dzie si  znajdowa  poza tym przedzia em, konieczne b dzie 
zaprogramowanie akcesorium Zaznacz punkt. 
 
Na poni szych rysunkach mo emy zaobserwowa  ró nic  torów po 
zaprogramowaniu tego break. 
 
Bez opcji Zaznacz Punkt: 
 

 

Kraniec, do którego 
dochodzi narz dzie 
nad offsetem 

Punkt, w którym 
narz dzie oddala si  
od formy 
 

Strefa toru bez 
znaczenia dla ruchu 
narz dzia 

 
Z opcj  Zaznacz Punkt: 
 

 

Kraniec, do którego 
dochodzi narz dzie 
nad offset 

Punkt, w którym 
narz dzie oddala si  
od formy 
 

Break Zaznacz 
Punkt 

 
 
 
Anuluj Kart /Break: Anulowanie karty lub break w zale no ci od tego, w czym 
programujemy. Za pomoc  tego polecenia upewniamy si , e akcesoria 
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zawarte w karcie lub w break nie zostan  uruchomione bez konieczno ci 
usuni cia ich. To akcesorium b dzie bardzo przydatne w momencie 
przygotowania przedmiotu oraz wtedy, kiedy na przyk ad b dziemy chcieli 
wykona  tor pusty, bez adnego innego elementu. 
 
W cz ledzenie przez O  X2 (O  X3): Te dwa akcesoria umo liwiaj  nam 
uruchamiania i definiowanie pracy dodatkowych osi. Za pomoc  
zaprogramowania jednego z tych akcesoriów (albo dwóch na raz) sprawimy, e 
o , która uruchomi opcj  ledzenia, b dzie kre li a ten sam tor, co o  X. 
Obydwa akcesoria s  jedynie dost pne dla toru, to znaczy, tylko jako breaks. 
Je li o , która ma ledzi  tor, nie znajduje si  we w a ciwej pozycji, to najpierw 
powinni my ustawi  j  w odpowiedniej pozycji. 
 
Wy cz ledzenie przez O  X2 (O  X3): Za pomoc  tego programowania 
anulujemy ledzenie zaprogramowane w poprzednich poleceniach. Nale y 
wzi  pod uwag  fakt, e te osie, dla których wy czymy t  opcj , pozostan  w 
tej pozycji, w jakiej si  znajdowa y w momencie wy czenia opcji. 
 
Przesuni cie Osi X2 (Osi X3): umo liwia wykonanie przesuni cia osi X2 (osi 
X3), kiedy pracujemy w trybie ledzenia. Warto  przesuni cia jest absolutna.  
Przesuni cie osi bior cej udzia  w ledzeniu zostanie wykonane w momencie 
odnalezienia break, który wyda takie polecenie, w zwi zku z tym mo e doj  do 
przesuni cia osi niezale nego w stosunku do pozosta ych. Je li chcemy, aby 
ca y tor zosta  skorygowany za pomoc  w/w przesuni cia i aby ponadto nie 
nast pi o adne przesuni cie osi, to w takim wypadku zalecane jest 
programowanie w tym samym break pocz tku ledzenia i przesuni cia. 
 
Ustaw O  X2 (O  X3): To polecenie jest potrzebne wtedy, kiedy chcemy ruszy  
jedn  z dodatkowych osi niezale nie. Ta opcja jest dost pna zarówno dla 
programu jak i dla toru. Musimy skonfigurowa  dwa parametry: pozycj , która 
okre la za pomoc  wspó rz dnych miejsce, do którego nale y przesun  o  
oraz pr dko , która umo liwia nam zaprogramowanie pr dko  ustawiania 
danej osi bez wp ywania na pr dko  pozosta ych. W przypadku tego 
akcesorium nale y zaznaczy  mo liwo  po czenia go z akcesorium Bez 
Stopu Programu. W przypadku, gdyby my zechcieli u y  tej opcji, to ustawienie 
osi odb dzie si  przy równoczesnej kontynuacji realizacji programu. Ta opcja 
jest bardzo przydatna, kiedy ko czymy opcj  ledzenia i chcemy odsun  dan  
o  bez zatrzymywania pozosta ych osi. 
 
Je li o , któr  chcemy ustawi , by aby si  w trakcie ledzenia, to wówczas 
podczas aktualizacji zostanie wy wietlony alarm. 
 
Rozpocz cie P tli Powtórze  - Koniec P tli Powtórze : Umo liwia szybkie 
wykonanie zaprogramowanego toru (lub zaprogramowanej czynno ci) 
pomi dzy dwoma znacznikami tyle razy, ilekro  zostanie to podane w 
przypisanym parametrze. 
 
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 
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6.15 AKTUALIZOWANIE PRZEDMIOTU 
 
Przedmiot, jak ju  podali my w punkcie 6.1.5, sk ada si  z grupy elementów: 
przedmiotu obrabianego i przedmiotu obrobionego, narz dzia, formy 
rzeczywistej, formy powielonej, torów, itp. Niektóre z tych elementów (narz dzie 
pracy, zaprogramowany tor, breaks, program) zale  bezpo rednio od ruchu 
narz dzia w celu wykonania konkretnego toru. Z tego te  wzgl du nale y 
aktualizowa  przedmiot za ka dym razem, kiedy dokonujemy jakiej  modyfikacji 
w którym  z tych elementów. 
 
Aby wiedzie  na bie co, czy program zosta  aktualizowany, dodajemy na 
ko cu nazwy przedmiotu oznaczenie ‘*’. Na poni szym rysunku pokazane jest, 
w jaki sposób zaznacza si , e dany przedmiot nie zosta  aktualizowany. 

 
 
 
       Nie aktualizowany 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
W celu aktualizowania go nale y nacisn  klawisz funkcyjny Aktualizuj. 
Wówczas wy wietla si  komunikat informuj cy, jaki element przedmiotu jest 
aktualizowany w danym momencie. Je eli podczas aktualizacji którego  z torów 
pojawia si  jaki  komunikat ostrzegawczy, oznacza to, e dany tor nie zosta  
zaktualizowany i e w zwi zku z tym nie b dzie móg  zosta  wykonany. Po 
utworzeniu torów zostanie dokonana aktualizacja programu w pami ci 
sterowania. 
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6.16 FORMAT DXF 

6.16.1 WPROWADZENIE 
 
Format DFX zosta  zdefiniowany przez Autodesk w celu u atwienia przesy ania 
rysunków pomi dzy poszczególnymi wdro eniami AutoCAD oraz pomi dzy 
AutoCAD i innymi programami.  
 
W aplikacji DENN CAD-CAM mo na wczyta  i zapisa  ró ne pliki w formacie 
DFX, maj c na uwadze pewne w a ciwo ci omówione w nast pnym rozdziale. 
 

6.16.2 W A CIWO CI DXF 
 
Wersja u ywana do eksportowania oraz importowania plików DFX to AutoCAD 
2002 LT. Mo liwe s  niezgodno ci z niektórymi innymi wersjami.  
 
Element u ywany do importowania / eksportowania plików w formacie DFX to 
Polilinia. Polilinia sk ada si  ze zbioru uków i prostych. Z tego te  wzgl du 
wszystkie figury, które b dziemy chcieli importowa  w formacie DFX, b d  
musia y zosta  utworzone za pomoc  Polilinii w celu ich prawid owego 
wczytania. 
 
Figury, które mog  zosta  wczytane za pomoc  pliku w formacie DFX, to: 
 

 Przedmiot obrabiany 
 Przedmiot obrobiony  
 Narz dzie 
 Tor 

 

6.16.3 PRZEDMIOT OBRABIANY / PRZEDMIOT OBROBIONY W DXF  
 

Przedmiot obrabiany i przedmiot obrobiony musz  by  Poliliniami zamkni tymi i 
musz  by  zdefiniowane w skali rzeczywistej. W przypadku, je li po dana 
pozycja nie jest zdefiniowana, to mo na na niej zastosowa  przemieszczenie z 
aplikacji DENN CAD-CAM. 
 
 
 
 



Instrukcja obs ugi walcarki RL-600 CNC                                                                                                     
 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
Wydanie 19.12.2007 

 

6-50

 

6.16.4 NARZ DZIE W DXF 
 
Narz dzie musi by  Polilini  zamkni t  i musi by  zdefiniowane w skali 
rzeczywistej. Ponadto punkt (0,0) musi by  punktem pracy lub promieniem 
narz dzia.  
 

6.16.5 FORMA TEORETYCZNA W DXF 
 
Forma teoretyczna musi by  zdefiniowana przez Polilini  za pomoc  profilu, we 
w a ciwej skali.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6.16.6 TOR W DXF 
 
Tor mo e zosta  zapisany w formacie DFX. 
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6.17 KOMUNIKATY O B DACH, OSTRZEGAWCZE ORAZ 
INFORMACYJNE 

 
Podczas uruchamiania aplikacji na ekranie mog  zosta  wy wietlone ró ne 
komunikaty. Mamy cztery rodzaje komunikatów: informacyjne, ostrzegawcze, o 
b dach i pytaj ce.  

6.17.1 KOMUNIKATY INFORMACYJNE 
 
S  to komunikaty stosowane w celu podkre lenia jakiej  informacji, która jest 
wa na, nie s  to komunikaty o b dach. Na przyk ad: 
 

 
 

6.17.2 KOMUNIKATY OSTRZEGAWCZE 
 
S  to komunikaty wy wietlane w celu ostrze enia o wyst pieniu jakiego  b du 
lub o wykonaniu jakiej  niew a ciwej czynno ci. Nie s  stosowane w celu 
wy wietlania informacji o powa nych b dach, co oznacza, e aplikacja nadal 
dzia a poprawnie. Na przyk ad: 
 

 
 

6.17.3 KOMUNIKATY O B DACH 
 
S  to komunikaty stosowane w celu ostrze enia o wyst pieniu powa nego 
b du. Mo liwe, e po wyst pieniu tego b du aplikacja nie b dzie dzia a a 
prawid owo, albo, e niektóre z jej opcji b d  niedost pne. Mo liwe, e b dzie 
konieczne resetowanie MMC i ponowne wczytanie aplikacji celem 
sprawdzenia, czy b d nadal wyst puje. Gdyby tak by o, nale y o tym 
powiadomi  serwis techniczny. Na przyk ad: 
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6.17.4 KOMUNIKATY PYTAJ CE 
 
S  to komunikaty stosowane po to, by u ytkownik potwierdzi , e chce wykona  
dan  czynno . Na przyk ad: 

 

 

6.17.5  LISTA KOMUNIKATÓW 
 
Poni ej zamieszczamy list  komunikatów, które mog  zosta  wy wietlone: 
 

Komunikat Rodzaj 
komunikatu

Przyczyna Rozwi zanie 

Przedmiot obrabiany ju  
istnieje  

Przedmiot obrabiany ju  
zosta  zdefiniowany 

Usu  przedmiot obrabiany i 
wstaw nowy 

B dna grubo  lub 
rednica  

Grubo  lub rednica jest 
nieodpowiednia 

Wprowad  odpowiednie 
warto ci 

Warto  parametru jest 
nieodpowiednia  

Wprowadzona warto  
jest nieodpowiednia 

Wprowad  odpowiedni  
warto  

B d podczas 
wczytywania programu  

B d podczas przes ania 
programu do NC 

Ponów prób  przes ania i je li 
usterka nadal wyst puje, 

powiadom serwis techniczny 
Przedmiot obrobiony ju  
istnieje  

Przedmiot obrobiony ju  
zosta  zdefiniowany 

Usu  przedmiot obrobiony i 
wstaw nowy 

Narz dzie ju  istnieje  
Narz dzie ju  zosta o 

zdefiniowane 

Usu  narz dzie (utracony 
zostanie punkt zerowy 

przedmiotu) i wstaw nowe 

B dny promie   
Warto  promienia jest 

nieodpowiednia  
Wprowad  odpowiedni  

warto  

Przedmiot ju  istnieje   
Przedmiot, który chcemy 

utworzy , ju  istnieje 

Utwórz przedmiot pod inn  
nazw  lub wyeliminuj istniej cy 

przedmiot (wszystkie 
informacje zostan  utracone) 

Przedmiot ju  zosta  
wczytany  

Przedmiot, który chcemy 
wczyta , ju  zosta  

wczytany 

Nie ma potrzeby wczytywania 
przedmiotu, który ju  zosta  

wczytany 

Przedmiot do usuni cia 
jest wczytany  

Przedmiot, który chcemy 
usun , ju  zosta  

wczytany 

Wczytaj inny przedmiot, by 
móc usun  bie cy 

przedmiot. 

Nie ma adnego 
wczytanego przedmiotu  

Aplikacja nie zawiera 
adnego wczytanego 

przedmiotu 
Wczytaj przedmiot 

Tor ju  istnieje  
Tor ju  zosta  
zdefiniowany 

Usu  tor i wstaw nowy  

Tor nie istnieje  Bie cy tor nie istnieje - 

Narz dzie nie istnieje   
Bie ce narz dzie nie 

istnieje 
- 
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To akcesorium ju  jest 
w karcie  

Akcesorium ju  zosta o 
zdefiniowane w karcie 

Wczytaj inn  kart , by  móg  
mie  dwa razy takie same 

akcesorium 
Nieprawid owa nazwa 
przedmiotu, nie mo na 
utworzy  przedmiotu 

 
Nazwa przedmiotu, który 

chcemy utworzy , jest 
nieprawid owa 

Wprowad  prawid ow  nazw  
przedmiotu 

Warto  nieprawid owa, 
wprowad  warto  
numeryczn  

 
Wprowadzona warto  

jest nieprawid owa 
Wprowad  odpowiedni  

warto  

Nale y wybra  dysk  Dysk nie zosta  wybrany Wybierz dysk 

Edytowany odcinek nie 
istnieje  

Nie zaznaczono danego 
odcinka 

Zaznacz dany odcinek 

Brak pami ci USB w 
porcie  

Nie wprowadzono pami ci 
USB 

Wstaw pami  USB do portu 

Program nie zosta  
wybrany  

Konieczne jest, by 
program by  wybrany 

celem uruchomienia danej 
funkcji 

Wybierz program 

Przedmiot do 
nadpisania jest 
wczytany  

 
Przedmiot, który chcemy 

nadpisa , ju  zosta  
wczytany  

Wczytaj inny przedmiot, je li 
chcesz nadpisa  ten przedmiot

Program jest w trakcie 
realizacji  Program jest realizowany 

Zaczekaj, a  program zostanie 
zrealizowany 

B d przy wyborze 
programu, jeden 
program jest ju  
realizowany 

 
Program nie mo e zosta  

wybrany 
Zaczekaj, a  program zostanie 

zrealizowany  

Nie mo na 
wyeliminowa , program 
jest realizowany 

 

Nie mo na wyeliminowa  
przedmiotu, poniewa  

program ju  jest 
realizowany 

- 

Nie istnieje break w 
bie cym punkcie  

W edytowanym punkcie 
nie istnieje break 

- 

Nieprawid owa pr dko  
(wi ksza od 
maksymalnej lub 
mniejsza ni  0) 

 
Zdefiniowana pr dko  

jest nieprawid owa 
Zdefiniuj prawid owy posuw 

Program nie mo e by  
aktualizowany, jest w 
trakcie realizacji 

 
Program jest realizowany, 

dlatego nie mo e by  
aktualizowany 

Zaczekaj, a  zako czy si  
realizacja programu 

Przedmiot obrabiany nie 
istnieje   

Bie cy przedmiot 
obrabiany nie istnieje 

- 

Nieprawid owy numer 
przej cia  

Podane przej cie nie 
istnieje 

Wprowad  istniej cy numer 
przej cia 

Przekroczona zosta a 
maksymalna warto  
promienia narz dzia 

 
Warto  promienia 

narz dzia jest 
nieprawid owa 

Wprowad  odpowiedni  
warto   

To akcesorium ju  
istnieje w break  

Nie mo na wstawi  dwóch 
akcesoriów tego samego 

typu do break 

Wstaw akcesorium do innego 
break 

Punkt zerowy 
przedmiotu nie zosta  
ustalony 

 
Nie zdefiniowano punktu 

zerowego przedmiotu  
Zdefiniuj punkt zerowy 

przedmiotu  
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Nie mo na wybra  
programu, alarm g ówny  

Podj to prób  wyboru 
programu przy aktywnym 

alarmie g ównym 

Wybierz program po usuni ciu 
alarmu g ównego 

Nie mo na zdefiniowa  
punktu zerowego 
przedmiotu, alarm 
g ówny 

 

Podj to prób  
zdefiniowania punktu 

zerowego przedmiotu przy 
aktywnym alarmie 

g ównym 

Zdefiniuj punkt zerowy 
przedmiotu po usuni ciu 

alarmu g ównego 

Nieprawid owe has o  
Wprowadzone has o jest 

nieprawid owe 
Wprowad  prawid owe has o 

Nie mo na wstawi  
elementu w tej pozycji  

Element geometryczny nie 
mo e zosta  wstawiony w 

podanej pozycji 

Podaj prawid ow  pozycj  do 
wstawienia elementu 

geometrycznego 

Nie mo na doda  
elementu w tej pozycji  

Element geometryczny nie 
mo e zosta  dodany w 

podanej pozycji  

Podaj prawid ow  pozycj  do 
dodania elementu 
geometrycznego 

Nieprawid owa nazwa 
przedmiotu, nie mo na 
skopiowa  przedmiotu  

 
Bie cy przedmiot nie 

mo e zosta  skopiowany 
pod t  nazw  

Wprowad  prawid ow  nazw , 
czyli nazw  bez spacji ani 
znaków typu “,”, “_”, itp. 

Przedmiot obrobiony nie 
istnieje  

Bie cy przedmiot 
obrobiony nie istnieje 

- 

Program jest ju  
wczytany i wybrany  

Podj to prób  wyboru 
programu, kiedy ten ju  

zosta  wybrany 
- 

WA NE: Pami ci USB 
musz  by  puste  - - 

Komunikacja z NC jest 
wy czona  - - 

Program zosta  ju  
wczytany i wybrany  - - 

Poziom dost pu zosta  
prawid owo zmieniony  - - 

Usuni to has o  - - 

Dany przedmiot nie 
istnieje  

Zosta  usuni ty jaki  
wewn trzny plik 

bie cego przedmiotu 

Odzyskaj przedmiot z kopii 
bezpiecze stwa 

B d w plikach 
konfiguracyjnych  

Zosta  usuni ty jaki  
wewn trzny plik aplikacji 

Powiadom serwis techniczny 

B d, uruchomienie tej 
opcji jest niemo liwe  - - 

B d krytyczny: za ma o 
pami ci  B d wewn trzny 

Zresetuj maszyn  i je li 
usterka nadal wyst puje, 

powiadom serwis techniczny 

Nast pi  b d podczas 
próby komunikacji z NC  

Komunikacja z NC zosta a 
przerwana 

Zresetuj maszyn  i je li 
komunikacja ponownie 

zostanie przerwana, powiadom 
serwis techniczny 

B d wewn trzny  Wyst pi  b d wewn trzny

Spróbuj powróci  do 
poprzedniego stanu, a je li nie 

jest to mo liwe, powiadom 
serwis techniczny 

Czy jeste  pewien?  
Prosi o potwierdzenie w 

celu wykonania konkretnej 
czynno ci 

- 
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7 KONSERWACJA 
 

7.1 OKRESOWO  KONSERWACJI 
 
Konserwacja jest przeprowadzana okresowo wg nast puj cej tabelki: 
 
 

K
od

 

Opis 

Ty
go

dn
io

w
o 

M
ie

si
cz

ni
e 

K
w

ar
ta

ln
ie

 

Se
m

es
tr

al
ni

e 

R
oc

zn
ie

 

A Kontrola poziomów zespo u hydraulicznego i zespo u 
ch odzenia X     

B Kontrola poziomów zespo u smarowania suportów i 
wrzeciennika  X     

C Czyszczenie filtrów powietrza szafki elektrycznej   X   
D R czne smarowanie ró nych miejsc maszyny X     

E  Wymiana filtra zasysania zespo u smarowania suportów i 
czyszczenie zbiornika     X 

E Kontrola regulacji uk adów elektronicznych     X 
F Smarowanie z batki konika   X    
G Wymiana tylniego filtra zespo u hydraulicznego     X  
H Kontrola pasów wrzeciennika    X   
I Kontrola pasów silników suportów   X   
J Kontrola regulacji uk adów elektronicznych     X 
K Wymiana oleju zespo u hydraulicznego     X 
L Wymiana filtru zbiornika ch odzenia     X 
M Wymiana oleju znajduj cego si  we wn trzu wrzeciennika     X 
N Wymiana ch odziwa zespo u ch odzenia     X 
0 Kontrola po cze  zacisków elektrycznych    X  

Cz Czyszczenie i smarowanie maszyny   X   
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7.2 OPIS PRAC KONSERWACYJNYCH 
 
Prace konserwacyjne opisane w tabelce w poprzednim rozdziale s  
wykonywane w nast puj cy sposób: 
 
A Naoczna kontrola poziomu oleju. Uzupe ni  olej, je li jest to konieczne. 

B Naoczna kontrola poziomu oleju. Uzupe ni  olej, je li jest to konieczne. 

C Zastosowa  spr one powietrze od wewn trz szafki. 

D Nasmarowa  za pomoc  r cznej pompki punkty smarowania zawieraj ce 
smarowniczk  kulkow . 

E Odkr ci  pokryw  za pomoc  rubokr tu, wymieni  filtr, oczy ci  zbiornik 
i ponownie przykr ci  pokryw . Nape ni  zbiornik olejem. 

F Nasmarowa  z batk  konika.  

G Wykr ci  tylni filtr za pomoc  klucza i wyj  filtr. Po wymianie filtra 
ponownie za o y  pokryw .  

H 

Zdj  os on  ochronn  z pasów silnika, znajduj c  si  obok silnika. 
Sprawdzi , czy pasy s  napi te i czy nie maj  widocznych oznak 
przerwania. Napi  lub wymieni  pasy, o ile jest to konieczne. Za o y  
os ony na swoje miejsce. 

I 

Zdj  os on  ochronn  z pasów wrzeciennika, znajduj c  si  w tylniej 
cz ci o a. Sprawdzi , czy pasy s  napi te i czy nie maj  widocznych 
oznak przerwania. Napi  lub wymieni  pasy, o ile jest to konieczne. 
Za o y  os ony na swoje miejsce.  

J Sprawdzi  regulacj  (ta praca konserwacyjna powinna zosta  wykonana 
przez wykwalifikowany personel) 

K  Wymieni  olej (stosowa  zalecany olej) 

L Zdj  os on  filtra ci nienia za pomoc  klucza i wyj  filtr. Po jego 
wymianie, ponownie za o y  pokryw . 

M Oczy ci  wn trze wrzeciennika i wymieni  olej (stosowa  zalecany olej) 

N Opró ni  zbiornik z ch odziwa i oczy ci  go. Wla  ch odziwo z 
proporcjonaln , nie za wysok  domieszk  oleju i wody(5%-10%). 

O Docisn  po czenia zacisków elektrycznych, zwracaj c szczególn  
uwag  na kable o przekroju wi kszym ni  25 mm. 

P 
Oczy ci  maszyn  z brudu za pomoc  odt uszczenia jej. W tym celu nie 
nale y stosowa  benzyny lub atwopalnych r cych p ynów. Ponownie 
pomalowa , o ile by oby to konieczne. 
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8 GWARANCJA I SERWIS PO SPRZEDA Y 
 

8.1 WARUNKI GWARANCJI 
 
Warunki gwarancji maszyny s  podane na karcie gwarancyjnej wys anej wraz z 
ofert .  
 

8.2 SERWIS PO SPRZEDA Y 
 
Jednym z najwa niejszych dzia ów w Industrias Puigjaner, S.A. jest dzia  DENN 
SERVICE, zajmuj cy si  zapewnianiem serwisu po sprzeda y wymaganego 
przez naszych klientów. DENN SERVICE jest do Pa stwa dyspozycji zarówno 
po to by wyja nia  Wasze w tpliwo ci czy te  przyjmowa  Wasze konsultacje, 
jak te  po to, by pomóc Pa stwu w zakupie cz ci wymiennych czy te  
rozwi zywaniu wszelkich problemów, które mog  wyst pi  w maszynie, itp. 
 
Kiedy b d  Pa stwo potrzebowali naszej pomocy, DENN SERVICE b dzie 
s u y  za pomost mi dzy Pa stwem a naszymi technikami. Z tego te  wzgl du, 
je li zwróc  si  Pa stwo do w/w dzia u, b d  mieli Pa stwo do dyspozycji nasz 
wysoko wykwalifikowany personel techniczny, który b dzie Wam s u y  pomoc  
we wszelkich kwestiach. 
 
Mo emy obs u y  Pa stwa telefonicznie, przez faks, poczt  elektroniczn  lub, 
je li Pa stwo wol , mamy tak e personel techniczny do udzielania pomocy 
technicznej, który mo e dojecha  do Pa stwa zak adu, by osobi cie Was 
obs u y  oraz wykona  te prace, których sobie Pa stwo za ycz .  
 
Na koniec, naszym klientom, których maszyny s  wyposa one w modem, 
oferujemy dodatkow  us ug : je li dany klient sobie tego za yczy, nasi technicy 
mog  pod czy  swój komputer do CNC jego maszyny i w ten sposób mo na 
wykry  90 % usterek. Po czenie za pomoc  modemu umo liwia równie  
kontrolowanie wykonania przedmiotu i doradzanie klientowi na temat 
ewentualnych ulepsze . (Mo na równie  zamówi  t  us ug  poprzez DENN 
SERVICE) 
 
 

Z DENN SERVICE mog  si  Pa stwo skontaktowa : 

Telefonicznie: (00 34) 93 713 17 17                                      

Faksem: (00 34) 93 713 11 25 

  Poczt  elektroniczn : dennservice@denn.es 
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9 ZA CZNIKI 
 

9.1 W A CIWO CI TECHNICZNE 
 
W a ciwo ci techniczne maszyny s  podane w poni szej tabelce: 
 
 

OPIS WARTO  JEDNOSTKA

Maksymalna rednica przedmiotu 600 mm 
Minimalna rednica przedmiotu 100 mm 
Odleg o  pomi dzy punktami 5300 mm 
Pr dko  g ównej ruby poci gowej 10-600 Obr. /min. 
Maksymalna pr dko  osi pod u nej 5 m/min. 
Suw ruchu osi pod u nej 2200 mm 
Suw ruchu osi poprzecznej 250 mm 
Suw przeziernika konika  700 mm 
Napr enie konika  75 kN 
Maksymalna pr dko  osi poprzecznej (suw 
wsteczny) 5 m/min. 

Napr enie suportów osi poprzecznej 3 X150 kN 
Napr enie suportu osi pod u nej 250 kN 
Napr enie wyrzutnika 75 kN 
Suw wyrzutnika 2100 mm 
Moc g ównego silnika 75 kW 
Moc silnika zespo u hydraulicznego 15 kW 
Moc silnika uk adu ch odzenia 10,1 kW 
Ci nienie zespo u hydraulicznego 100 bary 
Wymiary g ównej ruby poci gowej Rozmiar 11 DIN 55027 

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA – DENN 
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