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Instrukcja obstugi walcarki RL-600 CNC

RL-600 CNC

Kompletng dokumentacje, jakg powinien otrzymacC kupujacy wraz z tym
modelem maszyny, stanowig;:

® [nstrukcja obstugi maszyny

® [nstrukcja obstugi agregatu hydraulicznego Rexroth

® [nstrukcje programowania Siemens Sinumerik - Podstawy

® [nstrukcje programowania Siemens Sinumerik - Przygotowanie

do pracy
Instrukcje obstugi Siemens Sinumerik

Zadna cze$¢ tych instrukcji obstugi nie moze by¢ powielana i rozpowszechniana
w jakiejkolwiek formie i w jakikolwiek sposéb (elektroniczny, mechaniczny) w
zadnym celu, bez uprzedniego pisemnego zezwolenia Industrias PUIGJANER,
S.A. (DENN).

ZAWIADOMIENIE | ZRZECZENIE SIE ODPOWIEDZIALNOSCI

Dotozono wszelkich starann w celu zapewnienia Scistosci tresci tych instrukciji
obstugi. Jednakze Industrias PUIGJANER, S.A. (DENN) nie moze ponosi¢
odpowiedzialnosci za zaden btad tych instrukcji obstugi lub za jego
konsekwencje.

Industrias PUIGJANER, S.A. (DENN) zastrzega sobie prawo do dokonywania
zmian w specyfikacjach produktu opisanych w tych instrukcjach obstugi bez
wczesniejszego powiadomienia i bez obowigzku poinformowania o nich klienta.
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1 WPROWADZENIE

Walcéwka marki DENN, model RL-600 CNC, jest maszyng zaprojektowang do
wykonywania procesow walcowania przedmiotow w ksztatcie walca
pochodzacych z innych procesow takich jak rozcigganie, oraz do walcowania

rur, itp.

Ta maszyna moze wykonywac te procesy na materiatach takich jak aluminium,
stal, stal nierdzewna, itp. Te materiaty moga by¢ zazwyczaj walcowane podczas
jednej operacji roboczej, aczkolwiek czasami w zaleznosci od materiatu i jego
wytrzymato$ci, wymagana jest taka obrdébka tego materiatu, ktéra usunie

powstate napiecia i przywroci mu jego pierwotny stan.

Bardzo istotne jest podkres$lenie, ze jesli wymagane sa rézne grubosci dla tego
samego przedmiotu w przypadku przekrojéw stozkowych lub cylindrycznych, to
konieczne jest =zastosowanie maszyny z komputerowym sterowaniem

numerycznym (CNC).
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1.1 PODSTAWOWE NAZEWNICTWO

ZESPOL
HYDRAULICZNY

Suport roboczy w
ksztatcie gwiazdy

l"/

Obszar roboczy

Konik
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2 WYMOGI BEZPIECZENSTWA | WARUNKI PRACY

2.1 SLOWNIK POJEC

Definicja niektorych terminow stosowanych w tych instrukcjach obstugi:

PRZYGOTOWAC MASZYNE
Przygotowanie maszyny polega na zatrzymaniu jej czterofazowo:

Pierwsza faza: Zatrzymanie maszyny. (Odtaczenie zasilania).

Druga faza: Roztadowanie energii z maszyny. (Roztadowanie akumulatoréw, itp.)
Trzecia faza: Skontrolowanie pierwszej i drugiej fazy.

Czwarta faza: Natozenie zabezpieczen uniemozliwiajgcych, by jaka$ inna osoba mogta
uruchomi¢ maszyne, podczas gdy operator wykonuje jakas czynnos$¢ w pozycji, w
ktorej praca maszyny mogtaby stanowi¢ istotne zagrozenie dla zdrowia operatora lub
dla materiatu. (Na przyktad mozna zatozy¢ kiddke na wiacznik znajdujacy sie z boku
szafki elektrycznej).

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

WYKWALIFIKOWANY PERSONEL

Mowa tu o osobach, ktére zostaly przeszkolone w zakresie instalacji, montazu,
uruchomiania i obstugiwania maszyny oraz ktére posiadajg kwalifikacje zgodne z ich praca.
Wyksztatcenie, ktére powinny posiada¢, dotyczy na przyktad kwestii:

e Dziatania maszyny, jej poszczegbélnych czesSci oraz postugiwania sie
stosownymi narzedziami i przyrzadami zgodnie z normami bezpieczenstwa.

e Regularnej konserwacji maszyny i najczgstszych awarii, dlatego tez osoby te
muszg zapoznaé si¢ z planami, schematami oraz tym, co jest napisane w
instrukcjach obstugi na ten temat.

e Stosownej wiedzy w kwestii elektryczno$ci, elektroniki i mechaniki koniecznej
do wykonywania zleconych prac.

Ponadto wykwalifikowany personel powinien zosta¢ poinformowany o wymogach
bezpieczenstwa dotyczacych pracy z maszyna, ktére sg szczegbdtowo objasnione w
punkcie 2.2.
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2.2 WYMOGI BEZPIECZENSTWA

Ze wzgledu na to, ze maszyna zawiera elementy, ktore mogg byc¢
niebezpieczne, nalezy przestrzega¢ wszystkich wymogow bezpieczenstwa. W
tym celu personel, ktéry bedzie pracowat na maszynie lub bedzie za nig
odpowiedzialny, musi by¢é personelem wykwalifikowanym i oprocz wiedzy, ktorg
musi posiadacC (patrz definicia w punkcie 2.1), konieczne jest, aby zostat
przeszkolony w nastepujgcych kwestiach:

e Wymaganych przez prawo rozporzgdzen, regulaminédw i norm
bezpieczenstwa dotyczacych stosowania maszynerii.

o Srodkéw bezpieczenstwa wymaganych w zaktadzie pracy.

¢ Norm bezpieczenstwa podanych przez producenta w tych instrukcjach
obstugi (wtgcznie z czynnosciami, ktérych nie nalezy wykonywac).

o Srodkéw bezpieczenstwa oznaczonych na naklejkach nalepionych na
maszyne.

e Zasad pierwszej pomocy.

Przypominamy, ze wtasciwe dziatanie maszyny zalezy rowniez od
odpowiedniego przestrzegania instrukcji dostarczonych przez producenta.

2.2.1 NORMY BEZPIECZENSTWA

By zapobiec urazom cielesnym lub/i szkodom materialnym, bardzo wazne jest
przeczytanie ponizszych norm przed przystgpieniem do pracy z maszyna.

NORMY BEZPIECZENSTWA DOTYCZACE PERSONELU

e Maszyna powinna by¢ uruchamiana tylko i wylgcznie przez
wykwalifikowany personel i tylko po uprzednim zapoznaniu sie z trescig
tych instrukcji obstugi.

e Czynnosci wymiany komponentdw i prace konserwacyjne na maszynie
mogg by¢ wykonywane tylko i wytgcznie przez wykwalifikowany personel
i tylko po przygotowaniu maszyny.

e Prace na zespole elektrycznym powinny by¢ wykonywane tylko przez
elektrykéw lub przez wykwalifikowany personel.

¢ Wykwalifikowany personel powinien uzywac¢ nastepujacych $rodkow
ochrony indywidualne;:

o Specjalnych rekawic ochronnych, poniewaz podczas pracy bedzie sie
postugiwa¢ materiatami takimi, jak na przyktad stalowe blachy, ktére
mogqg zawierac ostre krawedzie.

o Specjalnego obuwia ochronnego w celu unikniecia ewentualnych
uderzen podczas wymiany formy lub przyrzagdéow w maszynie.
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o Zatyczek do uszu lub nausznikdédw celem ochrony stuchu, poniewaz
maszyna moze wytwarzal hatas przekraczajgcy warto$¢ 85 dB.
Operatorzy, ktorzy bedg regularnie pracowali z maszyng, powinni sie
czesto poddawac sprawdzianom lub badaniom stuchu.

Ponadto personel powinien réwniez znaé normy stosowania i
konserwacji tego wyposazenie ochronnego. Te normy powinny zostac
dostarczone mu przez ten sam zakfad pracy, w ktérym jest instalowana
maszyna.

NORMY BEZPIECZENSTWA DOTYCZACE MASZYNY

Nigdy nie nalezy zostawia¢ maszyny pracujacej bez kontroli.

Nie nalezy na maszynie wykonywa¢ czynnosci innych niz te, do
wykonania ktorych zostata zaprojektowana.

Nie nalezy uzywaC akcesoriow ani potgczen odmiennych od
wymienionych w instrukcjach obstugi lub zalecanych w katalogu
producenta maszyny, poniewaz moze to oznaczaC ryzyko doznania
obrazen cielesnych. To oznacza na przyktad bezposrednie mocowanie
stalowych form do watu maszyny, bez zastosowania elementéw
taczacych.

Nie nalezy wykonywac¢ pomiarow bez wytgczenia maszyny.

Nie nalezy przekraczaC zdolno$ci pracy maszyny.

Nalezy stosowaC szczegdlne srodki ostroznosci podczas obstugi
urzadzen elektrycznych (silnika, skrzynki, potgczen, itp.), poniewaz
niektore z nich znajdujg sie pod napieciem.

Do napraw nalezy stosowacC wytgcznie czesci zamienne autoryzowane
przez producenta. Zaznaczamy wyraznie, ze akcesoria i czesci
zamienne, ktore nie zostaty dostarczone przez producenta, nie zostaty
sprawdzone. W zwigzku z tym, wprowadzanie lub/i zastosowanie tych
komponentow moze w niektorych okolicznosciach wptyngé negatywnie
na wlasciwosci maszyny.

Ponadto maszyna posiada systemy zabezpieczen, ktére zawsze muszg byé
wiaczone podczas pracy. Nalezy takze kontrolowac te systemy i konserwowac
je zgodnie z instrukcjami obstugi dostarczonymi wraz z maszyng. Te systemy
zabezpieczen to:

Pokrywy i ostony, ktore stuzg do tego, by pracownik nie doznat urazu.
Przed przystgpienia do pracy z maszyng nalezy sie upewnié, czy
wszystkie pokrywy zostaty umieszczone na swoim miejscu. Niektore
rysunki w tych instrukcjach obstugi mogg nie zawieraC oston lub pokryw
w celu lepszego opisania szczegtow.

Zewnetrzne zabezpieczenie w postaci jednych lub dwéch drzwi:
przednie drzwi posiadajg mikrowytgcznik bezpieczenstwa, ktéry odcina
zasilanie elektryczne, dlatego musi zosta¢ odtgczony przed
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rozpoczeciem cyklu pracy; natomiast tylnie drzwi (tylko w niektorych
rodzajach zabezpieczen) powinny by¢é zawsze zamkniete, a ich otwarcie
powinno by¢ dozwolone tylko w celu wykonania czynnosci
konserwacyjnych.

e Uchwyt - odlgcznik znajdujacy sie na scianie szafki elektrycznej. Ten
odtgcznik odcina zasilanie wiekszej czesci szafki elektrycznej poza
gtownym wejsciem reset i uziemieniem (wewnatrz szafki, po lewej
stronie).

e Mikrowylaczniki bezpieczenstwa, ktorych praca nie powinna by¢
zakiécana ani modyfikowana w celu zapewnienia bezpieczenstwa
maszyny i uzytkownika.

Wiekszos¢ srodkéw bezpieczenstwa i ostrzezen zawartych w tych instrukcjach
obstugi dotyczy obstugi wszystkich wyoblarek marki DENN. Kazdy model moze
mie¢ odmienne akcesoria i zabezpieczenia. Prosimy zapoznac si¢ z rozdziatem
dotyczacym opisu komponentéw instrukcji obstugi dziatania w celu zapoznania
sie z opisem kazdego komponentu panskiego modelu.

2.2.2 OZNACZENIA BEZPIECZENSTWA NA MASZYNIE

— Ostrzezenie dotyczace prac

Antes de efectuar trabajos de
mantenimianto, aseglrese de

S konserwacyjnych

Znak ostrzegawczy informujgcy o
zagrozeniu porazeniem
elektrycznym

Znak ostrzegawczy informujgcy o
zagrozeniu przytrzasniecia

Znak przypominajacy o
obowigzku chronienia rgk
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N Znak zakazu wchodzenia oséb
nieupowaznionym
-

2.2.3 OZNACZENIA BEZPIECZENSTWA W INSTRUKCJACH OBSLUGI

W tych instrukcjach obstugi symbole majgce na celu zapewnienie
bezpieczenstwa podczas danej czynnosci dzielg sie na cztery kategorie:
niebezpieczenstwo, ostrzezenie, uwage i wskazéowke. Ponizej objasniamy, co
oznacza kazdy z tych symboli i w jakim formacie pojawiajg sie w instrukcjach
obstugi.

NIEBEZPIECZENSTWO
Jesli nie zostang zastosowane wtasciwe srodki ostroznosci, dojdzie
do zgonu, powaznych obrazen cielesnych lub powaznych strat
materialnych.

OSTRZEZENIE
Jesli nie zostang zastosowane wtasciwe $rodki ostroznosci, moze
dojs¢ do zgonu, powaznych obrazen cielesnych lub powaznych
strat materialnych.

UWAGA
Jesli nie zostang zastosowane wtasciwe srodki ostroznosci, moze
dojs¢ do niewielkich obrazen cielesnych lub strat materialnych.

WSKAZOWKA
Wazna informacja dotyczaca maszyny lub konkretnej czesci
instrukcji, na ktérg pragniemy w szczegolny sposob zwroci¢ uwage.
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2.3 WARUNKI PRACY

W tym rozdziale objasniamy, jak wygladajg optymalne warunki pracy do
uzyskania wtasciwego dziatania maszyny oraz tego, by operator pracowat w jak
najbezpieczniejszych warunkach. W tym celu objasnimy, kto i w jaki sposdb
powinien obstugiwa¢ maszyne, kiedy, gdzie i jak wyglada wiasciwe
zastosowanie maszyny.

KTO | W JAKI SPOSOB: Instalacja, obstuga, programowanie i konserwacja
maszyny powinny by¢ wykonywane przez wykwalifikowany personel (patrz
definicja w punkcie 2.1). Mozemy podzieli¢c wykwalifikowany personel na dwie
kategorie: uzytkownicy i personel techniczny.

Uzytkownik: Jest to osoba regularnie pracujgca na maszynie. W zwigzku z
tym jest odpowiedzialna za jej przygotowanie, obstuge oraz za dbanie o jej
wiasciwy stan uzytkowania. Sposob, w jaki uzytkownicy powinny wykonywac
Swojg prace, zawiera miedzy innymi nastepujgce kwestie:

. Uzytkownik  powinien znajdowa¢ sie¢ w dobrej kondyciji
psychofizycznej i nie pozostawac pod wptywem Zzadnych substanciji
(alkoholu, narkotykow, itp.), ktore mogtoby zmniejszy¢ jego
widzialnos¢, sprawnos$c¢ lub osad.

o Powinien czuwaé¢ nad tym, by tylko autoryzowane osoby

przebywaty w poblizu strefy pracy maszyny.

e Powinien czuwac nad tym, by zadne urzadzenie zabezpieczajace

nie zostato zdemontowane ani wytgczone.

o Powinien powiadamiaC swojego zwierzchnika o wszelkich takich
modyfikacjach zaistniatych w maszynie, ktore mogtyby umniejszy¢
jej bezpieczenstwo.

Powinien stosowac $rodki ochrony wymienione w rozdziale 2.2.1.

Personel techniczny: Jest odpowiedzialny za wykonywanie prac
konserwacyjnych na maszynie. Personel techniczny powinien posiadac
wyksztatcenie zawodowe w dziedzinie elektrycznosci, elektroniki i
mechaniki. Sposéb, w jaki personel techniczny powinien wykonywac¢ swojg
prace, zawiera miedzy innymi nastepujgace kwestie:

o Personel techniczny powinien przygotowa¢ maszyne (patrz
definicja w punkcie 2.1) przed wykonaniem prac konserwacyjnych.

e Nie powinien wykonywaé prac konserwacyjnych na cze$ciach i
urzgdzeniach pod napieciem.

o Po wykonaniu prac konserwacyjnych powinien ponownie natozyc
ostony ochronne i zamkng¢ szafke elektryczna.
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Na zakonczenie pragniemy zaznaczy¢, ze zaréwno uzytkownik jak i personel
techniczny powinni zawsze przestrzega¢ norm bezpieczenstwa zawartych w
tych instrukcjach obstugi (patrz punkt 2.2).

KIEDY: Osoby, ktore bedg pracowaty na maszynie, niezaleznie od tego, czy
bedg to zwykli uzytkownicy czy tez personel techniczny w celu
przeprowadzenia potrzebnych czynnosci konserwacyjnych, powinny pracowac
na niej tylko i wylgcznie po uprzednim zapoznaniu sie z tymi instrukcjami
obstugi oraz po wtasciwym przeszkoleniu. Natomiast w przypadku uzytkownika,
moze on pracowa¢ na maszynie tylko wtedy, kiedy bedzie pracowata bez
zadnych usterek.

GDZIE: Aby dziatanie maszyny bylo wtasciwe, musi ona zosta¢ wiasciwie
umieszczona przed uruchomieniem. Maszyna powinna znajdowaé sie w
przestronnym miejscu i byé odpowiednio wypoziomowana i zakotwiona w
podtozu. W tym celu nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami w punkcie 4.2.

WLASCIWE ZASTOSOWANIE MASZYNY: Wiasciwym zastosowaniem
maszyny jest walcowanie i obrotowe zgniatanie blachy. Ponadto w maszynie
mozna odksztatcaC tylko te przedmioty, ktére sie bedg miesScity w pewnych
przedziatach rozmiarowych, ponizej wyszczegolnionych:

Wiasciwos¢é Warto$¢ |Jednostka
Maksymalna srednica przedmiotu 600 mm
Maksymalna dtugo$¢ przedmiotu (RFF) 2000 mm
OSTRZEZENIE

Widry wytworzone na skutek wyoblania, jak réwniez Zle
utrzymane ostrza mogg spowodowal powazne lub nawet
$miertelne obrazenia u operatora lub u oséb znajdujacych sie w
ich poblizu.

Wiasciwe zastosowanie maszyny obejmuje takze przestrzeganie instrukcji
instalacji, obstugi, regulacji, konserwacji i napraw, jak rowniez przestrzeganie
wszystkich norm bezpieczenstwa.

Wszelkie zastosowania niedozwolone przez producenta bedg traktowane jako
niewlasciwe zastosowania maszyny, dlatego tez producent nie bedzie sie
poczuwat do odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone przez te zastosowania.
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3 OPIS MASZYNY

3.1 OPIS ELEMENTOW STEROWANIA

Pulpit kontrolny:

Do obstugi osi i akcesoriow maszyny uzywany jest pulpit kontrolny, ktory dzieli
sie 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 cztowiek-maszyna).

LENN
CALCAM

Euhaadfae Poagjems § A

AT Wersem i i
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3.1.2 PANEL STEROWNICZY MASZYNY

Panel sterowniczy maszyny znajdujacy sie na pulpicie jest gtbwnym elementem
sterowniczym maszyny, za pomocg ktorego mozemy wykonywac gtowne
funkcje obstugi maszyny.

H " mEm
BF&  BEm

Klawisze na panelu sterowniczym maszyny dzielg sie na dwie gtébwne grupy:

1 Standardowe klawisze Sinumerik (ich dziatanie jest objasnione w
Instrukcjach obstugi Sinumerik).

2 Specjalne klawisze zaprogramowane przez INDUSTRIAS
PUIGJANER.

Poszczegolne funkcje kazdego z tych klawiszy to:

1 Wolna

2 Wolna

3 Sygnalizowanie alarmu

4 Zerowanie

5 Zespot hydrauliczny

6 Aktywacja / Dezaktywacja dodatkowego panelu z przyciskami
7 Posuw konika

8 Suw wsteczny konika

9 Zablokowanie ruchu postepowego konika
10 Wolna

11 Wolna

13 Wolna

14 Wolna

15 Wolna
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WSKAZOWKA
Panele sterownicze maszyny powinny by¢ obstugiwane tylko przez
wykwalifikowany personel, poniewaz ich niewtasciwa obstuga
moze spowodowac zarowno powazne uszkodzenia maszyny jak i
obrazenia cielesne.

3.1.3 KLAWIATURA PC

Jest to standartowa klawiatura Sinumerik stuzgca do wprowadzania danych.

3.1.4 PORT KOMUNIKACYJNY USB

Jest stosowany do wykonywania kopii plikbw maszyny.

Port USB
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3.1.5 PANEL Z PRZYCISKAMI

Panel z przyciskami stuzy do obstugi gtéwnych akcesoriow maszyny.

PULPIT Z PRZYCISKAMI:

PANEL Z PRZYCISKAMI MASZYNY:
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3.1.6 DODATKOWY PANEL Z PRZYCISKAMI

Ten przenodny panel z przyciskami pozwala na ustawianie réznych osi
maszyny, utatwiajgc w ten sposob czynnosci regulaciji.
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4 URUCHOMIENIE

Kiedy maszyna zostaje przywieziona do zaktadu klienta i zanim zacznie
pracowac, nalezy ja uruchomié. Zeby prawidtowo jg uruchomi¢, nalezy
postepowacé wg ponizszych wskazowek:

1. Zatadowac i wytadowa¢ maszyne.

2. Wypoziomowac i zakotwi¢ maszyne.

3. Napetni¢ zbiorniki oleju.

4. Przeprowadzi¢ podtgczenie do pradu.

5. Sprawdzi¢, czy wszystkie elementy maszyny wtasciwie dziatajqg.

Ponizej objasniamy szczegétowo wszystkie etapy potrzebne do skutecznego
uruchomienia maszyny:

41 ZALADUNEK | WYLADUNEK

Ten pierwszy etap powinien zostaé przeprowadzony przy zachowaniu
maksymalnych $rodkéw ostroznosci, by zapobiec uszkodzeniu maszyny.

Czynnosci zatadunku i wytadunku maszyny powinny zosta¢ wykonane tak, jak
jest to pokazane na rysunku.

UWAGA

Nigdy nie nalezy wykorzystywa¢ do zatadunku i wytadunku
maszyny jej wystajacych czesci, takich jak wrzeciennik, walce,
itp.

Podniesienie maszyny jest przeprowadzone za pomocg przeciggniecia kabli
badz tancuchéw przez punkty zaczepienia i poprzez doprowadzenie ich do
haka systemu podnosnikowego.

Zaleca sie réwniez stosowanie poduszeczek pomiedzy maszyng i kablami lub
tancuchami stosowanymi podczas zatadunku i wytadunku, w celu zapobiezenia

odpryskiwania farby.

W ponizszej tabelce sg podane przyblizone wagi réznych komponentow.
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Modut Opis Pvrv?;b;i(ifg")a

A toze + wrzeciennik 18000
Suporty 10000

C toze + konik 5600

D Szafka elektryczna 750

E Uktad chtodziwa 700

F Zespot hydrauliczny 500

G Pulpit 120

H Zabezpieczenia 300

I Forma 1500

NIEBEZPIECZENSTWO
W Zadnym wypadku nie wolno przebywac pod zawieszonymi
tadunkami.

UWAGA

Maszyny dostarczone transportem morskim bedg chronione za
pomocg dwodch produktow: z jednej strony, wszystkie czesci
rdzewne zostang posmarowane olejem woskowym. Ten olej
(RUST KEEPER 923) posiada doskonate witasciwosci
antykorozyjne i jest wodoodporny. Z drugiej strony, po
zastosowaniu tego produktu, delikatne i odstoniete czesci, takie jak
prowadnice, Sruby pociagowe, itp., zostang posmarowane
wazeling techniczng (G.A. RICINOL V) posiadajgcg doskonate
wiasciwosci antykorozyjne oraz znakomicie izolujgcg od wilgoci.

Po rozpakowaniu maszyny olej woskowy zapewne bedzie na wpot
zakrzepty, dlatego tez konieczne bedzie usuniecie go poprzez
doktadne oczyszczenie maszyny. Nalezy wzig¢ pod uwage, ze w
celu przeprowadzenia tego czyszczenia nalezy zastosowac taki
produkt, ktéry nie uszkodzi farby, gum, itp. Zalecamy zastosowanie
ropy lub oleju napedowego. Nigdy nie stosowac rozpuszczalnikdw.

Nalezy zwrdcic szczegolng uwage na oczyszczenie ukrytych
czesci maszyny (prowadnicy, szyn, $rub pociggowych, itp.),
dlatego tez zaleca sie czyszczenie ropg za pomocqg pistoletu na
powietrze pod ci$nieniem, nawet pod suportami, przy demontazu
stosownych zabezpieczen w celu utatwienia dotarcia do
wszystkich miejsc.
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4.2 POZIOMOWANIE | KOTWIENIE

By maszyna pracowata w optymalnych warunkach, konieczne jest wtasciwe
wykonanie czynnosci kotwienia i poziomowania. W tym celu nalezy
postepowacé wg ponizszych wskazowek:

e Wykopa¢ dét w celu fundamentowania, wg wskazowek
zamieszczonych na planie kotwienia (patrz nastepne strony), majgc na
uwadze fakt, Zze grunt powinien mie¢ minimalng wytrzymato$¢
wynoszaca 30 ton/m?. Dla podiozy o mniejszej wytrzymatosci
konieczne bedzie uzyskanie wymaganej wytrzymatosci w celu
podtrzymania ptyty zbrojonej za pomocg jakiego$ systemu wzmocnien,
takiego jak na przyktad kotwy betonowe.

o Wypei¢ dét zelbetem o wytrzymatosci 25 N/mm?, stosujac podwdjng
siatke z pretami o $rednicy wynoszgcej przynajmniej 12 mm,
pozostawiajagc miejsce na wneki na kotwienie wg szczegdtow
przedstawionych na zatgczonych planach (patrz nastepne strony).

e Zaczekal, az ptyta zbrojona zwigze przed umieszczeniem maszyny,
poniewaz w przeciwnym razie podstawa nie bedzie stabilna i bedzie
podatna na pekanie.

e Po stezeniu zelbetu umiesci¢ maszyne nad ptytg zbrojong w pozycji
pokazanej na zatgczonych planach (patrz nastepne strony), ale tak, by
nie dotykata ona podtoza.

UWAGA: Nastepne czynnoSci bedg wykonywane konsultujgc réwnocze$nie wymiary na
planach znajdujgcych sie na kolejnych stronach, na ktérych mozemy zobaczyc:

Szczegotowe wymiary dotyczgce wneki i kotwienia
Rzut pionowy dotu fundamentowania
Rzut poziomy dotu fundamentowania
Pozycje ptaskownika C w stosunku do podstawy foza

e Po umieszczeniu maszyny na wlasciwym miejscu, ale bez stawiania jej
na ziemi, nalezy wiozy¢ sruby kotwowe (A) oraz ptyty (D) na swoje
miejsce, do toza maszyny. Nastepnie opuscic maszyne na podtoze i
wypetnic wneki, do ktorych zostaty wiozone Sruby, niekurczliwg
zaprawg na bazie cementu o wytrzymatoSci na nacisk wynoszgcej
28,5 N/mm?. Na koniec, pozwoli¢ mu stezeé.

e Poziomowanie zostanie przeprowadzone za pomocg Srub
poziomujgcych (B), ktore znajdujg sie przy podstawie toza i ktore
powinny zosta¢ dokrecone na ptaskowniku (C) az do uzyskania
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optymalnego wypoziomowania toza (w tym celu nalezy uzy¢ poziomicy
o minimalnej doktadnosci 0,02 u/1000 mm).

e Dokreci¢ sruby kotwowe (A) az do ich wiasciwego umieszczenia i
przeprowadzi¢ ostateczng kontrole celem upewnienia sie, czy
maszyna nie zostata wytrgcona z pozycji poziomej poprzez dziatanie
tych srub kotwowych.

UWAGA: Poprzednie czynnoSci bedg wykonywane konsultujgc rownoczes$nie wymiary na
planach znajdujgcych sie na kolejnych stronach, na ktérych mozemy zobaczyc:

Kod Opis
(A) Sruba kotwowa
(B) Sruba poziomujgca
(C) Ptaskownik
(D) Ptyta
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4.3 NAPELNIANIE ZBIORNIKOW OLEJU

Poniewaz maszyna jest dostarczona bez oleju w zbiornikach celem
zapobiezeniu ewentualnym wyciekom podczas jej przewozenia, zbiorniki te
muszg zostaé napetnione przed uruchomieniem maszyny.

W maszynie znajdujg sie rézne zbiorniki, ktére sg rozmieszczone wokot niej. Te
zbiorniki powinny zosta¢ napetnione w nastepujgcy sposoéb:

Zbiornik nr 1 (Zespdt hydrauliczny): Zaleca sie stosowanie oleju HLP-
46/DIN-54524 o klasie lepkosci ISO VG-46 w temperaturze 40° C. 1lo$¢=400
litrow

Zbiornik nr 2 (Uklad chtodzenia chtodziwem): Stosowa¢ czynnik chtodzgcy
typu emulsja wodno - olejowa w proporcji 5%. 110s¢=800 litréw

Zbiornik nr 3 (Smarowanie suportéw): NapetniaC olejem o klasie lepkosci
VG-68 w temperaturze 40° C (DIN-51502). llos¢=6 litrow

OSTRZEZENIE
Rozlanie olejow na podtoze oznacza niebezpieczenstwo
poslizgniecia, dlatego konieczne jest usuniecie ich z podtoza.

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA — DENN
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Celem utatwienia otrzymania potrzebnych rodzajow olejow, na nastepnej
stronie widnieje tabelka réwnowaznikéw, z wyszczegodlnieniem niektorych

marek handlowych oraz ich nazw.

TABELKA ROWNOWAZNIKOW

Dostawca

Nazwa

Olej do oliwienia reczneqo 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 przektadni zebowych
(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 nalezy miesza¢ olejow mineralnych z syntetycznymi

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA — DENN
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4.4 PODLACZENIE DO INSTALACJI

4.4.1 PODLACZENIE HYDRAULICZNE

Potgczenia przewodow, niezaleznie od tego, czy bedg to przewody sztywne
czy tez gietkie, zostanie wykonane za pomoca potaczenia koncéwek o takim
samym numerze referencyjnym. Ta czynno$¢ powinna by¢ wykonana przy
rownoczesnym zadbaniu o wiasciwy wecisk i skontrolowaniu, czy nie ma
wyciekow.

4.4.2 PODLACZENIE CHLODZENIA WODNEGO

W maszynie sg zainstalowane roézne elementy potrzebujagce wody do
wiasciwego dziatania. Nalezy uregulowac¢ doptyw wody do wymiennika za
pomocg steru znajdujgcego sie w zaworze marki Danfoss, ustawiajgc w/w ster
w pozycji pomiedzy numerami 3 i 4 skali.

System Wymagana ilo$¢
wody
A Zespot hydrauliczny 30 I/min w
temperaturze 28°C
B Uktad chtodzenia 30 I/min w
chtodziwa temperaturze 28°C

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA — DENN
Wydanie 19.12.2007



Instrukcja obstugi walcarki RL-600 CNC 4-8

4.4.3 PODLACZENIE ELEKTRYCZNE MASZYNY

UWAGA

System regulacji SIMODRIVE 611 jest wymiarowany do
bezposredniego podtaczenia do sieci typu TN. Sieci TN
charakteryzujg sie potgczeniem galwanicznym o niskim oporze
omowym pomiedzy uziemieniem odnoszgcym sie do zrodta mocy
(gtébwnego transformatora) i przewodem ochronnym urzadzen
elektrycznych.

Celem przystosowania systemu do sieci innego typu, na przyktad
do sieci IT lub TT, nalezy spetni¢ te warunki potaczenia za pomocg
transformatora rozdzielajgcego z oddzielnymi uzwojeniami, ktérych
punkt zerowy uzwojenia wtdrnego powinien zosta¢ uziemiony za
pomocg przewodu ochronnego instalacji i powinien by¢ potgczony
z przewodem ochronnym regulatora.

Aby wykonac podigczenie elektryczne, nalezy podtgczy¢ zasilanie prgdem,
ktérym dysponuje klient, bezposrednio do gtdbwnego odtgcznika maszyny,
znajdujgcego sie wewnatrz szafki elektrycznej po lewej stronie.

Przekréj kabli wejsciowych (R.S.T) bedzie wynosic 95 mm?
Przekroj uziemienia bedzie wynosic 50 mm?

WSKAZOWKA
Podczas wykonywania podtaczenia elektrycznego konieczne
jest, by kable:

o Nie zostaty uszkodzone (sprawdzi¢, czy nie sg naciete lub
porysowane).
¢ Nie byly narazone na naprezenia rozciggajace.

Dopuszczalna temperatura otoczenia podczas pracy to: +5°C do +35°C
Wilgotnos¢ wzgledna: 5% do 80% w temperaturze 25°C
Napiecie zasilania maszyny wynosi 400 V 3 AC +10% 50-60 Hz.

Moc zainstalowana dla maszyny wynosi:
150 kW
Podtgczenia pomiedzy szafkami i puszkami rozmieszczonymi w maszynie

zostang wykonane poprzez potaczenie stosownych przewodow gietkich
réznych elementoéw, przy zachowaniu zgodnoéci tych samych numerow i liter.

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA — DENN
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4.5 KONTROLA DZIALANIA ROZNYCH ELEMENTOW

Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeprowadzi¢ kontrole dziatania

réznych elementow maszyny.

W ponizszej tabelce objasniamy, co nalezy skontrolowac i w jaki sposob:

640)
KONTROLUJEMY

W JAKI SPOSOB KONTROLUJEMY

Kierunek obrotu
1 |silnika zespotu
hydraulicznego

Sprawdzi€, czy kierunek obrotu tego silnika jest
zgodny z kierunkiem strzatki znajdujacej sie na
obudowie silnika.

Jesli kierunek jest niezgodny, nalezy zmienic
fazy wejsciowe zasilania elektrycznego.

Jesli kierunek jest zgodny, oznacza to, ze
pozostate silniki  (silnik gtdwny i  silnik
smarowania) rowniez obracajg sie we wiasciwym
kierunku, chociaz nie zaszkodzi rowniez
sprawdzi¢ kierunku obrotu pozostatych silnikow.

2 | Zespot hydrauliczny

ELEMENTY HYDRAULICZNE

Nalezy go uruchomi¢ poprzez naci$nigcie
stosownych przyciskow z panelu przyciskéw
pulpitu kontrolnego i pozwoli€, by pracowat przez
ok. 15 minut po to, by powietrze, ktére moze sie
znajdowac¢ w obwodzie, zostato wydalone przez
olej.

Elementy
3 |napedzane
hydraulicznie

Nalezy je uruchomic¢ i sprawdzi¢, czy dziatajg
poprawnie. Patrz instrukcja obstugi zespotu
hydraulicznego lub stosowne schematy.

- E Elementy
= §-’ napedzane
g E W 4 |elektrycznie
E E (suporty)

Sprawdzi¢, czy przesuwajg sie wilasciwie na
catej dtugosci przebiegu. Patrz rozdziaty
«Dziatanie» i «Programowanie».

Elementy oliwione
olejem pod
cis$nieniem

ELEMENTY
SMAROWANIA
3

Sprawdzi¢, czy urzgdzenie smarujgce dziata
wiasciwie.

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA — DENN
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AKCESORIA
DOLACZONE

Chtodzenie zespotu
hydraulicznego,
uktadu chtodziwa.

Wyregulowa¢ zawér termostatyczny Danfoss
celem zapewnienia, ze wydatek wody do
chtodzenia dotrze wtedy, kiedy temperatura
oleju/chtodziwa osiggnie warto$¢ 50+60°C (skala
termostatu nr 3+4 w przyblizeniu).
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5 DZIALANIE

5.1 TRYBY PRACY | POZIOMY DOSTEPU

5.1.1 POZIOMY DOSTEPU A PRACOWNICY

Sterowanie ma ustalone poziomy dostepu, ktore aktywujg i dezaktywujg jego
okreslone funkcje.

Istnieje 8 poziomow dostepu, od 0 do 7:

0 Jest to najwyzszy poziom dostepu.
7 Jest to najnizszy poziom dostepu.

Dostep do poziomow dostepu:
0-3 Jest kontrolowany za pomoca haset.
4-7  Jest kontrolowany za pomocg przetgcznika znajdujgcego sie na

panelu sterowniczym maszyny.

Operator moze mie¢ dostep do dozwolonych informacji oraz funkcji w
zalezno$ci od poziomu dostepu, jaki posiada w danej chwili.

Poziom Poziom kontrolowan . Stowo
dostepu przez: g Kategorie kluczowe
0 Hasto Siemens
1 Hasto Producent
2 Hasto Producent
3 Hasto Programista CNC KLIENT
4 Przetacznik Programista DENN
5 Przetacznik Pracownik przygotowujacy
6 Przetacznik Uzytkownik 1
7 Przetacznik Uzytkownik O

Mozna zmieni¢ stowa kluczowe za pomocg funkcji hasta.

Funkcje, dla ktorych zostaty zaprojektowane poszczegdine poziomy dostepu
maszyny, to:

Uzytkownik z poziomem dostepu 7: Zadaniem uzytkownika 0 jest
realizowanie seryjnej produkcji bez koniecznosSci wykonywania zadnych
regulacji w maszynie czy dokonywania zmian parametrow produkcji.

Uzytkownik z poziomem dostepu 6: Zadaniem uzytkownika 1 jest
realizowanie seryjnej produkcji, ktéra wymaga dokonywania niewielkich zmian
w parametrach produkcji.
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Pracownik przygotowujacy z poziomem dostepu 5: Odpowiada za
wykonywanie zmian w seriach produkcji. Bedzie wprowadza¢ zmiany
mechaniczne i konieczne regulacje w maszynie w celu przygotowania jej do
wykonania nowej serii produkciji.

Programista DENN 2z poziomem dostepu 4: Odpowiada za pisanie
programow i definiowanie regulacji, ktdre powinny zosta¢ wprowadzone celem
wyprodukowania nowego modelu przedmiotu. Do napisania programu bedzie
uzywat wytgcznie srodowiska programowania DENN i nie bedzie miat dostepu
do narzedzi Srodowiska programowania CNC SINUMERIK. Ten programista
musi posiadac szeroki zakres wiedzy na temat narzedzi programowania DENN.

Programista CNC z poziomem dostepu 3: Bedzie petnit te same funkcje, co
programista DENN, ale bedzie miat dostep do Srodowiska i narzedzi
programowania CNC SINUMERIK. Ten programista powinien posiadac¢ szeroki
zakres wiedzy zaréwno na temat programowania standardowego sterowania
SIEMENS, jak i narzedzi DENN.

Wszystkie osoby, ktére bedg obstugiwaty maszyne, powinny zostac
przeszkolone w zakresie jej obstugi w zaleznosci od poziomu dostepu. Obstuga
maszyny przez osobe nieprzeszkolong w zakresie danego poziomu dostepu, na
ktorym bedzie w danym momencie pracowata, moze spowodowal powazne
uszkodzenia maszyny i obrazenia cielesne u pracownikow.

Tabelka podsumowujgca dozwolone funkcje w zaleznosci od poziomu dostepu:

Funkcja

Poziom
7

Poziom

Poziom

Poziom

Poziom

Aktywowac osie w trybie punktu
referencyjnego

*

6

5

4

3

Aktywowa¢ osie w trybie
recznym

Aktywowaé osie w ftrybie
automatycznym

Wyszukiwanie punktu

referencyjnego osi

Reczny ruch osi

Reczne uruchomianie i
zatrzymywanie wrzeciennika

Sticks

Reczny ruch akcesoriéw

Funkcje programowania

Funkcje CNC Siemens

Uruchamianie cyklu w trybie
automatycznym

Funkcja home
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5.2 TRYB RECZNY

5.2.1 FUNKCJA TRYBU RECZNEGO

Ten tryb reczny zostat zaprojektowany celem umozliwienia przygotowania
przedmiotu.

5.2.2 KTO POWINIEN GO UZYWAC

Powinien by¢ uzywany tylko przez pracownika przygotowujacego i programiste.
5.2.3 ZAGROZENIA TRYBU RECZNEGO

W trybie recznym moze dojs¢ do przemieszczenia osi i akcesoriow przy
otwartych drzwiach, dlatego tez ich niewtasciwa obstuga moze okazac sie
niebezpieczna zaréwno dla maszyny, jak i dla operatora.

5.2.4 DOSTEP DO TRYBU RECZNEGO

Aby wej$¢ do tego trybu nalezy nacisng¢ klawisz:

JOG

W tym trybie mozna oddzielnie aktywowac i dezaktywowac kazdy element
maszyny, pod warunkiem, ze nie sg wyswietlane alarmy i ze poziom dostepu na
to pozwala.
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5.3 TRYB AUTOMATYCZNY

5.3.1 FUNKCJA TRYBU AUTOMATYCZNEGO
Tryb automatyczny jest zaprojektowany do seryjnej produkcji przedmiotéw.
5.3.2 KTO POWINIEN GO UZYWAC

Ten tryb moze byC¢ stosowany przez kazdego pracownika przeszkolonego w
zakresie obstugi maszyny, niezaleznie od jego poziomu wyksztatcenia
zawodowego.

5.3.3 ZAGROZENIA TRYBU AUTOMATYCZNEGO

W trybie automatycznym mozliwa jest jedynie praca przy zamknietych drzwiach,
w zwigzku z czym istniejgce w tym trybie zagrozenia sg rezultatem btedow
programowania.

5.3.4 DOSTEP DO TRYBU AUTOMATYCZNEGO

Aby wej$¢ do tego trybu nalezy nacisng¢ klawisz:

~)

W tym trybie mozna wykonywac cykle automatycznie, za pomocg przycisku
start cyklu. Jesli nie zostanie spetniony ktéry$ z warunkéw startu cyklu, na
ekranie zostanie wyswietlony komunikat z diagnozg informujaca, ktéry z
warunkow nie zostat spetniony.
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5.4 USTALANIE PUNKTU ZEROWEGO

Po uruchomieniu maszyny wykonuje ona te operacje w trybie recznym.
Pierwszg czynnoscia, ktorg powinien wykonac operator, jest ustalanie punktu
zerowego. W tym celu musi on postepowac wg ponizszych wskazéwek:

1. Aktywowac osie

2. Nacisngc klawisz zero

3. Upewni¢ sie, czy wybierak ,override” pracuje na 100% (patrz
instrukcja obstugi Sinumerik)

Teraz maszyna jest juz gotowa do przetgczenia na tryb automatyczny i do
rozpoczecia pracy.

WSKAZOWKA
Nalezy odnalez¢ punkty referencyjne wszystkich osi po
uruchomieniu maszyny (patrz nastepne ustepy i zdjecia).

Nalezy odnalez¢ punkty referencyjne wszystkich osi po uruchomieniu maszyny.
Jesli nie zostang znalezione punkty referencyjne tych osi, a one beda sie
ruszaty, to suport moze dojs¢ do ogranicznika przebiegu i wowczas zostanie
wySwietlony alarm gtéwny ,Zostaty aktywowane czujniki wytgcznikdw
krancowych przebiegu”. Aby usung¢ ten alarm i moc dalej pracowac, nalezy
przesunag¢ suporty bez zerowania maszyny oraz w granicach hardware.

Aby przesunaé suporty bez uprzedniego ustalenia punktu zerowego i z
suportami ustawionymi w wytgcznikach krancowych, operator musi wczytac
kombinacje kilku klawiszy i ostroznie przesung¢ suporty. Nalezy sie upewnié, by
kierunek suwu suportéw byt wiasciwy, celem zapobiezenia przesuwania ich do
mechanicznego ogranicznika.

Podczas catej czynnos$ci nalezy przytrzymywacé wcisniete obydwa klawisze
zaznaczone na zdjeciu:

SEE EEm
55 BEE
HEE EEm

\ UED EUE
O

8 " EEm
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Nastepnie wcisng¢ przycisk reset (zaznaczony na zdjeciu):

Aktywowac osie suportow i gtéwny silnik:

Przesuna¢ ostroznie suporty w celu ustawienia ich wewnatrz obszaru
roboczego, to znaczy, w kierunku przeciwnym do pokazanego w
komunikacie alarmowym:
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5.5 SCHEMAT BLOKOWY ROZMIESZCZENIA EKRANOW

HMI*\
Diagnoza DENN maszyna DENN Cad_CAM
Ekran startowy

Ekrany wlasne HMI i diagnoza sg objasnione w instrukcjach obstugi Sinumerik
(Instrukcje Obstugi). Srodowisko pracy DENN maszyny jest objasnione w
punkcie 5.6 niniejszego rozdziatu objasniajacego dziatanie. DENN CAD-CAM
jest objasniony w punkcie 6.4 rozdziatu o programowaniu.

*HMI: Interfejs cztowiek - maszyna w Srodowisku Sinumerik
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5.6 FUNKCJA DENN MASZYNA

Ten zespdt ekrandw umozliwia nam skonfigurowanie réznych funkcji maszyny
oraz sterowanie jej akcesoriami.

5.6.1 EKRAN POCZATKOWY

DEMH
Machine # | Auto

E}} Channel active
& Stop: Ho NC Ready

T
Program stopped

DENN
MACHINE

Industrias Puigjaner, Accessories manegement in manual mode

20012003 Versién 5.5 and access to production parameters

Acceszomy 1 Acceszzomy 3 | Accessory 4

5.6.2 EKRAN KONTROLI AKCESORIOW

Za pomocg tych ekranéw mozemy wyswietlic stan akcesoriow maszyny i
sterowac nimi w trybie recznym.

Ponizej sg pokazane przyktady niektorych ekranow kontroli akcesoriow.
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DEMH

@ Channel active Program stopped
& Stop: Ho NC Ready DRY | ROV |SBL. | MO1

TAILSTOCK

[ ] Pressostate [ ] Advance

[ ] DTEnd of Advance [ ] Return

[ ] DTEnd of Return [ ] FastAdvance

[ ] Endof displacement Return [ ] FastReturn

[ ] Endof displacement Advan. [ ] Locking

[ ] Locking pressostate [ ] Unlocking

[ ] Collision switch [ ] Displacement Advance
[ ] Displacement Return

1 3 4

DENN
Machine |ﬂ | Auto

@ Channel active
& Stop: No NC Ready

*?
Program stopped

|

PIECE COOLING _E

[ ] DTLevel OK [ ] Cooling Start/Stop 1
[ ] Filter Dirty :
|:| Magnetothermic OK _
DOOR —
|:| Door Closed |

RY oS R o e

Accessory 1 Accesson 3 F-T= 0 T
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DENN

Machine |ﬂ | Auto

7

{0} Channel active Program stopped “Home"
& Stop: Ho NC Ready DRY |ROV |SBL. | MO1 Function
EJECTOR TOOL FRAME
[ ] Advance [
[ ] DTEnd of Return [ ] Retum [
A
(
EJECTOR 1
| [ ] Advance 1
DT End of Return Return ]
] - —
OUTER EJECTOR .
[ ] Advance
[ ] DTEnd of Return [ ] Retum
;
Acceszorp 1 g

Te ekrany pokazujg nam stan sygnatéw odpowiadajgcych kazdemu z
akcesoriow maszyny. Klawisze po prawej stronie sg uzywane do aktywowania
funkcji poszczegdlnych akcesoriow na ekranach.

5.6.3 KONFIGURACJA

Na tym ekranie mozemy zobaczy¢ stan systemu smarowania maszyny oraz
dokona¢ zmiany czaséw smarowania.

Aby zmienié czasy smarowania, nalezy postepowac wg ponizszych wskazéwek:

Nacisng¢ klawisz ,Zmien”

Wybra¢ pole numeryczne, ktére chcemy zmieni¢
Wprowadzi¢ nowg wartosé

Nacisnag¢ klawisz ,Enter”

Nacisng¢ klawisz ,Wyjdz”

O O O O O
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DEMN
Machine " | Auto

E}} Channel active
& Stop: No NC Ready

Y
Program stopped
DRY | ROV |SBL. | MO1

CARRIAGES GREASING

[ ] Presostate OK [ ] startStop Manual [
l:l Level Greasing [
—[

Greasing Time 71 {Tenths Sec.) w[
[

Time bhetween Greasings 53 (Tenths Sec.) |

Accessory 1 Accessory 3 | Accessory 4
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5.7 AUTOMATYCZNE PROGRAMOWANIE AKCESORIOW

Nastepnie objasniamy pokrotce dziatanie poszczegolnych akcesoriow, ktére mogg byc¢
programowane, zarowno w breaks, jak i w programie.

Obr. / Min. Wrzeciennika:

Za pomocg tego akcesorium konfigurujemy predkos¢ wrzeciennika. Nalezy pamiegtac,
ze predkos¢ wrzeciennika jest ograniczona, dlatego, jesli zaprogramowano by wiekszg
(mniejsza) predkos¢ od maksymalnej (minimalnej) dozwolonej predkosci, to
wrzeciennik bedzie pracowat z maksymalng (minimalng) dozwolong predkoscig. W
zadnym wypadku programowanie predkosci nie pociagnie za sobg rozpoczecia pracy
wrzeciennika.

Uruchomienie Wrzeciennika w Prawo/ W Lewo:

Te dwa polecenia umozliwiajg nam uruchomienie wrzeciennika, a réznica miedzy nimi
polega na kierunku obrotu. Parametr czasu, ktérym dysponujemy, umozliwia nam
wprowadzenie wartosci delay po to, by wrzeciennik miat czas na dojscie do predkosci
zaprogramowanej w poprzednim poleceniu, dzieki czemu program nie zadziata przed
uptywem czasu opdznienia.

UWAGA
Zmiana tego czasu nie pociggnie za sobg zmiany przyspieszenia
wrzeciennika.

Stop Wrzeciennika: Polecenie przeciwne do poprzedniego. Parametr czasu bedzie
miat taki sam skutek, jak w poprzednim przypadku (delay oczekiwania).

Posuw konika: Suport ruchu postepowego konika przesuwa sie az do momentu, kiedy
wykryje mikrowytacznik krancowy ruchu postepowego. Nastepnie zaczyna sie szybki
ruch walca, az do dojscia do wytgcznika krancowego szybkiego posuwu, kiedy to walec
zwalnia i nadal sie rusza wolniej az do wykrycia sygnatu presostatu. Jesli walec nie
wykryje sygnatu presostatu po zakonczeniu ruchu, to wéwczas zostanie wyswietlony
alarm procesowy.

UWAGA
Parametr czasu nie wptywa w zaden sposob na dziatanie konika.

UWAGA
Zawiera czujnik ewentualnej kolizji pomiedzy konikiem i ,gwiazdg’
wyznaczong przez zebatki osadzone na tozysku.

Suw wsteczny konika: Konik cofa sie szybko az do dotarcia do mikrowytacznika
krancowego suwu wstecznego, kiedy to jest aktywowany ruch postepowy suportu
konika. Bedzie sie on przesuwat az do momentu dojscia do wytgcznika krancowego
poSuwu.
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UWAGA
Parametr czasu nie wptywa w zaden sposob na dziatanie konika.

Posuw wyrzutnika: Polecenie wysunigecia wyrzutnikow w celu utatwienia wyjecia
przedmiotu. Wyrzutnik wysuwa sie przez zaprogramowany okres czasu.

WSKAZOWKA
Niemozliwe bedzie rozpoczecie cyklu, jesli wyrzutnik nie bedzie sie
znajdowat w pozycji wytacznika krancowego suwu wstecznego.

Suw wsteczny wyrzutnika: Wyrzutnik cofa sie az do momentu, kiedy dojdzie do
mikrowytacznika krancowego suwu wstecznego, a koniec sekwencji nastgpi po
uptynieciu czasu zaprogramowanego na dotarcie do wytgcznika krancowego suwu
wstecznego.

Posuw Wyrzutnika Zewnetrznego: Wyrzutnik wysuwa sie¢ przez zaprogramowany
okres czasu.

Suw wsteczny Wyrzutnika Zewnetrznego: Wyrzutnik cofa sie az do momentu, kiedy
dojdzie do mikrowytacznika krancowego suwu wstecznego, a koniec sekwencji nastgpi
po uptynieciu czasu zaprogramowanego na dotarcie do wytgcznika krancowego suwu
wstecznego.

Blokowanie/Zamykanie drzwi: Drzwi zostang zablokowane po zaprogramowaniu tego
akcesorium, pozostawiajac sygnat blokady witgczony celem uniemozliwienia otwarcia
drzwi podczas cyklu.

Otwarcie/Odblokowanie drzwi: Po zaprogramowaniu tego akcesorium, drzwi zostang
odblokowane. Nastepnie bedzie mozna je otworzyc.

Stop obrotu narzedzia: To akcesorium pozwala zatrzymaé obrét narzedzia pracy.
Parametr czasu pozwala nam na okre$lenie czasu trwania stopu, dzieki czemu mamy
pewnos$c¢, ze narzedzie zostato zatrzymane przed kontynuowaniem realizacji programu.

Uruchomienie Chtodzenia Przedmiotu: To akcesorium informuje o rozpoczeciu
podania chtodziwa. Czas, ktory jest jednym z parametréw, zadziata jako delay, dajac
czas urzadzeniu chtodzgcemu na zakonczenie czynno$ci przed przystgpieniem do
kontynuowania programu.

WSKAZOWKA
Po uptynieciu zaprogramowanego czasu przeprowadzona zostanie
kontrola celem stwierdzenia, czy cisnienie uktadu chtodzenia jest
wiasciwe.

Koniec Chlodzenia Przedmiotu: To akcesorium informuje o zakonczeniu podania
chtodziwa. Czas, ktéry jest jednym z parametrow, zadziata jako delay.

Koniec programu: umozliwia zakonczenie realizacji programu w danym punkcie toru
lub w karcie programu.
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Delay: pozwala na zrobienie pauzy podczas realizacji programu lub toru, dzigki
wprowadzeniu czasu oczekiwania do przypisanego parametru.

Bez stopu programu: umozliwia witaczenie jednego lub wiecej akcesoribw bez
zatrzymania realizowanego toru, (jesli programujemy w break) lub programu (jesli
programujemy w karcie).

Jesdli sg programowane rézne breaks w tym samym punkcie danego toru (a kazdy z
nich z akcesorium Bez stopu programu), zostang one wigczone kolejno, czyli najpierw
akcesoria zawarte w pierwszym break danego punktu, potem te zawarte w drugim
break i tak po kolei. Narzedzie nie przerwie pracy, ale akcesoria podporzadkujg sie
kolejnosci programowania breaks.

Wykonaé Tor: To polecenie z oczywistych wzgledéw jest jedynie dostepne w
programie, to znaczy, nie zostanie nam nigdy pokazane jako break. Jego zadanie
polega na wyznaczeniu wykonania danego toru w programie. Nalezy poda¢ narzedzie,
forme i tor, ktére chcemy wykonac.

Kiedy programujemy te akcesorium, NIE bedziemy mogli zaprogramowa¢ zadnego
innego akcesorium w tej samej karcie.

Posuw na Minute: Umozliwia zaprogramowanie posuwu toru w milimetrach na minute.
Jesli nie zostanie zaprogramowany pozadany rodzaj posuwu, to przemieszczenie
zostanie aktywowane jako domys$ine.

Posuw na Obrét Wrzeciennika: Umozliwia zaprogramowanie posuwu toru w
milimetrach na obrét wrzeciennika.

Obr./Min. Stale Odksztatcenie: Umozliwia programowanie posuwow toru w
zalezno$ci od obrotow wrzeciennika, tak, by predko$¢ narzedzia w stosunku do
materialu byla zawsze taka sama. Na przyktad, jesli wykonujemy walcowanie
elementéw stozkowych i programujemy tego typu posuw, to przy zwigkszaniu srednicy
stozka, narzedzie bedzie zmniejszato swoj posuw w celu odksztatcania takiej samej
ilosci materiatu przez caty czas.

Parametry stuzace do zdefiniowania tego posuwu to: Promien, Obr./Min. i Obr./Min.
Maksymalne. Za pomocg parametru ,Promiei” zdefiniujemy sktadnik przedmiotu
obrabianego w punkcie poczgtkowym posuwu, natomiast parametry ,Obr./Min.” i
,Obr./Min. Maksymalne” postuzg nam do zdefiniowania predkos$ci wrzeciennika.

Stop Programu: informuje program, ze powinien on wstrzymac¢ swoj przebieg,
przechodzac ze stanu run do stanu stop. Aby kontynuowaé realizowanie programu
nalezy ponownie nacisng¢ przycisk Start.

Zaprogramowanie tego akcesorium NIE jest jednoznaczne z zresetowaniem przebiegu
programu, poniewaz po nacisnieciu przycisku Start, program bedzie kontynuowat swoj
przebieg od tego punktu, w ktorym sie zatrzymat.

Poczatek Toru: umozliwia zmiane poczatkowego punktu wykonania toru. Zadne
wartosci tego toru, znajdujgce sie przed punktem, w ktérym zaprojektowany zostat
poczatek toru, nie zostang zrealizowane. Je$li to akcesorium nie zostanie uzyte, to
pierwszy punkt toru bedzie uznany za jego poczatek.

Ta funkcja jest przydatna, kiedy dokonujemy przygotowania przedmiotu obrabianego,
poniewaz pozwala na dodanie nastepnych przejS¢ narzedzia bez koniecznosci
usuwania poprzednich przejs¢ az do momentu uzyskania przedmiotu obrobionego. Ta
funkcja jest dostepna tylko w torze (jest wyswietlana tylko jako break).

Koniec Toru: Umozliwia zmiane koncowego punktu wykonania toru.
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5.8 REGULACJE

5.8.1 REGULOWANIE ZEBATEK OSADZONYCH NA tOZYSKU

Aby wyregulowaé potozenie osiowe zebatek, nalezy odkreci¢ sruby mocujace
A. Nastepnie, za pomocg klucza dokreci¢ $Srube nastawczg B, ustawiajgc
zebatke w pozadanej pozycji. Nastepnie ponownie dokrecic Sruby A.

WSKAZOWKA
Po wymianie zebatek C, nalezy sprawdzi¢, czy ich dopasowanie
do osi jest wtasciwe, poniewaz powinny by¢ mocno osadzone na
promieniu i osi.

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA — DENN
Wydanie 19.12.2007




Instrukcja obstugi walcarki RL-600 CNC 5-16

5.8.2 REGULOWANIE RUCHOMEGO WRZECIENNIKA

Scentrowaé system mocowania z formg. Odkreci¢ nieco Sruby nr 1 za
A |Pomoca klucza i scentrowaC toze fozysk promieniowo za pomocg

kompletu kluczy nr 2, poruszajgc Srubami gwintowanymi wstawionymi w
loze tozysk. Ponownie dokreci¢ wszystkie Sruby.

1

""l'k\.'k\.'{‘f" LS /
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5.8.3 REGULOWANIE UKLADU HYDRAULICZNEGO KONIKA

W celu regulacji uktadu hydraulicznego konika konieczne jest nastawienie
dwdch elementow: cisnienia konika, za pomocg regulatora ciSnienia (element A
na zdjeciu) i presostatu, za pomocg regulatora presostatu (element B na
zdjeciu).

Requlacja cisnienia konika:

Ruszajac rgczka regulatora cisnienia tak, jak to zostato pokazane na zdjeciu za
pomocg czerwonej strzatki, zwiekszamy ciSnienie konika. Kiedy konik jest w
ruchu, na manometrze cisnienia konika mozemy odczyta¢ warto$¢ cisnienia.
Cisnienie konika musi byC wystarczajgce do wiasciwego przytrzymania
przedmiotu obrabianego. Domysinie cisnienie konika bedzie nastawione na
okoto 50 barow.

Requlacja presostatu:

Presostat to hydrauliczny komponent przekazujgcy sygnat elektryczny za
pomocqg tgcznika presostatu (element C na zdjeciu), kiedy uzyskana zostaje
warto$¢ cisnienia, na ktérg jest nastawiony konik. Po uzyskaniu przez konik
takiej wartosci cisnienia lub wyzszej, presostat wysyta ten sygnat do uktadu
sterowania celem powiadomienia, ze konik ma cisnienie odpowiednie do pracy.

Kiedy konik osiggnat juz warto$¢ cisnienia odpowiednig do pracy (w naszym
przyktadzie jest to 50 baréw), musimy nastawiC presostat na warto$¢ nieco
nizszg niz dane cisnienie celem upewnienia sie, czy presostat wysyta wtasciwy
sygnat. Ponadto, na wypadek gdyby doszto do obnizenia ci$nienia w koniku, co
moze nastgpi¢, kiedy jakis inny element hydrauliczny pracuje, w ten sposob
upewniamy sie tez, ze presostat nadal bedzie wysytat dobry sygnat.

Aby nastawi¢ presostat, przesuniemy konik az do momentu, kiedy bedzie
wywierat nacisk i poruszymy $rubg nastawng (patrz element B na zdjeciu) az do
momentu, kiedy zobaczymy, ze Swiatto na wejsciu szafki elektrycznej zmienia
sie. Nastepnie nalezy przetgczy¢ te Swiatto za pomocag niewielkiego obrotu
Sruby nastawnej. Kiedy $wiatlo zostanie przetgczone, bedzie to oznaczac, ze
presostat zostat nastawiony na takie samo cisnienie jak cisnienie walca konika
(w tym momencie powiemy, ze nastawienie jest graniczne). Wowczas nalezy
poluzowac o pot obrotu srube nastawng po to, by zostato ustawione cisnienie
nizsze niz cisnienie konika i by w ten sposdéb zagwarantowa¢ poprawnosc
sygnatu presostatu.

WSKAZOWKA

Warto$ci podane w tym rozdziale sa tylko przyktadowe.
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Wykres cisnienia konika i presostatu:

P (bar)

Cisnienie konika nastawione za pomocg
elementu A

50

.

Cisnienie zmierzone na presostacie
nastawione za pomocg elementu B

Regulator cisnienia konika

Regulator cisnienia presostatu (zdjaé nakretke)
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tacznik 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, nalezy postepowac wg ponizszych wskazéwek:
o Sprawdzi¢, czy wybrany program jest wtasciwym programem.
o Sprawdzié, czy ustawienia maszyny sg wtasciwe.
o Sprawdzié, czy suport znajduje sie we wtasciwej pozyciji.
o Sprawdzi¢, czy maszyna jest w trybie automatycznym oraz czy zaden
alarm nie jest wigczony.
Sprawdzi¢, czy overrides osi i wrzeciennika znajdujg sie we wlasciwej
pozycji.
Wtozy¢ tarcze poczatkowa.
Zamkng¢ drzwi.
Nacisng¢ klawisz poczatku cyklu.
Zaczekac, az maszyna zakonczy cykl.
Otworzy¢ drzwi.
Wyjac przedmiot obrobiony.

O

0000 0D.

Aby przeprowadzi¢ proces seryjnej produkcji przedmiotow w trybie
automatycznym, nalezy postepowac wg ponizszych wskazéwek:
o Wiozyc tarcze poczatkowa.
Zamkna¢ drzwi.
Nacisng¢ klawisz poczatku cyklu.
Zaczekac, az maszyna zakonczy cykl.
Otworzy¢ drzwi.
Wyjaé przedmiot obrobiony.

0000 Od

NIEBEZPIECZENSTWO
Podczas procesu produkcji seryjnej przedmiotéw nie powinno sie
stosowac zadnego innego trybu pracy poza trybem automatycznym
podczas zadnej z faz produkcji, poniewaz moze to byé
niebezpieczne.

5.9.2 URUCHOMIENIE | ZATRZYMANIE MASZYNY

Aby przeprowadzi¢ proces uruchomienia maszyny, nalezy postepowal wg
ponizszych wskazowek:

o Wigczy¢ przycisk bezpieczernstwa stop na pulpicie kontrolnym.

o UstawiC przetgcznik szafki elektrycznej w pozycji ON.

o Zaczekac, az panel sterowniczy maszyny przestanie mrugac.
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O

Zaczeka¢, az witgczg sie funkcje interfejsu komunikacji cztowiek -
maszyna w PC.

Wytaczy¢ przycisk bezpieczenstwa stop.

Dokonac potwierdzenia alarméw.

Uruchomi¢ zespot hydrauliczny.

Aktywowac osie i wrzeciennik.

Nastawi¢ overrides na 100%.

Aktywowac opcje ustalania punktu zerowego.

000000

5.9.3 PROGRAMOWANIE NOWEGO PRZEDMIOTU

Procedura, jakg nalezy przyjg¢, aby zaprogramowacC nowy przedmiot, jest
objasniona w instrukcjach obstugi programowania maszyny.

5.9.4 MONTAZ FORMY
Zmiana formy w maszynie powinna zosta¢ dokonana tylko i wytacznie przez
personel przygotowany i przeszkolony w tym celu (przez pracownika

przygotowujgcego maszyne).

Mechaniczna zamiana formy powinna zosta¢ przeprowadzona na maszynie w
trybie recznym i z wytgczonymi osiami.
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5.10FUNKCJE 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 Chtodzenia
Przedmiotu

M_80(A,B) Koniec Chtodzenia Przedmiotu

M_83(A,B) Uruchomienie Obrotu Narzedzia

M 84(A,B) Stop Obrotu Narzedzia

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 poczatku wszystkich

programow, nawet w MDA.

END_DENN

Ta funkcja powinna zosta¢ zaprogramowana na koncu wszystkich programow,

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 chtodzenie przedmiotu.
Parametry:
A> 0 = Bez stopu programu 1= Ze stopem programu

M_80

Ta funkcja zatrzymuje chtodzenie przedmiotu.
Parametry:
A> 0 = Bez stopu programu 1 = Ze stopem programu

M_83

Ta funkcja uruchamia obrét narzedzia.
Parametry:
A> 0 = Bez stopu programu 1 = Ze stopem programu
B> B = czas posuwu mierzony w sekundach

M_84

Ta funkcja wstrzymuje obrot narzedzia.
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 roztadunku.
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 ciagtej kontroli i diagnozowania zdarzen, ktére mogg
spowodowaé pewnego rodzaju btedy czy tez anomalie w normalnym dziataniu
maszyny oraz nieprawidtowg obstuge przez operatora. Bez wzgledu na to, czy
btad ten zostat wywotany przez modut, czy tez przez funkcje, CNC odpowiada
wyswietleniem alarmu gtdbwnego, alarmu drugorzednego czy tez alarmu
procesowego.

5.11.1 ALARMY GLOWNE

Alarmy gtowne to istotne btedy lub anomalie, ktére blokujg sterowanie CNC
oraz maszyne i sprawiajg, ze przestaje ona pracowac.

Biezacy ekran lub biezgca funkcja zostang w tym momencie przerwane i
zostanie wyswietlone komunikat o btedzie. Sterowanie CNC zaczeka, az
uzytkownik ,potwierdzi” alarm gtowny (przycisk potwierdzenia na panelu
sterowniczym maszyny lub przycisk potwierdzenia na panelu z przyciskami). Po
potwierdzeniu alarmu przez uzytkownika, sterowanie CNC zostanie catkowicie
zresetowane.

Lista alarmow gtownych:

700000 0 0 “G. BLAD PODCZAS RESETOWANIA STEROWANIA NUMERYCZNEGO -C1- (URUCHOM PONOWNIE)"
700001 0 0 “Gt: BLEAD PODCZAS REALIZACJI PROGRAMU POMOCNICZEGO -C1 (POWTORZ OPERACJE)"
700002 0 0 ,GE WEWNETRZNY ALARM CNC"

700003 0 0 “Gt. ZESPOL HYDRAULICZNY - BEAD STYCZNIKA ELEKTRYCZNEGO"

700004 0 0 “Gt. ZESPOL HYDRAULICZNY - ALARM MAGENTYCZNO - TERMICZNY SILNIKA"

700005 0 0 “Gk NAGEA AWARIA"

700006 0 0 “Gk URZADZENIE SIEMENS - ALARM W MODULE ZASILANIA SZAFKI ELEKTRYCZNEJ"
700007 0 0 “Gt. ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA WENTYLATORA WRZECIENNIKA"

700008 0 0 “Gt ZESPOE PNEUMATYCZNY - ALARM GEOWNEGO CISNIENIA POWIETRZA"

700009 0 0 “Gt IMAK - ELEKTRYCZNY ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY SILNIKA"

700010 0 0 “Gt IMAK - ELEKTRYCZNY WEWNETRZNY ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY SILNIKA
700011 0 0 “Gt: OSIE - ZOSTALY AKTYWOWANE CZUJNIKI WYtACZNIKA KRANCOWEGO PRZEBIEGU"
700012 0 0 “Gt: SMAROWANIE WRZECIENNIKA - ALARM CISNIENIA"

700013 0 0 “Gt. SMAROWANIE WRZECIENNIKA - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILINIKA"

700014 0 0 ,Gt: ZESPOt. HYDRAULICZNY - ALARM GEOWNEGO CISNIENIA"

700015 0 0 “Gt CHLODZENIE PRZEDMIOTU - ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY SILNIKA"

700016 0 0 “Gt. DMUCHAWKA1 WENTYLATORA 1 - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA"
700017 0 0 “Gt. DMUCHAWKA1 WENTYLATORA 2 - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA"
700018 0 0 “Gt: KONIK - KOLIZJA Z GEOWNYM SUPORTEM"

700019 0 0 “Gt: OSIE - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY WENTYLATOROW OSI"

700020 0 0 “Gt: OSIE - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY WENTYLATOROW URZADZEN ENERGETYCZNYCH SIEMENSA"
700021 0 0 “Gt SMAROWANIE WRZECIENNIKA - ALARM CISNIENIA 2"

700022 0 0 “Gt: ALARM NAPEDOW ELEKTRYCZNYCH"

700023 0 0 “Gt: ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY NAPEDOW ELEKTRYCZNYCH"

700024 0 0 "URZADZENIE SIEMENS - ALARM W MODULE ZASILANIA SZAFKI ELEKTRYCZNEJ"

700025 0 0 “Gt: ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY WENTYLATOROW NAPEDOW ELEKTRYCZNYCH"
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700026 0 0 “Gt: ZESPOL HYDRAULICZNY - MAKSYMALNA TEMPERATURA"

700027 0 0 “Gt: ZESPOL HYDRAULICZNY - MINIMALNY POZIOM"

=

700028 0 0 “Gt:

=

KONIK - ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY SILNIKA RUCHU POSTEPOWEGO"
700029 0 0 “Gt:

=

BtAD PODCZAS RESETOWANIA STEROWANIA NUMERYCZNEGO -C2- (URUCHOM PONOWNIE)"
700030 0 0 “Gt:

=

BtAD PODCZAS REALIZACJI PROGRAMU POMOCNICZEGO -C2 (POWTORZ OPERACJE)"
700031 00 “Gt:

=

BtAD PODCZAS RESETOWANIA STEROWANIA NUMERYCZNEGO -C3- (URUCHOM PONOWNIE)"
70010000 “G

=

: BLAD PODCZAS REALIZACJI PROGRAMU POMOCNICZEGO -C3 (POWTORZ OPERACJE)"
700101 0 0 “Gt:

=

PALNIK 1 - ALARM AUTOMATYCZNEGO URZADZENIA PROGRAMUJACEGO ZAPLON"
700102 0 0 “Gt:

=

PUSTY: ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY PUSTEGO SILNIKA"
700104 0 0 “Gt:

=

PIEC INDUKCYJNY - PODGRZANIE POZA CYKLEM"

ZESPOt HYDRAULICZNY - ALARM MAGENTYCZNO - TERMICZNY SILNIKA CHLODZENIA"

ZESPOt HYDRAULICZNY - ALARM RECZNEGO ZAWORU ZWROTNEGO OLEJU DO ZBIORNIKA (OTWORZ)"
WRZECIENNIK - ALARM W JEDNOSTCE HAMOWANIA"

700105 0 0 “Gt:

=

700106 0 0 “Gt:

=

700107 0 0 “Gt:

=

700108 0 0 “Gt:

=

WRZECIENNIK - ALARM W OPORNIKU HAMOWANIA"
700109 0 0 “Gt:

=

IMAK KANALU 2 - ELEKTRYCZNY ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY SILNIKA"
700110 0 0 “Gt:

=

IMAK KANALU 2 - ELEKTRYCZNY WEWNETRZNY ALARM MAGNETYCZNO -TERMICZNY SILNIKA”
700111 00 “Gk

=

BtAD WEWNETRZNY - BLAD W ADMINISTROWANIU HAStEM"
OSIE GANTRY (SPRZEZENIE POZYCYJNE)"
DMUCHAWKA2 WENTYLATORA 1 - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA"

70011200 “Gt
700113 00 “Gt

L

700114 0 0 “Gk DMUCHAWKA2 WENTYLATORA 2 - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA"
70011500 “Gt:

=

PALNIK 2 - ALARM AUTOMATYCZNEGO URZADZENIA PROGRAMUJACEGO ZAPLON"

700116 0 0 “Gt: MANIPULATOR WYEADUNKU - MOZLIWOSC KOLIZJI Z GEOWNYM SUPORTEM"

=

700117 0 0 “Gt MANIPULATOR WYLADUNKU - NIEDOZWOLONY RUCH: MOZLIWOSC KOLIZJI Z GEOWNYM SUPORTEM"

700120 0 0 “Gt WYMIANIA NARZEDZI - MOZNA JEDYNIE PRZESUWAC 08 PRZY PRZYROSTACH O SETNE | TYSIECZNE
CZESCI"
700121 00 “Gt

L4

SYSTEM ZALADUNKU - MOZLIWOSC KOLIZJI RURY Z RAMIENIEM ZAt ADUNKU"

=

5.11.2 ALARMY DRUGORZEDNE

Alarmy drugorzedne to komunikaty o btedach w powstatych na skutek réznych
przyczyn. Sterowanie CNC nadal dziata. W strefie komunikatow zostanie
wySwietlony stosowny komunikat. Produkcja zostanie wstrzymana az do
rozwigzania przyczyny alarmu.

Niektére alarmy drugorzedne wymagajg potwierdzenia przez operatora (z
potwierdzeniem) i sg tez takie, ktore znikajg same po rozwigzaniu przyczyny
alarmu (bez potwierdzenia).

Alarmy drugorzedne mogg zosta¢ ,potwierdzone” za pomocg przycisku
potwierdzenia alarmow znajdujgcego sie na panelu sterowniczym maszyny lub
przycisku potwierdzania na panelu z przyciskami.

Lista alarmow drugorzednych:

700032 0 0 "Dr: ZESPOE HYDRAULICZNY - NIEWYSTARCZAJACE CISNIENIE (URUCHOM ZESPOL)"
700033 0 0 "Dr: OSIE/WRZECIENNIK - NIE ZOSTALY 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 NARZEDZI - NIE ZNALEZIONO ZADNEGO NARZEDZIA"
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700038 0 0 "Dr: SMAROWANIE SUPORTOW - ALARM POZIOMU OLEJU SMAROWNICZEGO (1) (NAPELNIJ ZBIORNIK)"
700039 0 0 "Dr: SMAROWANIE SUPORTOW - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA SMAROWANIA (1)"

700040 0 0 "Dr: SMAROWANIE SUPORTOW - ALARM CISNIENIA SMAROWANIA (1)"

700041 0 0 "Dr: OSIE - ZOSTALY WEACZONE CZUJNIKI BEZPIECZENSTWA WY£ACZNIKOW KRANCOWYCH 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 CISNIENIA SMAROWANIA (2)"

700046 0 0 "Dr: OSIE - BRAK USTALENIA PUNKTU REFERENCYJNEGO (WEACZ FUNKCJE ZEROWANIA)"

700047 0 0 "Dr: NIE MOZNA ROZPOCZAC CYKLU. DRZWI SA OTWARTE (OTWORZ | ZAMKNIJ DRZWI)"

700048 0 0 "Dr: ZESPOt HYDRAULICZNY - FILTR OLEJU JEST BRUDNY (PRZECZYSC FILTR)"
700049 0 0 "Dr: OSIE/WRZECIENNIK - NIEMOZLIWE JEST AKTYWOWANIE LUB WYKONYWANIE RUCHOW PRZY OBECNYM
POZIOMIE DOSTEPU."

700050 0 0 "Dr: AKCESORIA - NIEMOZLIWE JEST WYKONYWANIE RUCHOW PRZY OBECNYM POZIOMIE DOSTEPU."
700051 0 0 "Dr: FUNKCJA DOZWOLONA TYLKO DLA TRYBU AUTOMATYCZNEGO (WYBIERZ TRYB AUTOMATYCZNY)"
700052 0 0 "Dr: FUNKCJA DOZWOLONA TYLKO DLA TRYBU RECZNEGO (WYBIERZ TRYB RECZNY)"

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

700054 0 0 "Dr: NIE MA ZADNEJ POZYCJI ZDEFINIOWANEJ DLA SUPORTOW (KANAE 1)"
700055 0 0 "Dr: WYMIANA NARZEDZI - PARAMETRY NIE ZGADZAJA SIE Z BIEZACYM NARZEDZIEM (DOKONAJ WYMIANY W
TRYBIE RECZNYM)"

700056 0 0 "Dr: RESETOWANIE ZESPOtU 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: ZESPOE HYDRAULICZNY - POZIOM OLEJU PONIZEJ DOPUSZCZALNEJ GRANICY (NAPELNIJ ZBIORNIK)"
700060 0 0 "Dr: CHLODZENIE PRZEDMIOTU - ALARM O MINIMALNYM POZIOMIE PLYNU CHtODZACEGO"

700061 0 0 "Dr: CHLODZENIE PRZEDMIOTU - ALARM O MAKSYMALNYM POZIOMIE PLYNU CHtODZACEGO"

700062 0 0 "Dr: CHLODZENIE PRZEDMIOTU - ALARM O MAKSYMALNEJ TEMPERATURZE PLYNU CHtODZACEGO"

700063 0 0 "Dr: CHLODZENIE PRZEDMIOTU - ALARM O BRUDNYM FILTRZE"

700132 0 0 "Dr: WYRZUTNIK - NIEPRAWIDEOWA POZYCJA STARTOWA CYKLU (COFNIJ SIE DO POPRZEDNIEJ POZYCJI)’
700133 0 0 "Dr: ZEWNETRZNY WYRZUTNIK - NIEPRAWIDEOWA POZYCJA STARTOWA CYKLU (COFNIJ SIE DO POPRZEDNIEJ
POZYCJIy

700134 0 0 "Dr: WYMIANA NARZEDZI - WSZYSTKIE CZUJNIKI SA WtACZONE"

700135 0 0 "Dr: KONIK - KOLIZJA Z GEOWNYM SUPORTEM"

700136 0 0 "Dr: DENN CAD-CAM - PROGRAM NIE ZOSTAL. AKTUALIZOWANY (AKTUALIZUJ PROGRAM)’

700137 0 0 "Dr: PALNIK1 - NIEPRAWIDEOWE CISNIENIE GAZU"

700138 0 0 "Dr: PALNIK1 - NIEPRAWIDEOWE CISNIENIE TLENU"

700139 0 0 "Dr: WRZECIENNIK - NIEPRAWIDEOWE MIKROWYEACZNIKI KONTROLNE STOPNI PREDKOSCI"
700140 0 0 "Dr: KONIK - NIEPRAWIDEOWA POZYCJA STARTOWA CYKLU (COFNIJ SIE DO POPRZEDNIEJ POZYCJI)"
700141 0 0 "Dr: KONIK - NIEDOZWOLONA FUNKCJA DLA ODBLOKOWANEGO SUPORTU RUCHU POSTEPOWEGO"
700142 0 0 "Dr: KONIK - NIEDOZWOLONA FUNKCJA DLA WALCA POD CISNIENIEM"

700143 0 0 "Dr: KONIK - NIEDOZWOLONA FUNKCJA DLA ZABLOKOWANEGO SUPORTU RUCHU POSTEPOWEGO"
700144 0 0 "Dr: NIE MA ZADNEJ POZYCJI ZDEFINIOWANEJ DLA SUPORTOW (KANAL 2)"

700145 0 0 "Dr: NIE MA ZADNEJ POZYCJI ZDEFINIOWANEJ DLA SUPORTOW (KANAL. 3)"

700146 0 0 "Dr: CHLODZENIE SZAFKI ELEKTRYCZNEJ - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY"

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

700148 0 0 "Dr: POZYCJA SUPORTOW 1 - BIEZACA POZYCJA SUPORTU JEST NIEPRAWIDEOWA"

700149 0 0 "Dr: POZYCJA SUPORTOW 2 - BIEZACA POZYCJA SUPORTU JEST NIEPRAWIDEOWA"

700150 0 0 "Dr: POZYCJA SUPORTOW 3 - BIEZACA POZYCJA SUPORTU JEST NIEPRAWIDEOWA"

700151 0 0 "Dr: WALKI tADUJACE - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILINIKA 1"

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

700153 0 0 "Dr: PIEC INDUKCYJNY - GENERATOR Z WEWNETRZNA REGULACJA"
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700154 0 0 "Dr: ZESPOt HYDRAULICZNY - FILTR 2 OLEJU JEST BRUDNY (PRZECZYSC FILTR)"

700155 0 0 "Dr: ZESPOt HYDRAULICZNY - FILTR AKUMULATORA JEST BRUDNY (PRZECZYSC FILTR)"

700156 0 0 "Dr: SMAROWANIE WRZECIENNIKA - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY WENTYLATORA CHtODZENIA"
700157 0 0 "Dr: PALNIK1- ALARM KONTROLI PLOMIENIA"

700158 0 0 "Dr: PIEC - NIEPRAWIDLOWA POZYCJA STARTOWA CYKLU"

700159 0 0 "Dr: WYMIANA NARZEDZI KANAEU 2 - NIE ZNALEZIONO ZADNEGO NARZEDZIA" i
700160 0 0 "Dr: WYMIANA NARZEDZI KANALU 2 - PARAMETRY NIE ZGADZAJA SIE Z BIEZACYM NARZEDZIEM (WYMIEN W
TRYBIE RECZNYM)™ "

700161 0 0 "Dr: POZYCJA SUPORTOW - BIEZACA POZYCJA SUPORTOW JEST NIEPRAWIDEOWA"

700162 0 0 "Dr: NARZEDZIE POMOCZNICZE 1 - NIEPRAWIDEOWA POZYCJA STARTOWA CYKLU (COFNLIJ SIE DO POPRZEDNIEJ
POZYCJI)"

700163 0 0 "Dr: NARZEDZIE POMOCZNICZE 2 - NIEPRAWIDEOWA POZYCJA STARTOWA CYKLU (COFNIJ SIE DO POPRZEDNIEJ
POZYCJI)"

700232 0 0 "Dr: WALKI - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA 2"

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

700234 0 0 "Dr: CHLODZENIE SERWOMOTOROW - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA CHEODZENIA"
700235 0 0 "Dr: CHLODZENIE SERWOMOTOROW - ALARM O MAKSYMALNEJ TEMPERATURZE"

700236 0 0 "Dr: CHLODZENIE SERWOMOTOROW - ALARM O MINIMALNYM WYDATKU"

700237 0 0 "Dr: CHLODZENIE SERWOMOTOROW - ALARM O MINIMALNYM POZIOMIE"

700238 0 0 "Dr: PALNIK1 - NIEPRAWIDEOWE CISNIENIE ARGONU"

700239 0 0 "Dr: PALNIK2 - NIEPRAWIDEOWE CISNIENIE GAZU"

700240 0 0 "Dr: PALNIK2 - NIEPRAWIDEOWE CISNIENIE TLENU"

700241 0 0 "Dr: PALNIK2 - NIEPRAWIDEOWE CISNIENIE ARGONU"

700242 0 0 "Dr: PALNIK2- ALARM KONTROLI PLOMIENIA"

700243 0 0 "Dr: SMAROWANIE WRZECIENNIKA - ALARM ZESPOtU SMAROWANIA"

700244 0 0 "Dr: MANIPULATOR WYEADUNKU - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA PODNOSZENIA WAEKOW"
700245 0 0 "Dr: MANIPULATOR WYEADUNKU - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA OBRACANIA WAEKOW"
700246 0 0 "Dr: OSIE NIE SA 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 CISNIENIA SMAROWANIA (3)"

700253 0 0 "Dr: WYMIANA NARZEDZI - NIEPRAWIDEOWA POZYCJA STARTOWA OSI"

700254 0 0 "Dr: WYMIANA NARZEDZI - BLAD PODCZAS WYSZUKIWANIA NARZEDZIA"

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

700256 0 0 "Dr: OSIE - LIMIT OPROGRAMOWANIA"

700257 0 0 "Dr: SYSTEM ZALADUNKU - BRAK ZGODNOSCI FOTOKOMOREK KONTROLUJACYCH OBECNOSC RURY"
700258 0 0 "Dr: SYSTEM ZALADUNKU - MOZLIWOSC KOLIZJI RURY Z RAMIENIEM ZAt ADUNKU"

700259 0 0 "Dr: SYSTEM ZAL ADUNKU - AWARIA PROCESU ZAt ADUNKU PRZEDMIOTU OBRABIANEGO"

700260 0 0 "Dr: RAMIE ZALADUNKU - NIE ZOSTALY SPEtNIONE WARUNKI DO WEOZENIA PRZEDMIOTU OBRABIANEGO DO
PIECA"

700261 0 0 "Dr: RAMIE ZALADUNKU - NIE ZOSTALY SPEENIONE WARUNKI DO WEOZENIA PRZEDMIOTU OBRABIANEGO DO
WRZECIENNIKA"

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

5.11.3 ALARMY PROCESOWE

Alarmy procesowe to komunikaty informujgce o pewnych btedach, ktére mogq
byé spowodowane réznymi przyczynami zaistniatymi podczas procesu
(maszyna w trakcie cyklu pracy). Sterowanie CNC przestaje dziata¢. W strefie
komunikatéw zostanie wys$wietlony stosowny komunikat. Produkcja zostanie
wstrzymana az do rozwigzania przyczyny alarmu.
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Niektére alarmy procesowe wymagajg potwierdzenia przez operatora (z
potwierdzeniem) i sg tez takie, ktore znikajg same po rozwigzaniu przyczyny
alarmu (bez potwierdzenia).

Alarmy procesowe mogg zostaC ,potwierdzone” za pomocg przycisku
potwierdzenia alarmow znajdujgcego sie na panelu sterowniczym maszyny lub

przycisku

potwierdzenia na panelu z przyciskami.

Lista alarmow procesowych:

700432 0 0 "Pro:

700433 0 0 "Pro:
700434 0 0 "Pro:

CYKL AUTOMATYCZNY - WARUNKI DO URUCHOMIENIA NIE ZOSTALY SPELNIONE"

BtAD PODZAS PROCESU (PATRZ LISTA ALARMOW DODATKOWYCH)" i
FUNKCJA RECORD - NIEMOZLIWE JEST SKORZYSTANIE Z TEJ FUNKCJI BEZ CISNIENIA HYDRAULICZNEGO

(URUCHOM ZESPOt. HYDRAULICZNY)"

700435 0 0 "Pro:
700436 0 0 "Pro:

FUNKCJA MOZE ZOSTAC) URUCHOMIONA TYLKO W TRYBIE RECZNYM (WYBIERZ TRYB RECZNY)"
FUNKCJA MOZE ZOSTAC URUCHOMIONA TYLKO PRZY AKTYWNYCH OSIACH O USTALONYM PUNKCIE

REFERENCYJNYM"

700437 0 0 "Pro:
700438 0 0 "Pro:
700439 0 0 "Pro
700440 0 0 "Pro:
700441 0 0 "Pro:
700442 0 0 "Pro:
700443 0 0 "Pro:
700444 0 0 "Pro:
700445 0 0 "Pro:
700446 0 0 "Pro:
700447 0 0 "Pro:
700448 0 0 "Pro:
700449 0 0 "Pro
700450 0 0 "Pro:
700451 0 0 "Pro:
700452 0 0 "Pro:
700453 0 0 "Pro:
700454 0 0 "Pro:
700455 0 0 "Pro:
700456 0 0 "Pro
700457 0 0 "Pro:
700458 0 0 "Pro:
700459 0 0 "Pro:
700460 0 0 "Pro
700461 0 0 "Pro:
700462 0 0 "Pro:
700463 0 0 "Pro:

FUNKCJA SPRAWDZIANU - BLAD PODCZAS URUCHAMIANIA FUNKCJI (SPROBUJ PONOWNIE)"
WYMIANA NARZEDZI - Bt AD PODCZAS WCZYTANIA PARAMETROW NARZEDZIA"

: DRZWI - DEFEKT CZUJNIKA ZAMKNIETYCH DRZWI"

WYMIANA NARZEDZI W IMAKU - BLAD W KOLEJNOSCI"

POWAZNY BtAD PODCZAS URUCHOMIENIA WEWNETRZNEGO PROGRAMU - C1 - (POWTORZ PROCES)"
WYMIANA NARZEDZI W IMAKU - BtAD PODCZAS WYMIANY (1)"

WYMIANA NARZEDZI W IMAKU - BtAD PODCZAS WYMIANY (2)"

WYMIANA NARZEDZI W IMAKU - BtAD PODCZAS WYMIANY (3)"

WYMIANA NARZEDZI W IMAKU - BtAD PODCZAS WYMIANY (4)"

IMAK - BLAD PODCZAS KONTROLI SYGNALOW POZYCJI"

WYMIANA NARZEDZI W IMAKU - BtAD PODCZAS WYMIANY (5)"

KONIK - DEFEKT CZUJNIKA WYELACZNIKA KRANCOWEGO POSUWU"

: KONIK - DEFEKT CZUJNIKA WYLACZNIKA KRANCOWEGO SUWU WSTECZNEGO"

WYRZUTNIK - DEFEKT CZUJNIKA WY£ACZNIKA KRANCOWEGO SUWU WSTECZNEGO"

DRZWI - DEFEKT CZUJNIKA OTWARTYCH DRZWI"

CYKL AUTOMATYCZNY - DRZWI OTWARTE PODCZAS CYKLU"

CYKL AUTOMATYCZNY: UZYJ PRZYCISKU STARTU CYKLU"

PRZYCISK STARTU CYKLU POWINIEN POZOSTAC WCISNIETY AZ DO CALKOWITEGO ZAMKNIECIA DRZWI"
WYRZUTNIK ZEWNETRZNY - DEFEKT CZUJNIKA WYLACZNIKA KRANCOWEGO SUWU WSTECZNEGO"

: PIROMETR - BLAD ODCZYTU"

PALNIK1 - NIEPRAWIDLOWE CISNIENIE GAZU"
PALNIK1 - NIEPRAWIDEOWE CISNIENIE TLENU"
PALNIK 1 - NIEMOZLIWE JEST WYKONANIE POLECENIA ODWROTNEGO DO OBECNEGO"

: PALNIK 2 - ELEKTROZAWORY BEZPIECZENSTWA SA ZAMKNIETE (OTWORZ JE RECZNIE)"

FUNKCJA HOME - NIEMOZLIWE WYKONANIE TEJ FUNKCJI PRZY BIEZACYCH SEKWENCJACH"
KONIK - BRAK SYGNAtU PRESOSTATU"
KONIK - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIEZACEGO RUCHU"

700532 0 0 "Pro:
DO BIEZACEGO
POLECENIA".

BLOKADA SUPORTU KOPIUJACEGO - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA URUCHOMIENIA ODWROTNEGO

700533 0 0 "Pro: WYRZUTNIK - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIEZACEGO RUCHU"
700534 0 0 "Pro: PIERSCIEN CENTRUJACY - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIEZACEGO
RUCHU"

700535 0 0 "Pro: PODPORA BLACHY - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIEZACEGO RUCHU"

700536 0 0 "Pro: PODPORA BLACHY - DEFEKT CZUJNIKA WYLACZNIKA KRANCOWEGO POSUWU" .
700537 0 0 "Pro: SMAROWANIE NARZEDZIA - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIEZACEGO
RUCHU"
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700538 0 0 "Pro:
RUCHU"

700539 0 0 "Pro:

700540 0 0 "Pro:
700541 0 0 "Pro:
KRANCOWEGO
700542 0 0 "Pro:
CZUJNIK)"

700543 0 0 "Pro:

SYSTEM PROZNIOWY - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIEZACEGO

WYMIANA NARZEDZIA W TOKU. NIEMOZLIWE PRZEPROWADZENIE INNEJ WYMIANY.”

WYMIANA NARZEDZI - ZADANE NARZEDZIE NIE ISTNIEJE C1"

WYMIANA NARZEDZIA - PRZEKROCZONY ZOSTAL CZAS OCZEKIWANIA CZUJNIKA WYEACZNIKA

PRZEBIEGU WALCA"

WYMIANA NARZEDZIA - USTERKA CZUJNIKA WYEACZNIKA KRANCOWEGO PRZEBIEGU WALCA (WYREGULUJ

WYMIANA NARZEDZIA - USTERKA CZUJNIKOW WYEACZNIKA KRANCOWEGO PRZEBIEGU (SPRAWDZ |

WYREGULUJ CZUJNIKI)"

700544 0 0 "Pro:

700545 0 0 "Pro:
700546 0 0 "Pro:
RUCHU"

700547 0 0 "Pro:
700548 0 0 "Pro:

AUTOMATYCZNY STOP Z ODSTEPEM - BtAD W USTAWIENIU"
DRZWI - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIEZACEGO RUCHU" .
WYRZUTNIK ZEWNETRZNY - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIEZACEGO

OBROT NARZEDZIA - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIEZACEGO RUCHU"
CHEODZENIE PRZEDMIOTU - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA CZYNNOSCI PRZECIWNEJ DO

CZYNNOSCI BIEZACEJ"

700549 0 0 "Pro:
700550 0 0 "Pro:

700551 0 0 "Pro
700552 0 0 "Pro:
WYMIANE"
700553 0 0 "Pro:
NARZEDZIA"

700554 0 0 "Pro:
700555 0 0 "Pro:
700556 0 0 "Pro
700557 0 0 "Pro:
700558 0 0 "Pro:
700559 0 0 "Pro:
700560 0 0 "Pro:
700561 0 0 "Pro:
700562 0 0 "Pro:
700563 0 0 "Pro:
700632 0 0 "Pro:
700633 0 0 "Pro:
700634 0 0 "Pro:

700635 0 0 "Pro:
700636 0 0 "Pro:
RUCHU"

700637 0 0 "Pro
700638 0 0 "Pro:
700639 0 0 "Pro:
700640 0 0 "Pro:
700641 0 0 "Pro:
700642 0 0 "Pro:

700643 0 0 "Pro:
700644 0 0 "Pro:
CYKLU PRACY"

WYMANIA NARZEDZIA - BLAD USTAWIENIA"
WYMIANA NARZEDZIA - WSZYSTKIE CZUJNIKI SA WEACZONE"

: WYMIANA NARZEDZIA - ZADNE NARZEDZIE NIE ZNAJDUJE SIE W POZYCJI DO WYLADUNKU"

WYMIANA NARZEDZIA - PRZEKROCZONY ZOSTAL CZAS OCZEKIWANIA CZUINIKOW NARZEDZIA NA

WYMIANA NARZEDZIA - W DANEJ POZYCJI JEST JUZ NARZEDZIE W MOMENCIE PROBY WCZYTANIA

WYMIANA NARZEDZIA - PRZEKROCZONY ZOSTAt CZAS OCZEKIWANIA CZUJNIKA NARZEDZIA W POZYCJI"
PLANOWARKA1 - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU ODWROTNEGO DO BIEZACEGO RUCHU"

: WYMIANA NARZEDZIA - BIEZACE NARZEDZIE ROZNI SIE OD WYBRANEGO NARZEDZIA"

KONIK - DEFEKT CZUJNIKA WYLACZNIKA KRANCOWEGO SUWU WSTECZNEGO"

KONIK - DEFEKT MIKROWYLACZNIKA KRANCOWEGO POSUWU KONIKA.”

KONIK - DEFEKT MIKROWYLACZNIKA KRANCOWEGO SUWU WSTECZNEGO KONIKA.”

KONIK - USTERKA PRESOSTATU PRZY BLOKOWANIU SUPORTU RUCHU POSTEPOWEGO.”

POWAZNY BtAD PODCZAS URUCHOMIENIA WEWNETRZNEGO PROGRAMU - C2 - (POWTORZ PROCES)"
POWAZNY BtAD PODCZAS URUCHOMIENIA WEWNETRZNEGO PROGRAMU - C3 - (POWTORZ PROCES)"
WYMIANA NARZEDZI - ZADANE NARZEDZIE NIE ISTNIEJE C2"

WYMIANA NARZEDZI - ZADANE NARZEDZIE NIE ISTNIEJE C3"

CHEODZENIE PRZEDMIOTU - DEFEKT SYGNALU PRESOSTATU"

SZCZEKI WRZECIENNIKA - DEFEKT MIKROWYtACZNIKA ZAMKNIETYCH SZCZEK”

SZCZEKI WRZECIENNIKA - DEFEKT MIKROWYtACZNIKA OTWARTYCH SZCZEK” .
SZCZEKI WRZECIENNIKA - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIEZACEGO

: WALKI - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIEZACEGO RUCHU"

PIEC INDUKCYJNY - GENERATOR NIE JEST GOTOWY"

PIEC INDUKCYJNY - GENERATOR NIE GRZEJE"

WEWNETRZNY BtAD W WYWOEANIU SEKWENCJI"

PALNIK1- ALARM KONTROLI PLOMIENIA"

WYRZUTNIK - DEFEKT CZUJNIKA WYLACZNIKA KRANCOWEGO POSUWU"

WYMANIA NARZEDZIA - BEAD USTAWIENIA"
DODATKOWY PANEL Z PRZYCISKAMI - ZMIANA PANELU Z PRZYCISKAMI NIE JEST DOZWOLONA PODCZAS

700645 0 0 "IMAK KANAEU 2 - BLtAD PODCZAS KONTROLI SYGNALOW POZYCJI"

700646 0 0 "Pro:
700647 0 0 "Pro
700648 0 0 "Pro:
700649 0 0 "Pro:
700650 0 0 "Pro
700651 0 0 "Pro:
700652 0 0 "Pro:

WYMIANA NARZEDZIA KANAEU 2 W TOKU, DOKONANIE INNEJ WYMIANY JEST NIEMOZLIWE."

: WYMIANA NARZEDZIA W IMAKU KANAtU 2 - BEAD W KOLEJNOSCI"

WYMIANA NARZEDZI W IMAKU KANALU 2- BtAD PODCZAS WYMIANY (1)"
WYMIANA NARZEDZI W IMAKU KANALU 2 - BLAD PODCZAS WYMIANY (2)"

: WYMIANA NARZEDZI W IMAKU KANALU 2 - BEAD PODCZAS WYMIANY (3)"

WYMIANA NARZEDZI W IMAKU KANALU 2 - BLAD PODCZAS WYMIANY (4)"
IMAK KANALU 2 - BLAD PODCZAS KONTROLI SYGNALOW POZYCJI"
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700653 0 0 "Pro
700654 0 0 "Pro:
700655 0 0 "Pro:

700656 0 0 "Pro
700657 0 0 "Pro:
NARZEDZIA"

700658 0 0 "Pro:

: WYMIANA NARZEDZI W IMAKU KANALU 2 - BEAD PODCZAS WYMIANY (5)"

BtAD WEWNETRZNY - WATEK FUNKCJI M JEST NIEPOPRAWNY"
NARZEDZIE POMOCNICZE 1 - DEFEKT CZUJNIKA WYtACZNIKA KRANCOWEGO SUWU WSTECZNEGO"

: NARZEDZIE POMOCNICZE 2 - DEFEKT CZUJNIKA WYEACZNIKA KRANCOWEGO SUWU WSTECZNEGO"

STOP AUTOMATYCZNY - FUNKCJA STOPU AUTOMATYCZNEGO WEACZONA PODCZAS WYMIANY

START_DENN_C1-BtAD PROGRAMOWANIA FUNKCJI START_DENN_C1"

700659 0 0 "Pro:END_DENN_C1-BtAD PROGRAMOWANIA FUNKCJI END_DENN_C1"

700660 0 0 "Pro:
PRZEDZIALE"

700661 0 0 "Pro
700662 0 0 "Pro:
700663 0 0 "Pro:
700732 0 0 "Pro
700733 0 0 "Pro:
700734 0 0 "Pro:
700735 0 0 "Pro:
700736 0 0 "Pro:
700737 0 0 "Pro:

700738 0 0 "Pro:
700739 0 0 "Pro:
RUCHU"

700740 0 0 "Pro:
700741 0 0 "Pro:
700742 0 0 "Pro
700743 0 0 "Pro:

700744 0 0 "Pro:
700745 0 0 "Pro:

KONTROLA WRZECIENNIKA - OBR./MIN. WRZECIENNIKA NIE MIESZCZA SIE W ZAPROGRAMOWANYM

: WYSIEGNIK — DEFEKT PRESOSTATU"

PALNIK1 - NIEPRAWIDEOWE CISNIENIE ARGONU"
PALNIK2 - NIEPRAWIDEOWE CISNIENIE GAZU"

: BLAD PODCZAS URUCHAMIANIA FUNKCJI (AKTYWUJ OSIE, USUN ALARMY GEOWNE)"
: BARIERKA BEZPIECZENSTWA - ZAMKNIECIE DRZWI JEST NIEMOZLIWE"

KONIK - BRAK SYGNALU MIKROWYEACZNIKA WOLNEGO POSUWU KONIKA"
WYMIANA NARZEDZIA - BEAD SYGNALU CZUJNIKA WALCA W GORE"
WYMIANA NARZEDZIA - BEAD SYGNALU CZUJNIKA WALCA W DOL"
WYMIANA NARZEDZIA - BEAD SYGNALU MIKROWYEACZNIKA KLINU"

RUCH BOCZNY KONIKA - KONIK ZNAJDUJE SIE WEWNATRZ GWIAZDY" )
RUCH BOCZNY KONIKA - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO BIEZACEGO

RUCH BOCZNY KONIKA - DEFEKT CZUJNIKA WYtACZNIKA KRANCOWEGO POSUWU"
RUCH BOCZNY KONIKA - DEFEKT CZUJNIKA WYEACZNIKA KRANCOWEGO SUWU WSTECZNEGO"

: KONIK - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA POSUWU, JESLI KONIK ZNAJDUJE SIE POZA POZYCJA"

WYMIANA NARZEDZI - BtAD PODCZAS WYSZUKIWANIA NARZEDZIA"

PIERSCIEN CENTRUJACY - DEFEKT CZUJNIKA WYLACZNIKA SUWU WSTECZNEGO"
WYRZUTNIK PODWOJNEJ GWIAZDY - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA RUCHU PRZECIWNEGO DO

BIEZACEGO RUCHU"

700746 0 0 "Pro:
700747 0 0 "Pro:
700748 0 0 "Pro:
700749 0 0 "Pro:
700750 0 0 "Pro:
700751 0 0 "Pro:
700752 0 0 "Pro:
700753 0 0 "Pro:

700754 0 0 "Pro:
700755 0 0 "Pro:
POZA STREFA

700756 0 0 "Pro:
700757 0 0 "Pro
700758 0 0 "Pro:
700759 0 0 "Pro:

700760 0 0 "Pro:
700761 0 0 "Pro:
PIECA"

700762 0 0 "Pro:
700763 0 0 "Pro:

PALNIK2 - NIEPRAWIDEOWE CISNIENIE TLENU"

PALNIK2 - NIEPRAWIDEOWE CISNIENIE ARGONU"

PALNIK 2- ALARM KONTROLI PLOMIENIA"

PALNIK 2 - NIEMOZLIWE WYKONANIE POLECENIA PRZECIWNEGO DO BIEZACEGO"

PALNIK 2 - ELEKTROZAWORY BEZPIECZENSTWA SA ZAMKNIETE (OTWORZ JE RECZNIE)"
MANIPULATOR WY£ADUNKU - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA PODNOSZENIA WAEKOW "
MANIPULATOR WY£ADUNKU - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA OBROTU WAtKOW"+D391
MANIPULATOR WYELADUNKU — DEFEKT KRANCOWEGO MIKROWYEACZNIKA OPOSZCZENIA"

MANIPULATOR WYELADUNKU - DEFEKT KRANCOWEGO MIKROWYEACZNIKA PODNIESIENIA"
MANIPULATOR WYt ADUNKU - NIEDOZWOLONA FUNKCJA, GEOWNE OSIE MASZYNY (X Z U) ZNAJDUJA SIE
BEZPIECZENSTWA"

MANIPULATOR WYLADUNKU - BLAD W USTAWIENIU OSI A3"

: WALKI tADUJACE - ALARM MAGNETYCZNO - TERMICZNY SILNIKA 1"

SYSTEM ZAtADUNKU - BRAK ZGODNOSCI FOTOKOMOREK KONTROLUJACYCH OBECNOSC RURY"
SYSTEM ZAtADUNKU - MOZLIWOSC KOLIZJI RURY Z RAMIENIEM ZAt ADUNKU"

SYSTEM ZAt ADUNKU - AWARIA PROCESU ZAt ADUNKU PRZEDMIOTU"
RAMIE ZAtADUNKU - NIE ZOSTALY SPEENIONE WARUNKI DO WEOZENIA PRZEDMIOTU OBRABIANEGO DO

RAMIE ZAtADUNKU - BEAD USTAWIENIA OSI A4" )
RAMIE ZAtADUNKU - NIE ZOSTALY SPEENIONE WARUNKI DO WEOZENIA PRZEDMIOTU OBRABIANEGO DO

WRZECIENNIKA”
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6 PROGRAMOWANIE

Dokumentacja zawarta w tym rozdziale jest przeznaczona dla uzytkownika i
pracownika przygotowujgcego maszyne. W tym rozdziale staramy sie ogolnie
przyblizy¢ dziatanie aplikacji Denn CAD-CAM, stanowigcej cze$¢ srodowiska
SIEMES dla CNC SINUMERIK 840D.

Celem aplikacji Denn CAD-CAM jest utatwienie i usprawnienie programowania i
produkcji przedmiotéw dla technik walcowania.

6.1 POJECIA

—>Przedmiot: informacja potrzebna do wyprodukowania przedmiotu. Moze sie
sktada¢ z réznych elementéw, takich jak przedmiot obrabiany, przedmiot
obrobiony, narzedzie, poszczegdlne tory, program, itp.

—>Przedmiot obrabiany: materiat wsadowy, na ktérym 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.

—>Narzedzie: przyrzad, ktéry bedzie stosowany do zamykania rury, w tego typu
procesach mozna go rowniez okreslic mianem zebatki.

—>Forma: teoretyczny ksztatt formy.

—>Forma_powielana (copy): forma uzyskana po przesunieciu narzedzia pracy
nad forma i zapamietaniu punktu pracy.

—>Tor: wspotrzedne, wedtug ktérych bedzie porusza¢ sie narzedzie. Sktada sie
z elementow geometrycznych. Te wspéirzedne beda miaty zaprogramowane
konkretne posuwy lub predkosci.

- Offset: odstep bezpieczenstwa od formy, jest on stosowany w stosunku do
formy powielanej (copy) w celu ustalenia teoretycznej grubosci przedmiotu, jaki
chcemy uzyskac.

—>Breaks: charakterystyczne punkty powigzane z torem umozliwiajace
zaprogramowanie akcesoriow lub specjalnych funkcji podczas wykonania toru.
—>Program: zbidér instrukcji do wykonania przez sterowanie CNC w trybie
automatycznym w celu uzyskania przedmiotu obrobionego. W nim zawarte jest
wykonanie poszczegolnych zaprogramowanych torow.

—>Posuwy: predkosci zaprojektowane dla narzedzia pracy.

—>Element geometryczny: zbior punktéw, ktore mogg tworzy¢ tuki lub proste,
okreslone przez parametr. Te elementy stuzg do utatwienia programowania
torow, dostosowujgc rodzaj elementéw do wymaganych przez kazdg z maszyn.
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—->HMI (Human-Machine-Interface, interfejs cztowiek - maszyna): aplikacja
wiasna SIEMENSA do interfejsu cztowiek -maszyna Sktada sie z roznych
ekrandw i to do niej zostata wtgczona aplikacja Denn CAD-CAM.

- Softkeys: pionowe i poziome klawisze funkcyjne HMI.

—>Figura: roézne elementy tworzace przedmiot. Na przykltad przedmiot
obrabiany, narzedzie (moze by¢ interpretowane jako figura graficzna).

—>Kanat: kanat umozliwia przeprowadzenie zgrupowania osi i dysponuje swoim
wlasnym programem. Mozliwe jest dokonanie synchronizacji pomiedzy
kanatami. Zazwyczaj pracujemy z jednym kanatem dla wszystkich osi.

6.1.1 UKLAD OSI WSPOLRZEDNYCH | WYZNACZANIE OSI

Definicja osi wyglada nastepujaca, osig podtuzng jest 0$ Z.
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6.1.2 FORMAT EKRANOW

Podstawowa struktura ekranow HMI wyglada nastepujgco:

Obszar ] Kanal ] Tryb pracy Nazwa programu

Maschine |CHAN1 | JOG Ref MPEOD -
Channel interrupt Program aborted Load Piece
/1\ Stop: No NS\Qgady Pole

informacji

New Piece

Fiece: FONDOconR*

Stan kanalu

Delete Piece

Softkeys
pionowe

Stan programu
=T 7 Y

Copy
Back-up

Restore
Copy

Copy Piece

Obszar
aplikacji

Access
bptimisation of CNC programs Level
-forming and tube closing
echniques

Softkeys
poziome

Industrias Puigjaner S.A.

2001-2003 Version 5.3

Enlarge

EXIT Reduce

DENN prog § Update
Selection

Piece Tool Trajectory N Program Machine
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Na wszystkich ekranach HMI pole informacji jest widoczne, dzieki czemu
mozliwe jest wyswietlenie stanu maszyny w kazdej chwili (na przyktad mozemy
zobaczy¢, czy program jest realizowany, biezacy tryb pracy, alarmy, itp.).
Softkeys to klawisze umozliwiajgce wykonywanie roznych czynnosci w
obszarach, ktore tworzg HMI.

Aby wejs¢ do aplikacji Denn CAD-CAM nalezy nacisng¢ softkey ,Menu Select”
i nastepnie ,Denn CAD-CAM’.

Dziatanie roznych klawiszy funkcyjnych (Softkeys) jest omowione w nastepnym
rozdziale, w ktérym funkcja kazdego z nich jest szczegétowo objasniona.

Podobnie jak w przypadku HMI, na poszczegdlnych ekranach aplikacji Denn
CAD-CAM zawsze bedzie widoczne zarezerwowane miejsce, na ktérym bedzie
do dyspozycji nastepujgca informacja: biezgcy ekran, nazwa wczytanego
przedmiotu i numer narzedzia pracy, numer formy i numer toru w zaleznosci od
ekranu. Dzieki tej informacji bedziemy mogli w tatwy sposéb poruszac sie po
poszczegolnych ekranach aplikaciji.

Ponizszy rysunek pokazuje przyktadowy wyglad ekranu aplikaciji.

;N_‘N Trajec;> Edit traject Piece. provan‘/\ Channel { Tool i Chuck i Trajecl. 1 -
[ 1\
i / Pass +
Biezacy ekran :l Biezacy Biezace parametry _
przedmIOt H “ L@ Move{mmy): -2,00C Pass -
E-® Inc Horiz Moverent
¢ @ Move(mmy: -50,0C
3 ini-1 2 Ini3 El-® Inc Wert Movernent _
H L@ Move{mm): 2,000
G pass Real Scale
- ® Starting point RL
¢ 1o@ X0(mm): 55,000
. Le® ZO{mmY: -100,000 _
B~ ® Inc Wert Movement Figure Scale
©oe Move(mmm: -4,00C
£ E-® Inc Horiz Movernent
e wrs® || Lo movagomy: o000 _
E-® Inc Vert Movernent
e Move(mm): 2,000 Pan

E-® Pass3

= ) Starting paint RL

i L@ XD(mm): 55,000

. -® Z0{mm): -30,000

B-® Inc Yert Movement Zaom

¢ @ Move(mmy: -5,00C

£ ® Inc Horiz Movernent

¢ @ Mave(mm): -160,C

El-® Inc Wert Movernent -
L@ Move(mm): 5,000 Zoom in

Parameters
selection
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6.1.3 SCHEMAT BLOKOWY EKRANOW

Sposob, w jaki zostaty rozmieszczone poszczegolne ekrany aplikacji, jest
pokazany na ponizszej strukturze drzewa.

Poczatkowy

e S

P. Obrab.&<->P. Obrob. Narzedzie F. Rzeczywista&—>F. Powielona Tor

Maszyna

Edycja toru €<-> Edycja przejscia Offsety Posuwy Breaks

P. Obrab.: Przedmiot obrabiany F. Rzeczywista: Forma rzeczywista
P. Obrob.: Przedmiot obrobiony F. Powielona: Forma powielona
<->: Do dyspozyciji jest klawisz funkcji umozliwiajgcy przetgczanie ekrandw.
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6.1.4 ZASADA DZIALANIA

Nastepnie objasniamy, jak bedzie wygladac kolejnos¢ przygotowania i produkciji
nowego przedmiotu w maszynie. Ta kolejnosS¢ nie jest jedyna mozliwg
kolejnoscia, gdyz pracownik przygotowujgcy moze jg zmieni¢ w zaleznosci od
informacji, ktére zechce wyswietlic oraz w zaleznosci od preferowanego
sposobu pracy.

1. Utworzy¢ nowy przedmiot (obowigzkowe): na ekranie poczgtkowym jest do
dyspozycji klawisz funkcyjny, ktory umozliwia utworzenie nowego
przedmiotu poprzez wprowadzenie jego nazwy i opisu.

WSKAZOWKA

Nazwa przedmiotu nie bedzie mogta w Zzadnym wypadku zawierac
znakow specjalnych (. , / ! ?), ani nie bedzie zawiera¢ wiecej niz 12
znakow. Zaleca usilnie, by nazwa przedmiotu nie rozpoczynata sie od
cyfry.

2. Wybor programu w_pamieci NC (opcjonalne): Jesli chcemy wykonac
jakakolwiek czynnos¢, podczas ktorej bedziemy potrzebowa¢ komunikowaé
sie z NC (na przyktad do definiowania punktu zerowego przedmiotu), to
przedmiot znajdujacy sie w aplikacji DENN CAD-CAM, musi by¢ tym samym
przedmiotem, ktory zostat wczytany i wybrany w NC. W tym celu uzyjemy
klawisza ,Wybor programu DENN”. Jest to klawisz, ktéry powinien zostac
uzyty celem wczytania programu do pamieci NC celem jego realizacji.

3. Definiowanie przedmiotu obrabianeqo (opcjonalne): na ekranie przedmiotu
obrabianego okreslony zostaje ksztatt przedmiotu obrabianego, ktérym
moze byc tarcza, rura lub preforma.

4. Definiowanie przedmiotu obrobionego (opcjonalne): na ekranie przedmiotu
obrobionego mozemy zdefiniowac ksztatt przedmiotu obrobionego jedynie
za pomocg pliku DXF.

5. Definiowanie narzedzia pracy (obowigzkowe): na ekranie narzedzia nalezy
wczytac profil narzedzia pracy. Punkt pracy i programowania narzedzia jest
$rodkiem promienia narzedzia pracy.

6. Definiowanie punktu zeroweqo przedmiotu narzedzia (obowigzkowe): po
utworzeniu narzedzia nalezy ustali¢ punkt zerowy przedmiotu. W tym celu
dysponujemy funkcjg na ekranie maszyny umozliwiajgcg wykonanie tego
obliczenia w sposéb prawie automatyczny, wystarczy jedynie wprowadzi¢
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pewne odlegtosci, ktére uzyskamy poprzez ustawienie narzedzia we
wiasciwej pozyciji.

7. Definiowanie formy rzeczywistej (opcjonalne): na ekranie formy rzeczywistej
mozna wczyta¢ teoretyczny profil formy. Za pomocg formy powielonej i
narzedzia mozna utworzy¢ forme rzeczywista.

8. Definiowanie formy powielonej (opcjonalne): na ekranie formy powielone;j
mozna utworzy¢ profil formy powielonej, bedacej wynikiem cyfrowania formy
rzeczywistej z narzedziem. Mozna takze definiowac¢ lub modyfikowac kopie
za pomocg prostych lub tukow.

9. Definiowanie _torow__(obowigzkowe): na ekranie toru i edycji torow
definiujemy oraz edytujemy za pomocg edytora graficznego ruch narzedzia
w celu odksztatcenia materiatu i uzyskania przedmiotu obrobionego.

10. Definiowanie offsetow (opcjonalne): na ekranie offsetdw mozna zdefiniowaé
odstep bezpieczenstwa od powielonej formy. Ten odstep jest definiowany w
zaleznosci od koncowej grubosci blachy, jakg chcemy uzyskac.

11. Definiowanie i edycja posuwow toru (obowigzkowe): na ekranie posuwow
mozemy zaprogramowac i edytowac predkosc¢ narzedzia w kazdym punkcie
toru.

12. Definiowanie break (opcjonalne): na ekranie breaks mozemy programowac
wykonywanie akcesoriow w jakims punkcie toru poprzez wstawienie breaks.

13. Utworzenie programu CNC (obowigzkowe): na ekranie programu nalezy
zdefiniowa¢ rézne instrukcje i akcesoria, ktére bedg wykonywane.
Dokonujemy tego za pomocg edytora programu.

14. Aktualizowanie torow i programu (obowigzkowe): po zdefiniowaniu réznych
figur i biezgcego programu, lub po dokonaniu jakiejs modyfikacji w juz
istniejgcym programie, konieczne jest nacisniecie klawisza funkcjonalnego
»2Aktualizuj” celem utworzenia kodu programu i torow, ktore zostang
zrealizowane w maszynie.

15. Uruchomienie _programu, wyswietlenie ruchu narzedzia: po zakonczeniu
aktualizacji mozna uruchomié program i zobaczy¢ na ekranie maszyny ruchy
narzedzia pracy.
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Wazne jest, bysmy mieli na uwadze, ze maszyna moze by¢ w trakcie
produkcji danego przedmiotu, a inne przedmioty moga by¢ modyfikowane
lub edytowane. Jednakze, niektore z w/w faz nie bedg mogtly zostac
zrealizowane, jes$li przedmiot, nad ktérym pracujemy nie jest tym samym
przedmiotem, co przedmiot wczytany i wybrany w NC, na przyktad podczas
definiowania punktu zerowego przedmiotu.

6.1.5 STRUKTURA PRZEDMIOTU
Wszystkie przedmioty majg statg strukture. Ta struktura wyglada nastepujgco:

1 Przedmiot

|

2 Kanaty

e T

[1 P. obrabiany] [1 P. obrobiony] 8 narzedzi 1 Program

—

[2 formy teoretyczne] 2 formy powielone 50 kart

! !

100 torow 32 Akcesoriow

/l\

10 Offsetéw 1 Posuw 5 Breaks

Sposob, w jaki powinnismy odczytaC powyzszy wykres, wyglada nastepujaco:
jeden przedmiot ma do dyspozycji dwa kanaty. Kazdy kanat ma do dyspozyciji
jeden przedmiot obrabiany, jeden przedmiot obrobiony, jeden program i 8
narzedzi. Kazde narzedzie ma 2 formy powielone i 2 formy teoretyczne. Kazda
forma powielona ma do dyspozycji 100 toréw, gdzie kazdy tor ma 10 offsetow,
jeden posuw i 5 breaks. Kazdy program moze zawieraé 50 kart i kazda karta
maksymalnie do 32 akcesoriow.
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6.2 PROGRAMOWANIE

Aby zrozumie¢, w jaki sposéb mozna przeprowadzi¢ przygotowanie przedmiotu,
na jakich ekranach i za pomocg jakich funkcji, nastepnie objasniamy sposob
dziatania poszczegolnych ekranow i opcji aplikacji Denn CAD-CAM. Omdwimy
tu nastepujgce ekrany:

» Ekran poczatkowy

» Ekran przedmiotu obrabianego
» Ekran przedmiotu obrobionego
» Ekran narzedzia

» Ekran formy rzeczywiste;

= Ekran formy powielonej

» Ekran toru

» Ekran edycji torow

» Ekran posuwow

» Ekran breaks

» Ekran programu

» Ekran maszyny

Na poszczegolnych ekranach sg takie klawisze funkcyjne, ktore sg wspdlne dla
niektorych ekranow, dlatego tez, aby nie powtarza¢ ich objasniania przy
omawianiu kazdego nowego ekranu, objasniamy je ponizej.
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6.3 OPCJE GRAFICZNE WSPOLNE DLA ROZNYCH EKRANOW

Opcje graficzne to takie, ktore umozliwiajg modyfikowanie wizualizacji strefy
graficznej ekranu. Ekrany, dla ktorych jest dostepna ta opcja, to: ekran
przedmiotu obrabianego, ekran przedmiotu obrobionego, ekran narzedzia,
ekran toru, ekran edycji torow, ekran posuwow, ekran breaks i ekran maszyny.

Te opcje graficzne to:
= Skala stata: skalowanie ekranu za pomocqg statej skali, ktéra zostata
zapisana. Aby zachowac skale, nalezy nacisngc¢ przycisk ,Ustal skale”.
= Skala figury: skalowanie ekranu za pomocg roznych wyswietlonych figur.

Skala fi_gury obszar_u pracy

Su Timeowry Py et Gl | Bt

Skala przedmiotu obrabianego

» Kadrowanie: przesuwanie wyswietlonych figur kursorem bez zmiany
skali.

Stan koncow

= — N

T e

Stan poczgtkowy  Przesuwanie figur

& P =
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= Zoom: powiekszenie strefy graficznej ekranu.

Stan poczatkowy: prostokat zoom

S Timeowry Bem peee”  Chenw | 7t Ok et

Stan koncowy

Chees ' el | Cwd | fme

fan povat”

» Skala+ / Skala -: powiekszanie / zmniejszanie strefy graficznej ekranu o
piec procent.
Stan poc

zgtkowy

Bz Trobestury Pex post  Chese = it 1

Stan koncowy: skala +

=

So Ty Bun povett  Cheesw 1 lil Gt | I

Na tych ekranach mozemy wyswietli¢ za pomocg specjalnego formularza rézne
informacje, takie jak:

» Wspdtrzedne przedmiotu X, Z: wspotrzedne przedmiotu w pozycji, w
ktorej znajduje sie kursor

» Wspdtrzedne maszyny X, Z: wspoétrzedne maszyny w pozyciji, w ktérej
znajduje sie kursor

» Biezgca skala:

» Ustal skale: Umozliwia ustalenie biezgcej skali po to, by méc jg
nastepnie przywotac¢ za pomoca klawisza funkcyjnego ,Stata skala”

» Biezgca czynnos¢é

~Piece Coord ———— - Actual Scale
X: 23,590 Z: 65675 1:1,223 Set scale |
: :
~Machine Coord. —— - Actual action
X: 20,590 Z: 131,325 @
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6.4 OPCJE WSPOLNE NA ROZNYCH EKRANACH

Niektdére opcje sg wspolne dla réznych ekranow. Te opcje to:

= Przesun: umozliwia wykonywanie przesunie¢ na osiach X i Z
nastepujacych figur: przedmiotu obrabianego, przedmiotu obrobionego,
formy rzeczywistej, formy powielonej, toru i przejscia.

Przyktad przesuniecia toru:

few prvar  Coensl | Iml 0 Cowd | Tt =0 fan poer [

=  Wyeliminuj: umozliwia eliminowanie figur: przedmiotu obrabianego,
przedmiotu obrobionego, narzedzia, formy rzeczywistej, formy
powielonej, toru, przejscia, breaks i programu.

» Wybierz parametry: wybieramy ten fragment przedmiotu, nad ktorym
chcemy pracowac, czyli ustalamy biezgcy kanat, biezace narzedzie,
biezacg forme i biezgcy tor. Umozliwia takze ustalenie figur, ktore
chcemy wyswietlac na ekranie.

w, X
~Select par
Channe |1x vl Taol |1x vl
Chuck |1 vl Trajectory |1x vl

~Visible Figures:

[ Initial Piece [ Finall Riece
v Trajectory V| Chuck: copy,
[ | Chuck ¥ Offsets

Jv Taol

Cancel |

» Biblioteka: zastosowanie, ktore umozliwia zachowywanie i wywotywanie
graficznych figur lub programu dla poszczegolnych przedmiotow. Ta
opcja sprawia, ze nie musimy powtarza pracy, ktorg juz wielokrotnie
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wykonalismy, czyli, jesli zaprojektowalismy tor, ktory chcemy ponownie
zastosowac dla innego przedmiotu, to mozemy go zachowac w bibliotece
i wywota¢ dla innego przedmiotu. Ponizszy rysunek pokazuje okno
dialogowe zarzgdzania biblioteka.

Uibiary managing Libary managing

4
! Pacy e
sl
T
x
rapcta
ot 3
am
Losd fom eeary | Swetobbewy | Sabctpaam | Load from bbaary Seetolbeary | Select parem

Dulrie fom ibrary | Dwltealibvary | il | Duleta fom berary | Cielete o iorary Ext

W oknie dialogowym nalezy zaznaczy¢ biblioteke, z ktorg chcemy
pracowacC i wowczas w dolnej czesci ekranu pojawig sie pliki, ktére
powinny zostaC zachowane w tej bibliotece oraz figura graficzna lub
program. Poprzez zaznaczenie jednego z wyswietlonych plikow
bedziemy mogli zobaczy¢ informacje, ktérg zawiera. Opcje dozwolone w
oknie dialogowym to:

o Woczytaj z biblioteki - wczytanie zaznaczonego pliku z biblioteki do
biezgcego przedmiotu.

o Zapisz w bibliotece - zachowanie figury, programu lub biezacej
tabelki offsetu w bibliotece poprzez wprowadzenie nazwy.
Wybierz parametry
Wyeliminuj z biblioteki - eliminowanie zaznaczonego pliku z
biblioteki.

o Woyeliminuj catg biblioteke - eliminowanie wszystkich plikow z
biblioteki.

o Wyjdz - wyjscie z okna dialogowego.

» DXF: zastosowanie DFX umozliwia zapisywanie lub wczytywanie figur
graficznych w formacie DFX. Jest bardzo podobne do biblioteki.
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w, &3]

DXF Files Management

 Select library Selected Actual
" Inicial Piace
" Final Piace
" Tool
 Chuck

" Chuck copy
= frajectory)

=

Load DXF | Sawe DXF | Select pararn |

Delets DAF | Dsletsall DXF | Exit |

W tym przypadku nalezy zaznaczy¢ dysk, w ktérym sie znajdujg lub sg
zapisywane pliki DFX. (Patrz rozdziat Format DFX)

= Figura odniesienia: umozliwia wczytanie danej figury jako na przykfad
punkt odniesienia do poréwnania dwodch figur. Jest to bardzo
interesujgca opcja w przypadku toru, poniewaz umozliwia nam
wyswietlenie miejsca, w ktorym zakonczyt sie poprzedni tor po to, aby
biezacy tor byt jego kontynuacjg poczgwszy od tego punktu, tak jak to
zostato pokazane na ponizszym rysunku.

Na tym rysunku mozemy zobaczy¢ tor odniesienia (zaznaczony
niebieskim kolorem), ktory pomaga w zaprojektowaniu biezgcego toru.

*» Informacja o punktach figury: na poszczegolnych ekranach mamy
mozliwos¢ wys$wietlenia informacji o punktach tworzacych figure.
Wystarczy nacisngé lewy przycisk myszy i automatycznie kursor ustawi
sie w najblizszym punkcie figury, ukazujgc informacje o tym punkcie, tak
jak to zostato pokazane na ponizszym rysunku.
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= Sledzenie: ta funkcja umozliwia przemieszczanie kursora po réznych
punktach figury za pomoca strzatek na klawiaturze.

Dla kazdego ekranu zostanie objasnione pokrotce jego podstawowe dziatanie,
zostanie pokazany ekran oraz zostang omodwione najwazniejsze funkcje
ekranu.
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6.5 EKRAN POCZATKOWY

Jest to ekran, ktory wyswietla sie, kiedy uruchamiamy aplikacje DENN CAD-

CAM.

Na nim wysSwietlone sg rozne informacje takie jak aktualna wersja

aplikacji (5.3), a w jego gornej czesci widnieje nazwa przedmiotu, ktory jest
wczytany w danym momencie. (Na rysunku nazwa przedmiotu to
CTAPORFIN_C1_PRG.MPF).

Z tego ekranu mozemy przejs¢ na wszystkie gtowne ekrany aplikacji. Ponadto
dysponuje on funkcjami koniecznymi do zarzadzania przedmiotami.

Maschine CHAN1 JOG Ret

MPFO

Channel interrupt Program aborted Load Piece

1\ Stop: No NC Ready

New Piece

Piece: FONDQcORR™

Delete Piece

DENN —
Back-up
Restore
Copy
DENN Copy Piece
Access
Industrias Puigjarner S.A. Graphic edition and optimisation of CNC programs Level
. for spinning, flow-forming and tube closing
2001-2003 Version 5.3 tedrlENes
q Enlarge
EXIT Reduce
Piece Tool Trajectory Program Machine DENN prog §j Update
Selection
Rysunek 1
Rysunek 1 - Softkeys pionowe:

Weczytaj przedmiot: wczytanie jednego z wcze$niej utworzonych
przedmiotéw.

Nowy przedmiot: utworzenie nowego przedmiotu i wczytanie go celem
rozpoczecia obrobki.

Wyeliminuj przedmiot: eliminowanie jednego z istniejgcych przedmiotow.
Kopia bezpieczenstwa: utworzenie kopii bezpieczenstwa istniejgcego
przedmiotu w porcie USB. Ta kopia jest spakowana do pliku o nazwie
przedmiotu i rozszerzeniu ,zip”.

Odzyskaj kopie: odzyskiwanie kopii bezpieczenstwa z portu USB.
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Kopiuj przedmiot: kopiowanie aktualnie wczytanego przedmiotu pod inng
nazwa.

Po kliknieciu w ktorykolwiek z tych pionowych klawiszy funkcyjnych wyswietla
sie to samo okno dialogowe (zmieniajg sie w nim tylko teksty i funkcje), ktore
wyglada nastepujaco:

JAdLoad piece x|

Load existing piece
Existing Pieces:

Piece directonr: [hdhidenn Zpazadas

3ETP2
3aPieza

o Baubry320

D escription: Boura5oc335
capoZbliod
cappello
Chdaolde
coned? 50

C
Laad | Caricel | c:_l:’ii\:ilre LI

Piece name: |

Poziom dostepu: ustalenie poziomu dostepu HMI.

Powieksz lub pomniejsz: powiekszenie obszaru aplikacji celem
wykorzystania catego ekranu. Jesli powiekszymy obszar aplikacji, to
utracimy obszar informacji HMI, z tego tez wzgledu powiekszanie jej jest
uzyteczne, jesli jestesmy w trakcie przygotowania przedmiotu, ale nie
wtedy, kiedy jestesmy w trakcie produkcji, poniewaz musimy widziec, czy
pojawia sie jakis alarm Ilub komunikat na ekranie. Na ponizszych
rysunkach mozemy zobaczy¢ réznice pomiedzy ekranem z
powiekszonym obszarem aplikacji a zwyktym ekranem.

Rysunek 1 - Softkeys poziome:

Przedmiot: przejscie do ekranu przedmiotu obrabianego.
Narzedzie: przejscie do ekranu narzedzia.

Forma: przejscie do ekranu formy rzeczywiste;.

Tor: przejscie do ekranu toru.

Program: przejscie do ekranu programu.

Maszyna: przejscie do ekranu maszyny.

Wybierz program DENN: wybér programu w pamieci NC.
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= Aktualizuj: utworzenie kodu ISO programu NC i aktualizowanie go w
pamieci sterowania. Ponadto zostajg utworzone zabezpieczone tory
narzedzia pracy.
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6.6 EKRAN PRZEDMIOTU OBRABIANEGO (P.l.)

Na tym ekranie mozna utworzy¢, edytowa¢ i wyeliminowaé przedmiot
obrabiany. Przedmiot obrabiany moze by¢ rurg o ustalonej grubosci i Srednicy,
tarczg o danej gruboéci i $rednicy lub preformag. Ta figura (na ponizszym
ekranie jest to rura) jest zaznaczona na czarno i scentrowana w punkcie (0,0).

f+; Piece -> Piece Inicial Piece: FONDOconR Channel: 1
Piece Coord.

X:-101,624 2Z: 286,086
Actual Soal =
1:|EJ,U:1.‘alacae Setscde ||
I:A:tua\ anl\nn:l

Channel +

Real Scale

Figure Scale

Params.
Selection

Rysunek 2

UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, ktore nie zostang objasnione ponizej, sg to klawisze wspéline,
ktére zostaly oméwione w rozdziatach 2.1 2.2

Rysunek 2 - Softkeys pionowe:
» Kanat +: wySwietlenie nastepnego kanatu.
» Kanat —: wy$wietlenie poprzedniego kanatu.

Rysunek 2 - Softkeys poziome:
» Przedmiot obrabiany €—>Przedmiot obrobiony: przetgczanie ekrandw.
» Tarcza poczagtkowa: definiowanie tarczy poczatkowej za pomocq
parametréw, to znaczy poprzez podanie Srednicy oraz grubosci, tak, jak
to zostato pokazane w ponizszym oknie dialogowym.

Initial disk parameters:

Diameter(mm): |50 lowve H{mm]: |D
Thickness(mm):|1.5 Move Z{mm]: |D

Accept | Cancel |
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= Rura poczatkowa definiowanie rury poczatkowej za pomocg parametrow,
to znaczy poprzez podanie srednicy oraz grubosci, tak, jak to zostato
pokazane w ponizszym oknie dialogowym.

JdDefine tube x|

Features of the starting tube

Dismeterfmml [0
Lenothimm] [ao0
Thicknessfml: [

Accept Cancel

Move Xlmm): [g
Move Zlmm]: [

Istnieje mozliwos¢ ustawienia przedmiotu obrabianego w pozycji innej niz (0,0)
poprzez okreSlenie stosownego przesuniecia w parametrach Przesuniecie X i
Przesuniecie Z w poprzednim oknie dialogowym.
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6.7 EKRAN PRZEDMIOTU OBROBIONEGO (P.F.)

Na tym ekranie mozna wczytac, edytowac i wyeliminowac przedmiot obrobiony.
Przedmiot obrobiony powinien mie¢ ksztatt przedmiotu, jaki chcemy uzyska¢ po
zakonczeniu procesu produkcji. Ta figura jest zaznaczona na niebiesko z szarg
krawedzia.

;”J‘ Piece -> Final Piece Piece. provar Channsi f

Channel +

Channel -

Real Scale

Figure Scale

wis

Pan

£

2

Zoom in

Piece Coord. Actual Scale

’V)(: -176,684  Z: 418,898 |[1:0,2SB Set scale ”

Machine Coord Actual action
’V)(: 80,684  7: 714,898 [ E

Params
Selection

Po zdefiniowaniu przedmiotu obrabianego i przedmiotu obrobionego pracownik
przygotowujgcy moze juz wyobrazi¢ sobie, jaki bedg wygladaty tory, ktore musi
zaprojektowac w celu uzyskania pozgdanego przedmiotu.

Na ponizszym rysunku mozemy zobaczy¢ dwie figury, to jest przedmiot
obrabiany (rure, pokazang jako linia prosta) oraz przedmiot obrobiony
(pokazana jako figura).
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;:: Piece -> Final Piece Piece: FONDOconR Channel: 1

Channel +

Channel -

Real Scale

Figure Scale

Pan

Zoom

Zoom in

Pigce Coord Actual Scale

’7)( 176,684 7: 418,898 |[ Set | ‘
HELTLH H B 1:0,288 et scale

: .
Machine Coord. Actual action
(x: 80,681 Z: 714,898 [ [

Params
Selection
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6.8 EKRAN NARZEDZIA (HERRAMTA)

Na tym ekranie mozna utworzyé, edytowac i wyeliminowaé narzedzie pracy.
Narzedzie moze mie¢ forme okregu (wyznaczonego przez promien) lub ksztatt
jakiejkolwiek innej figury.

Profil narzedzia w pliku DXF Profil narzedzia wyznaczonego przez promien
Rysunek 3

UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, ktore nie zostang objasnione ponizej, sg to klawisze wspéline,
ktére zostaly oméwione w rozdziatach 2.1 2.2

Rysunek 3 - Softkeys pionowe:
= Narzedzie +: wysSwietlanie nastepnego narzedzia.
= Narzedzie —: wyswietlanie poprzedniego narzedzia.

Rysunek 3 - Softkeys poziome:
* Promien narzedzia: definiowanie narzedzia za pomocg parametréw, to
jest poprzez podanie wartosci promienia.
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6.9 EKRAN FORMY RZECZYWISTEJ (M.R.)

Na tym ekranie mozna wczyta¢, edytowac i wyeliminowac¢ profil formy
rzeczywistej. Profil formy rzeczywistej moze miec jakikolwiek ksztatt, ktéry po
wprowadzeniu jest przetwarzany na symetryczny i zamkniety ksztatt. Ta figura
jest zaznaczona na szaro z czarng krawedzig.

;N"N Chuck -> Real Chuck Fiece: Prueba™ Chanm 1 Tool: 1 Chuck: 1

Fiece Coord,
X 124,050 2Z: 206,031
Machine Coord
X:254,893 2: 514,686 E
Actual Scale

10230 Selscake |

Real Scale

@
Figure Scale

Params.
Selection

Delete r.c.

Rysunek 4

UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, ktore nie zostang objasnione ponizej, sg to klawisze wspéline,
ktére zostaly oméwione w rozdziatach 2.1 2.2
Rysunek 4 - Softkeys pionowe:
» Forma +: wySwietlanie nastepnej formy.
» Forma —: wySwietlanie poprzedniej formy.

Rysunek 4 - Softkeys poziome:
» Forma rzeczywista €—=2 Forma powielona: przetgczanie ekrandw.
» Utworz forme rzeczywistg: kiedy nie dysponujemy ksztattem formy
rzeczywistej, mozemy go utworzy¢ za pomocg formy powielonej i
narzedzia pracy. Po utworzeniu zostaje wyswietlona na ekranie.
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6.10 EKRAN FORMY POWIELONEJ (M.C.)

Na tym ekranie mozna wczytaé, edytowac i wyeliminowa¢ forme powielona.
Forma powielona powstaje na skutek umieszczenia narzedzia nad formag
rzeczywistg, skopiowania jej profilu i zapisywania punktu obrobki narzedzia. Ta
figura jest zaznaczona na pomaranczowo.

;N"N Chuck -> Real Chuck Fiece: Prueba™ Chanm 1 Tool: 1 Chuck: 1

Fiece Coord,
X -93,847 2 457,126
Machine Coord
X: 278,355 2Z: 846,314 E
Actual Scale

10230 Selscake |

Real Scale

@
Figure Scale

Delete r.c.

Rysunek 5

UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, ktore nie zostang objasnione ponizej, sg to klawisze wspéline,
ktoére zostaly oméwione w rozdziatach 2.1, 2.2 j 2.7

Rysunek 5 - Softkeys poziome:
» Utworzenie formy powielonej: kiedy niemozliwe jest cyfrowanie formy na
maszynie, mozemy jg utworzy¢ za pomocg formy rzeczywistej i
narzedzia pracy. Po utworzeniu zostaje wyswietlona na ekranie.

1. Definiuj Forme Powielong: jesli nie dysponujemy suportem
kopiujacym lub chcemy cyfrowac forme recznie, to mozemy uzy¢ tej
funkciji.
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Okno dialogowe umozliwiajagce edycje formy powielonej wyglada
nastepujaco:
X
Copy edition by points
_oordinate |1— SJ_L' Galga:
Coord, I 1] T LM Fresent Owerall galga I 1 T
Coord. Z: IT T —mﬂﬂﬂd
Inzert | Add | M odify | Erase | Line ¢ &rch | Delete figurel
Figure scale |
Zoam in |
Zoom out |
HKS Zoom |
Pan |
Accept | Cancel |

Wspotrzedna: identyfikator aktualnie edytowanej wspotrzedne;j

4Pl zwiekszanie lub zmniejszanie edytowanej wspotrzedne;j
Wspotrzedna X / Wspotrzedna Z: wartos¢ biezgcej wspoétrzednej
Biezaca wspotrzedna NC: uzyskiwanie wspotrzednej biezgcego
przedmiotu narzedzia NC

Sprawdzian: wartos¢ sprawdzianu uzywanego do uzyskania biezgcej
wspotrzednej NC

Wstaw: wstawianie wspotrzednej przed edytowanym punktem

Dodaj: dodawanie wspotrzednej za edytowanym punktem

Modyfikuj: modyfikowanie wspotrzednej X lub Z edytowanego punktu
Usun punkt: usuwanie edytowanego punktu

Prosta / tuk: przetgczanie z prostej na tuk i odwrotnie

Wyeliminuj figure: eliminowanie figury graficznej

Skala figury / Skala + / Skala - / Zoom / Kadrowanie: funkcje skali
strefy graficznej

Jeden ze sposobdéw wykonania kopii punktow polega na:

2.
3.

N o Ok

Zaznaczeniu opcji 'Definiuj Forme Powielong'

Ustawieniu narzedzia na pierwszym punkcie kopiowania (w kierunku:
od wrzeciennika do konika) sprawdzajgc, jesli jest to konieczne
(sprawdzian musi by¢ taki sam dla catego kopiowania).
Wprowadzeniu wartosci sprawdzianu w polu 'Sprawdzian catosci'
Nacisnieciu przycisku ‘Biezgca wspotrzedna NC’

Wstawieniu lub dodaniu punktu, w zalezno$ci od zapotrzebowania.
Powtdrzeniu krokow 4 i 5 az do wykonania kopii punktéw.
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Nacisnieciu klawisza 'Akceptuj" w celu utworzenia kopii.

» Modyfikuj Forme Powielong: mozemy uzy¢ tej funkcji na wypadek,
gdybysmy zapragneli zmodyfikowaé forme powielong. Okno dialogowe
dziata tak samo, jak w poprzednim przypadku.

e, X
Copy modification
—oordinate |-|— !I!I
Coord. 243 mm LN Present
Coord, Z: I B2 mm —mﬂﬂﬂd
Insert | Add | todify | Eraze | Line £ Arch Delete figure |
Figure scale |
Zoom in |
Zoom ot |
Zoom |
Pan |
Accept | Cancel |

Zalezno$¢ istniejacg pomiedzy formg teoretycznag, narzedziem pracy i formg
powielong mozemy tatwo zaobserwowaé na ponizszym rysunku.

Chann 1 Tool: 1 Chuck: 1 Traject: 1

By méc wczytaé forme powielong cyfrowang w maszynie, dysponujemy
klawiszem funkcyjnym na ekranie maszyny do pobrania tej formy. Ta opcja
zostanie omdéwiona bardziej szczegdtowo w rozdziale dotyczacym ekranu
maszyny.
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6.11 EKRAN TORU

Na tym ekranie mozna utworzyé¢, edytowac i wyeliminowac tor narzedzia pracy.
Ta figura jest zaznaczona jako zbiér prostych, tukéw i wolnego rysunku
definiowanego przez uzytkownika. Domysinym kolorem figury jest kolor
czerwony, ale mozna go zmienic.

;vy Trajectory Pigce.  provan™ Channea| 1 Tool 1 Chuck 1 Traject 1

Real Scale

Figure Scale

Piece Coord Actual Scal

{x:ﬁ,?ﬂﬁ Z: 51,243 ”1;1.374 Set scale ‘

Machine Coord. Actual action
{x: 1205 Z: 167051 ( kH

trajectory

Rysunek 6

UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, ktore nie zostang objasnione ponizej, sg to klawisze wspéline,
ktére zostaly oméwione w rozdziatach 2.1 2.2

Rysunek 6 - Softkeys pionowe:
» Tor +: wySwietlanie nastepnego toru.
» Tor -: wySwietlanie poprzedniego toru

Rysunek 6 - Softkeys poziome:

» Edycja toru: przejscie na ekran edycji toru.

» Posuwy / Cisnienie: przejscie na ekran edycji posuwow i ciSnienia
biezacego toru.

» Breaks: przejscie na ekran edycji breaks biezgcego ekranu.

»  Kopiuj tor (ten klawisz _nie zostat pokazany na rysunku 6, poniewaZ sie
tam nie zmiescit, w_zwigzku z czym musimy nacisngc¢ klawisz ,>”
znajdujgcy sie _w__dolnym prawym roqu, aby klawisze zostaty
przesuniete): zaznaczamy, ktory tor z wykonanych chcemy skopiowac do
biezgcego toru za pomocg ponizszego okna dialogowego:
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dTrajectory x|
Select traject. to Copy
Trajectony number -
Accept | Cancel |

6.11.1 EKRAN EDYCJI GEOMETRYCZNEJ

Na tym ekranie mozemy modyfikowa¢ i edytowaC elementy geometryczne
definiujgce ruch narzedzia. Te elementy majg przypisane pewne parametry,
ktore umozliwiajg definiowanie elementu, tak jak to zostato pokazane na
nastepnym rysunku.

;"j Traject > Edit traject Pieca. provarl® Channei { Toal { Chuck i Traject

=@ Passl Pass +
£ ® Starting point RL
© ¥0¢mrm): 55,000
o zZ0(mrry: -140,000
E-® Inc Vert Movement
@ Move(mm): -2,000 Pass -
= # Inc Horiz Mavement
i @ Move(mm): -50,00
= ® Inc Yert Movement
@ Mave(mrm): 2,000
- ® Pass2
=-® Starting point RL
® ¥0{mm): 55,000
@ Z0(mrr): ~100,000
= ® Inc Yert Movement
@ Maove(mm): -4,00C
Frl A - FH . =-e Inc Horiz Movement
% i
= ® Inc Yert Movement
@ Move(mm): 2,000 Pan
- ® Pass3
= ® Starting point RL
© ¥0¢mrm): 55,000

Real Scale

Figure Scale

© ZO(mm): -30,000
= ® Inc Yert Movement
. @ Mave(mrm): -5,000
B ® Inc Horiz Movement
i @ Move(mm): -160,C
= ® Inc Yert Movement

© Movelmm): 5,000 Zoom in
|—F‘\ece Coord Actual Scal ||
X: 31,584 7: 27.792 ‘[1:1,374 Set scale
tachine Coord Actual action C

e

Ir)(: 23,584 Z:191,208 ‘[

Parameters
selection

Rysunek 9

Rysunek 9 - Softkeys pionowe:

Przej$cie +: wybor nastepnego przejscia.
Przejscie -: wybor poprzedniego przejscia.

Rysunek 9 - Softkeys poziome:

Wstaw: Wstawianie elementu geometrycznego do wybranej pozycji
drzewka elementu przejscia.
Dodaj: Dodawanie elementu geometrycznego do wybranej pozycji
drzewka elementu przejscia.
Kopiuj przejscie (ten klawisz nie zostat pokazany na rysunku 9, poniewaz
sie tam nie zmiescit, w zwigzku z czym musimy nacisngc klawisz ,>”
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znajdujgcy sie w__dolnym prawym roqu, aby klawisze zostaty
przesunigte): Kopiowanie przejscia z innego toru
Po nacisnieciu klawisza funkcyjnego wstaw lub dodaj wyswietla sie okno
dialogowe do zaznaczenia, czy chcemy wstawi¢ przejscie czy element

geometryczny, ktére wyglada nastepujgco:
A4 Add stroke or EG |

Select add stroke or EG

" Geometric entity

Accept | Cancel |

Jesli zaznaczymy opcje ,Element geometryczny”, wéwczas pojawi sie lista
elementéw, na ktérej bedziemy mogli zaznaczy¢ element, ktéry chcemy
wstawic lub dodac.

<

X

Geometric entities

Inc Vert Movement
Abs Vert Movement

Line Inc
Ang Mowvement
Starting point RL

Accept | Cancel |

Kazdy z tych elementow geometrycznych ma jeden lub wiecej parametrow,
ktore pozwalajg go zdefiniowac. Ponizej objasniamy te elementy geometryczne.

* Punkt startowy RL: Jest to pierwszy punkt, ktory musi zosta¢ wstawiony po
utworzeniu przejscia. Pokazuje pozycje startowg narzedzia. Jego parametry
to:

o X0 mm): Pozycja startowa osi X, od ktérej rozpoczyna sie przejscie
o Z0 (mm): Pozycja startowa osi Z, od ktérej rozpoczyna sie przej$cie

Przyklfa : e Trajsct > Edit trajact Pioce proven®™  Channal 1 Toot  f Chusk 1 Traipel 3

amm) 50w
o o) freoa

* Pat
= = Gatng poni il
® D{me): FH00

INDUSTRIAS PUIGJANER, SA — DENN
Wydanie 19.12.2007



Instrukcja obstugi walcarki RL-600 CNC 6-31

= Przesuniecie Poziome Przyrost.: Umozliwia zdefiniowanie przesuniecia
przyrostowego wzgledem osi Z. Parametr to:
o Przesun.: Wartos¢ przesuniecia przyrostowego

Przyktad;

=5 Trayect -» Editar trayect Pisza: PFinal” Canal: 1 Hemranma: ! Molde: 1 Trayect3
-

Despime) [-x]

*» Przesuniecie Poziome Bezwz.: Jest to ten sam element, co poprzedni, ale z
tg roznicg, ze programowanie przesuniecia jest bezwzgledne a nie
przyrostowe. Z tego tez wzgledu oS wspotrzednych Z jest programowana
bezposrednio.

= Przesuniecie Pion Przyr: Umozliwia zdefiniowanie pionowej prostej z
biezgcego punktu do punktu wyznaczonego za pomocag wartosci
przesuniecia jako parametru.

Przyktad;

Dox Trajsct > Edit tajaet
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= Przesuniecie Pion Bezwz: Jest to ten sam element, co poprzedni, ale z tg
réznicg, ze w tym przypadku programujemy wspotrzedng X bezposrednio,
poniewaz przesuniecie jest bezwzgledne.

= Prosta Przyr: Ten element umozliwia zdefiniowanie prostej na podstawie
przesunie¢ kazdej z osi, tak jak to zostato pokazane na ponizszym rysunku:

Przesuniecie X

Przesuniecie Z
Przyktads

foay Traject-> Edittrajact Pisco prover®  Channal 1 Toot

= Przesuniecie Kat: Ten element umozliwia zdefiniowanie prostej na
podstawie danego kata i przesuniecia, tak jak to zostato pokazane na
ponizszym rysunku:

Przesuniecie X
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Przyktad:
53 Troject > Editrsisct Blaco. prova  Chanol 1 Toal f ok 1 Tmoa 3
6.11.2 EKRAN POSUWOW

Na tym ekranie mozemy modyfikowac i edytowaC posuwy narzedzia pracy w
kazdym punkcie toru. Ta figura jest przedstawiona w formie wykresu w dolnej
czesci ekranu, tak, ze w bardzo prosty sposdb mozemy sprawdzic
zaprogramowane posuwy. Posuwy sg programowane domysinie w mm/min.

;"ﬂ Trajectory - Advances Pieca:  pravar™ Channal. 1 Tool 1 Chuck: { Tralget 2
Traject +
Traject. -
Fia it ini2 w3| | Real Scale
?I‘A-Z s I -

Figure Scale

I -UI
1]
=

2500
Zoom

1250 -
Zoom in

Advance
trajectory i Advance % | Selection

Rysunek 10

UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, ktore nie zostang objasnione ponizej, sq to klawisze wspédline,
ktoére zostaly oméwione w rozdziatach 2.1 2.2
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Rysunek 10 - Softkeys poziome:
= Posuw toru: definiowanie posuwu toru.

= Posuw przejscia: definiowanie posuwu edytowanego przejscia.

»= Posuw odcinka: definiowanie posuwu edytowanego odcinka.

= Posuw punktu: definiowanie posuwu punktu po punkcie. Aby edytowac
punkt po punkcie posuw stosujemy okno dialogowe umozliwiajgce
stopniowe definiowanie posuwu kazdego punktu kazdego przejscia toru.

To okno dialogowe jest pokazane ponize;.

fou Trojectory>Advances  Piece pover’  Chamnel f Iool | Chuck f Jraiedt 2

Page 13 40

Poir. 14 44 r
Coord I 00 '_'__J

Cosed % 85
Advance: I

i Agely | Exil

Advance
point

Za pomocg przyciskow >, <, znajdujgcych sie w formularzu mozemy
zmieni¢ punkt i przejscie w celu zdefiniowania posuwu

zaznaczonego punktu.

»  Modyfikuj posuw %: modyfikowanie posuwu o dany procent ujemny lub

dodatni.

Na tym ekranie mamy rowniez mozliwos¢ uzywania funkcji, ktore zostaty
wczesniej oméwione, za pomocg menu podrecznego, ktore jest pokazane

ponizej:

Finish

Advance trajectory
Advance pass
Advance section
Advance point
Madify advance %
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6.11.3 EKRAN BREAKS

Na tym ekranie mozemy wstawia¢, modyfikowac, edytowac i eliminowac breaks
przypisane do przejS¢ tworzacych tor. Breaks sg przedstawione w formie
okregu w zielonym kolorze znajdujgcego sie w danym punkcie toru z przypisang
im numeracja.

;»3 Trajectory > Breaks Place:  provarl™ Channel: 1 Tool 1 Chuck 1 Trajget 2

Figure Scale
FLS Ikt k2 ink3

Edit break Modif

break pos

Manage
acc break

Rysunek 12

UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, ktore nie zostang objasnione ponizej, sg to klawisze wspéline,
ktoére zostaly oméwione w rozdziatach 2.1 2.2

Rysunek 12 - Softkeys poziome:

» Wstaw breaks: wstawiamy break do edytowanego punktu toru, zostaje
wyswietlone okno dialogowe umozliwiajgce zaznaczenie akcesoriow,
ktore chcemy doda¢ do utworzonego break, nastepnie mozna
modyfikowac¢ parametry kazdego wstawionego akcesorium. Etapy, ktore
nalezy wykonac celem wstawienia break:
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o Wybierz punkt, w ktérym chcesz wstawi¢ break

P

e Trajectory = Breaks Pigce.  provan® annat. 1 Toof 1 Chuck 1 Trajwet 2

Dwect aecess ser brask

% Trajectory - Breaks Piaca:  peovan” Channai: 1 Toof 1 Chuck 1 Traject 2

Without Program Para
| Addvanes by Minita

Adtrance by Headsloch R
Program Fat

Trajeciary Start

Trajaetary End

Cancel Step/Hresk

RPM Constant Deform
Pain
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o Zmodyfikuj wartos¢ parametrow akcesoriow

53 Trajectory - Breaks Piaca:  provan™ Channai: 1 Toof t Chuck 1 Tralect 2

RPM Headstock

FEM (ipm) oo

Mccapt |

» Edytuj break: pokazywanie na ekranie break celem umozliwienia
zmodyfikowania warto$ci parametrow akcesoriow zaznaczonego break.
Jesli mamy wiecej niz jeden break, to bedziemy musieli podac, ktory
break chcemy edytowac.

» Modyfikuj pozycje break: modyfikowanie pozycji zaznaczonego break, w
tym celu trzeba podaé, do jakiego toru i punktu chcemy sie przejs¢, tak
jak to zostato pokazane na ponizszym rysunku.

#Breaks Edition x|
Modify break position

Pass numher
I

Point number

Accept Cancel

» Zarzadzanie akcesoriami break: eliminowanie lub wstawianie akcesoridow
zaznaczonego break.

» Breaks widoczne: ustalanie, jakie breaks w zalezno$ci od ich akcesoriow
bedg widoczne lub nie.

»  Whyeliminuj break: eliminowanie zaznaczonego break.

Na tym ekranie mamy rowniez mozliwos¢ uzywania funkcji, ktore zostaty
wczesniej oméwione, za pomocg menu podrecznego, ktore jest pokazane
ponizej:

Finish

Insert break

Edit break.

Madify position break

Delete break

Management break accessories
Cirect access acc break 3
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6.12 EKRAN PROGRAMU

Na tym ekranie mozemy wstawiac i eliminowac rézne karty i akcesoria tworzgce
program przedmiotu. Mozemy rowniez edytowaC poszczegdlne parametry
akcesoriow. Pokazywane sg za pomocqg struktury drzewa, tak jak to zostato
pokazane na ponizszym rysunku.

-
3 Program Piece:  pravarni® Channel 71

B Stepl
ERCRCccLite Traj y .
=3 Bresk 1 i Execute Traj

Y
® RPM Headstock Taol IW— Chuck 1
|2

Trajectory

Stepl |

Step +

Step -

Accessory +

:

Accessory -

Open |
Close

Execute
Trajectory

Rysunek 13

UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, ktore nie zostang objasnione ponizej, sg to klawisze wspéline,
ktoére zostaly oméwione w rozdziatach 2.1 2.2

Rysunek 13 - Softkeys pionowe:

» Karta +: przejscie do nastepnej karty i wysSwietlenie parametréw
akcesoriow.

» Karta — przejScie do poprzedniej karty i wySwietlenie parametrow
akcesoriow.

» Akcesorium +: przej$cie do nastepnego akcesorium biezacej karty.

» Akcesorium —: przejscie do poprzedniego akcesorium biezacej karty.

» Break +: przej$cie do nastepnego break

» Break -: przejscie do poprzedniego break

» Otwoérz / Zamknij: otwieranie lub zamykanie drzewa akcesoriow. Na
poprzednim rysunku drzewko byto otwarte, na kolejnym jest zamkniete.
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;-: Program Pigca,  provar™ Channel 1

Exucute Trapaciory
Toal 1 Chuek n
Trajacteny 2

» Wykonaj tor: aby wstawi¢ akcesorium wykonania toru mozna nacisng¢
ten klawisz funkcyjny i wybraé, jaki tor chcemy wykonac, tak, jak to
zostato pokazane na nastepnym rysunku.

4 EIBX

Selection of the trajectory to be executed

Toal 1 - ;I;I
Chuck 1 ==
= % Trajectory 2 = =] =

Apply

W edytorze kart, jesli wybierzemy akcesorium Wykonaj tor, to mozemy
zmieni¢ parametry réznych breaks, jakie sg zaprojektowane dla tego
toru, dzieki czemu nie musimy wracac do ekranu breaks, by modc
wprowadzi¢ te modyfikacje. Zostato to pokazane na ponizszym
rysunku.
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Rysunek 12 - Softkeys poziome:
= Wstaw: wstawianie karty lub akcesorium do biezgcej pozyciji.
= Dodaj: dodawanie karty lub akcesorium po biezgcej pozycji.
= Usun: usuwanie karty lub wybranego akcesorium.
= Cofnij: powr6t do stanu wczesniejszego w stosunku do dokonanych
modyfikacji.
= Odzyskaj: odzyskiwanie ostatnich dokonanych modyfikaciji.

Lista akcesoridéw pokazana na tym ekranie rézni sie od listy breaks, poniewaz
zawiera pewne ograniczenia. Na przyktad w programie mozna wstawic
akcesorium wykonania toru, ale nie ma sensu wstawianie tego akcesorium do
break, poniewaz break stanowi juz czes¢ toru i w takim przypadku
wykonywaliby$smy dany tor z innego toru.

Moze by¢ przydatne zapisanie w bibliotece niektorych programéw, ktére mogag
zosta¢ uznane za programy typu. W ten sposéb bedziemy mogli przy kazdym
utworzeniu przedmiotu odzyska¢ program typu po to, bysmy nie musieli
wprowadzac¢ wszystkich kart i akcesoriow od poczatku. Nastepnie wprowadzimy
stosowne modyfikacje dla przygotowywanego przedmiotu.
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6.13 EKRAN MASZYNY

Na tym ekranie wys$wietlana jest informacja wazna w momencie realizacji
danego programu, lub kiedy chcemy wykonac jaki$ ruch osi, poniewaz ta
informacja umozliwia nam zobaczenie narzedzia pracy w ruchu. Mozemy
rowniez wykona¢ niektére zadania oméwione ponize;.

;..y DENN Machine Pigea.  RI217680000% Channel 1 JTool T Chuck 1 Traject 7
WKS MKS Residual Advance axis Power Rev
O X 30712 mm 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mmdmin | C 0 mm
O %2 15000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0000 mmémin
O 3 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0000 mmémin
O 7 714419 mm 0.000 mm 0.000 mrmn 0.000 mrmmin
CycleT PartC TotalC Advance
0.0 0 0 0,000 mmimin 09:27:03 2610472004
Real Scale

Figure Scale

Params.
Selection

Rysunek 14

UWAGA: Te softkeys z poprzedniego rysunku, ktore nie zostang objasnione ponizej, sg to klawisze wspdéline,
ktoére zostaly oméwione w rozdziatach 2.1 2.2

Te softkeys nie zostaty pokazane na rysunku 13, poniewaz sie na nim nie
zmiescity, dlatego tez musimy nacisna¢ klawisz ,>” znajdujacy sie w dolnym
prawym rogu, aby klawisze zostaty przesuniete:
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= Punkt zerowy przedmiotu: ustalanie punktu zerowego przedmiotu za
pomocg regulowanej ramki.
w,
Define zero piece on actual tool

Tool 1 Radiusirm) b

Zero piece

Correction distance X (D1)
Galga correction X (D2): mrm

o0

[ o0
Galga correction & r_U._._ mm

[ o0

[ o0

mirr

Galga correction %2 (D3): mrm

Galga correction %3 (D4): mrm

Apply Exit I

» Parametry: modyfikowanie niektérych parametrow lub danych maszyny,
na przykfad przyspieszenia wrzeciennika.

JdMachine data x|

Machine data edition

Spindle

Spindle acceleration 30

Fieached speed threshold (%) |70

oply | el

WSKAZOWKA
Modyfikowanie przyspieszenia wrzeciennika moze spowodowa¢ powazne
uszkodzenia mechaniczne. Zalecane jest wprowadzenie niskiego przyspieszenia
(maszyna bedzie wolniej przyspieszata, czas przyspieszenia bedzie diuzszy) i
stopniowe zwiekszanie go.

» Reset licznika czesciowego: wyzerowanie licznika czesciowego.
» Reset licznika catkowitego: wyzerowanie licznika catkowitego.
Informacja jest widoczna w goérnej czesci rysunku 13:

» Uktad wspodtrzednych przedmiotu  (WKS): biezace wspoirzedne
przedmiotu.

» Pozostato: odlegto$¢ pomiedzy biezgcg pozycjg a zaprogramowanym
punktem.

» Posuw osi: poszczegdlny posuw kazdej z osi.

* taczny posuw osi: tgczny posuw wszystkich osi (X i Z).
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= Zuzycie wrzeciennika: pokazuje zuzycie (biezgcg moc) w procentach.

= Obroty wrzeciennika: pokazuje ilos¢ obrotow wrzeciennika na minute.

= (Czas cyklu: czas (podany w minutach i sekundach) potrzebny na
wyprodukowanie przedmiotu.

= Licznik cze$ciowy: czesciowy licznik wyprodukowanych przedmiotow.

= Licznik catkowity: tgczny licznik przedmiotéw. Zazwyczaj jest on uzywany
do zliczania ilosci przedmiotéw wyprodukowanych dla konkretnego
modelu.
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6.14 AKCESORIA

Nastepnie objasniamy pokrotce dziatanie poszczegdlnych akcesoriow
programowania, ktore mogg by¢ stosowane, zaréwno w breaks, jak i w
programie.

Koniec programu: Konczy realizacje programu w danym punkcie toru lub w
karcie programu.

Delay: Pozwala na zrobienie pauzy podczas realizacji programu lub toru, dzieki
wprowadzeniu czasu oczekiwania do przypisanego parametru.

Bez stopu programu: Uruchamia realizacje jednego lub kilku akcesoridw bez
wstrzymywania wykonania toru (jesli programujemy w break) lub programu (jesli
programujemy w karcie). Jesli sg programowane rézne break w tym samym
punkcie danego toru (a kazdy z nich z akcesorium Bez stopu programu),
zostang one wtgczone kolejno, czyli najpierw akcesoria zawarte w pierwszym
break danego punktu, potem te zawarte w drugim break i tak po kolei.
Narzedzie nie przerwie pracy, ale akcesoria podporzadkujg sie kolejnosci
programowania breaks.

Wykonaj tor: To polecenie z oczywistych wzgledow jest jedynie dostepne w
programie, to znaczy, nie zostanie nam nigdy pokazane jako break. Jego
zadanie polega na wyznaczeniu wykonania danego toru w programie. Nalezy
podaé narzedzie, forme i tor, ktére chcemy wykonac.

WSKAZOWKA
Kiedy bedziemy programowac to akcesorium, NIE bedziemy mieé
mozliwosci zaprogramowania zadnego innego akcesorium w tej
samej karcie.

Posuw na minute: Umozliwia zaprogramowanie posuwow toru w milimetrach
na minute. Jesli nie zostanie zaprogramowany pozadany rodzaj posuwu,
wowczas to przemieszczenie zostanie aktywowane jako domysine.

Posuw na Obrét Wrzeciennika: Umozliwia zaprogramowanie posuwow toru w
milimetrach na obrét wrzeciennika.

Obr./Min. State Odksztalcenie: Umozliwia programowanie posuwow toru w
zaleznosci od obrotow wrzeciennika, tak, by predkos¢ narzedzia w stosunku do
materiatu byta zawsze taka sama. Na przyktad, jesli wykonujemy walcowanie
elementow stozkowych i programujemy tego typu posuw, to przy zwiekszaniu
$rednicy stozka, narzedzie bedzie zmniejszato swéj posuw w celu odksztatcania
takiej samej ilosci materialu przez caly czas. Parametry stuzace do
zdefiniowania tego posuwu to: Promien, Obr./Min. i Obr./Min. Maksymalne. Za
pomocg parametru ,Promien”” zdefiniujemy ten sktadnik przedmiotu
obrabianego w punkcie poczatkowym posuwu, natomiast parametry ,Obr./Min.”
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i ,0br/Min. Maksymalne” postuzg nam do zdefiniowania predkosci
wrzeciennika.

Stop programu: Informuje program, ze powinien on wstrzymac swoj przebieg,
przechodzac ze stanu run do stanu stop. Aby kontynuowac realizowanie
programu nalezy ponownie nacisng¢ przycisk Start.

Zaprogramowanie tego akcesorium NIE jest jednoznaczne z zresetowaniem
realizacji programu, poniewaz po nacisnieciu przycisku Start, program bedzie
kontynuowat swojg realizacje od tego punktu, w ktérym sie zatrzymat.

Ze wzgledoéw bezpieczenstwa, aby moc wejs¢ do strefy pracy maszyny w trybie
automatycznym, wszystkie ruchome czesci muszg byC¢ zatrzymane.
Zatrzymanie wrzeciennika za pomocg zaprogramowania stosownego
akcesorium nalezy do zadan uzytkownika. Jesli nie postgpimy wg podanych
wskazéwek, to nie bedziemy mogli kontynuowac realizacji programu i bedziemy
zmuszeni do zresetowania realizacji, poniewaz zostanie wyswietlony alarm
drugorzedny 700233 ,Dr: STAN OCZEKIWANIA NA ZATRZYMANIE OSI |
WRZECIENNIKA”.

Poczatek toru: Umozliwia zmiane poczatkowego punktu przebiegu toru. Zadne
wartosci tego toru, znajdujace sie przed punktem, w ktérym zaprojektowany
zostat poczatek toru, nie zostang zrealizowane. Jesli to akcesorium nie zostanie
uzyte, to pierwszy punkt toru bedzie uznany za jego poczatek.

Ta funkcja jest przydatna, kiedy dokonujemy przygotowania przedmiotu
obrabianego, poniewaz pozwala na dodanie nastepnych przejS¢ narzedzia bez
koniecznoéci usuwania poprzednich przej$¢ az do momentu uzyskania
przedmiotu obrobionego.

WSKAZOWKA
Ta funkcja jest dostepna tylko w torze (jest wy$wietlana tylko jako break).

Koniec toru: Umozliwia zmiane korncowego punktu wykonania toru.

WSKAZOWKA
Ta funkcja jest dostepna tylko w torze (jest wy$wietlana tylko jako break).

Zaznacz punkt: To akcesorium jest jedynie dostepne w torze, to znaczy, ze
mozna je jedynie zaprogramowac¢ w break. Bedzie ono programowane zawsze
wtedy, kiedy zechcemy, aby narzedzie przeszto ponownie nad offsetem formy.
Konieczne jest, bySmy pamietali, ze tor narysowany wewnatrz formy nie jest
wykonywany. Obliczane sg punkty przeciecia tego toru z linig kreslong przez
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offset, a pomiedzy punktem wejscia i punktem wyj$cia narzedzie wykona profil
offsetu. W przypadku, gdy pozadany przez nas punkt ponownego przejscia
narzedzia bedzie sie znajdowat poza tym przedziatem, konieczne bedzie
zaprogramowanie akcesorium Zaznacz punkt.

Na ponizszych rysunkach mozemy zaobserwowaC roznice torow po
zaprogramowaniu tego break.

Bez opcji Zaznacz Punkt.

Z opcja Zaznacz Punkt:

Anuluj Karte/Break: Anulowanie karty lub break w zaleznos$ci od tego, w czym
programujemy. Za pomocg tego polecenia upewniamy sie, ze akcesoria
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zawarte w karcie lub w break nie zostang uruchomione bez koniecznosci
usuniecia ich. To akcesorium bedzie bardzo przydatne w momencie
przygotowania przedmiotu oraz wtedy, kiedy na przykiad bedziemy chcieli
wykonac tor pusty, bez zadnego innego elementu.

Wiacz Sledzenie przez 0§ X2 (O$ X3): Te dwa akcesoria umozliwiajg nam
uruchamiania i definiowanie pracy dodatkowych osi. Za pomocg
zaprogramowania jednego z tych akcesoriow (albo dwoch na raz) sprawimy, ze
o8, ktéra uruchomi opcje Sledzenia, bedzie kreslita ten sam tor, co os X.
Obydwa akcesoria sg jedynie dostepne dla toru, to znaczy, tylko jako breaks.
Jesli 08, ktora ma sledzi¢ tor, nie znajduje sie we wiasciwej pozycji, to najpierw
powinnismy ustawic¢ ja w odpowiedniej pozyciji.

Wylacz Sledzenie przez 0§ X2 (O$ X3): Za pomoca tego programowania
anulujemy S$ledzenie zaprogramowane w poprzednich poleceniach. Nalezy
wzigé pod uwage fakt, ze te osie, dla ktérych wytaczymy te opcje, pozostang w
tej pozycji, w jakiej sie znajdowaty w momencie wytgczenia opciji.

Przesunigcie Osi X2 (Osi X3): umozliwia wykonanie przesuniecia osi X2 (osi
X3), kiedy pracujemy w trybie sledzenia. Warto$¢ przesuniecia jest absolutna.
Przesuniecie osi biorgcej udziat w sledzeniu zostanie wykonane w momencie
odnalezienia break, ktéry wyda takie polecenie, w zwigzku z tym moze doj$¢ do
przesuniecia osi niezaleznego w stosunku do pozostatych. Jesli chcemy, aby
caty tor zostat skorygowany za pomocg w/w przesuniecia i aby ponadto nie
nastgpito Zzadne przesuniecie osi, to w takim wypadku =zalecane jest
programowanie w tym samym break poczatku Sledzenia i przesuniecia.

Ustaw O$ X2 (Os X3): To polecenie jest potrzebne wtedy, kiedy chcemy ruszyc
jedng z dodatkowych osi niezaleznie. Ta opcja jest dostepna zaréwno dla
programu jak i dla toru. Musimy skonfigurowa¢ dwa parametry: pozycje, ktora
okresla za pomocag wspoétrzednych miejsce, do ktérego nalezy przesung¢ o$
oraz predkosé, ktéra umozliwia nam zaprogramowanie predko$¢ ustawiania
danej osi bez wptywania na predkos¢ pozostatych. W przypadku tego
akcesorium nalezy zaznaczy¢ mozliwo$¢ potaczenia go z akcesorium Bez
Stopu Programu. W przypadku, gdybysmy zechcieli uzy¢ tej opcji, to ustawienie
osi odbedzie sie przy rownoczesnej kontynuacji realizacji programu. Ta opcja
jest bardzo przydatna, kiedy korczymy opcje Sledzenia i chcemy odsung¢ dang
0$ bez zatrzymywania pozostatych osi.

Jesli 08, ktérg chcemy ustawic, bytaby sie w trakcie Sledzenia, to wowczas
podczas aktualizacji zostanie wy$wietlony alarm.

Rozpoczecie Petli Powtérzen - Koniec Petli Powtérzen: Umozliwia szybkie
wykonanie zaprogramowanego toru (lub zaprogramowanej czynnosci)
pomiedzy dwoma znacznikami tyle razy, ilekro¢ zostanie to podane w
przypisanym parametrze.
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6.15AKTUALIZOWANIE PRZEDMIOTU

Przedmiot, jak juz podaliSmy w punkcie 6.1.5, sktada sie z grupy elementow:
przedmiotu obrabianego i przedmiotu obrobionego, narzedzia, formy
rzeczywistej, formy powielonej, torow, itp. Niektore z tych elementow (narzedzie
pracy, zaprogramowany tor, breaks, program) zalezg bezpoSrednio od ruchu
narzedzia w celu wykonania konkretnego toru. Z tego tez wzgledu nalezy
aktualizowac¢ przedmiot za kazdym razem, kiedy dokonujemy jakiejs modyfikacji
w ktéryms z tych elementow.

Aby wiedzie¢ na biezgco, czy program zostat aktualizowany, dodajemy na
koncu nazwy przedmiotu oznaczenie “*’. Na ponizszym rysunku pokazane jest,
w jaki sposOb zaznacza sie, ze dany przedmiot nie zostat aktualizowany.

Maschine Ecmm | JOG Ref MPEQ
o (ST B

Nie aktualizowany

CAD-CAM

Industrias Puigfaner S.A. Graphic edition and optimisation of CNC programs
5 for spinning. flow-forming and tube closing
2001-2003 Version 5.3 techniques

W celu aktualizowania go nalezy nacisng¢ klawisz funkcyjny Aktualizuj.
Wowczas wyswietla sie komunikat informujgcy, jaki element przedmiotu jest
aktualizowany w danym momencie. Jezeli podczas aktualizacji ktéregos z toréw
pojawia sie jaki§ komunikat ostrzegawczy, oznacza to, ze dany tor nie zostat
zaktualizowany i ze w zwigzku z tym nie bedzie mogt zosta¢ wykonany. Po
utworzeniu torow zostanie dokonana aktualizacja programu w pamigeci
sterowania.
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6.16 FORMAT DXF
6.16.1 WPROWADZENIE

Format DFX zostat zdefiniowany przez Autodesk w celu utatwienia przesytania
rysunkow pomiedzy poszczegolnymi wdrozeniami AutoCAD oraz pomiedzy
AutoCAD i innymi programami.

W aplikacji DENN CAD-CAM mozna wczytaé i zapisa¢ rozne pliki w formacie
DFX, majgc na uwadze pewne wtadciwosci omoéwione w nastepnym rozdziale.

6.16.2 WLASCIWOSCI DXF

Wersja uzywana do eksportowania oraz importowania plikéw DFX to AutoCAD
2002 LT. Mozliwe sg niezgodno$ci z niektorymi innymi wersjami.

Element uzywany do importowania / eksportowania plikow w formacie DFX to
Polilinia. Polilinia sktada sie ze zbioru tukow i prostych. Z tego tez wzgledu
wszystkie figury, ktore bedziemy chcieli importowa¢ w formacie DFX, bedag
musiaty zostaC utworzone za pomocg Polilinii w celu ich prawidtowego
wczytania.

Figury, ktére mogg zosta¢ wczytane za pomoca pliku w formacie DFX, to:

e Przedmiot obrabiany
e Przedmiot obrobiony
e Narzedzie

o Tor

6.16.3 PRZEDMIOT OBRABIANY / PRZEDMIOT OBROBIONY W DXF

Przedmiot obrabiany i przedmiot obrobiony musza by¢ Poliliniami zamknietymi i
muszg by¢ zdefiniowane w skali rzeczywistej. W przypadku, jesli pozadana
pozycja nie jest zdefiniowana, to mozna na niej zastosowac przemieszczenie z
aplikacji DENN CAD-CAM.
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6.16.4 NARZEDZIE W DXF
Narzedzie musi by¢ Polilinia zamknietg i musi by¢ zdefiniowane w skali

rzeczywistej. Ponadto punkt (0,0) musi by¢é punktem pracy lub promieniem
narzedzia.

6.16.5 FORMA TEORETYCZNA W DXF

Forma teoretyczna musi by¢ zdefiniowana przez Polilinie za pomocg profilu, we
wihasciwej skali.

i

PR R LR E T SR Ve N W Lk T 0
Al S A R A [ EL

6.16.6 TOR W DXF

Tor moze zostaé zapisany w formacie DFX.
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6.17 KOMUNIKATY O BLEDACH, OSTRZEGAWCZE ORAZ
INFORMACYJNE

Podczas uruchamiania aplikacji na ekranie mogg zosta¢ wys$wietlone rozne
komunikaty. Mamy cztery rodzaje komunikatow: informacyjne, ostrzegawcze, o
btedach i pytajace.

6.17.1 KOMUNIKATY INFORMACYJNE

Sg to komunikaty stosowane w celu podkreslenia jakiej$ informacji, ktora jest
wazna, nie sg to komunikaty o btedach. Na przyktad:

\JDENN Cad-Cam |

@ IMPORTANT: Floppies must be empty

6.17.2 KOMUNIKATY OSTRZEGAWCZE

Sg to komunikaty wyswietlane w celu ostrzezenia o wystagpieniu jakiego$ btedu
lub o wykonaniu jakiejs niewtasciwej czynnosci. Nie sg stosowane w celu
wyswietlania informacji o powaznych btedach, co oznacza, ze aplikacja nadal
dziata poprawnie. Na przyktad:

A4 DENN Cad-Cam x|

& Trajectory does not exist

6.17.3 KOMUNIKATY O BLEDACH

Sg to komunikaty stosowane w celu ostrzezenia o wystgpieniu powaznego
btedu. Mozliwe, ze po wystgpieniu tego btedu aplikacja nie bedzie dziatata
prawidtowo, albo, ze niektore z jej opcji bedg niedostepne. Mozliwe, ze bedzie
konieczne resetowanie MMC i ponowne wczytanie aplikacji celem
sprawdzenia, czy btad nadal wystepuje. Gdyby tak byto, nalezy o tym
powiadomic serwis techniczny. Na przyktad:

A\J DEMM Cad-Cam |

Q Fatal Error
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6.17.4 KOMUNIKATY PYTAJACE

Sg to komunikaty stosowane po to, by uzytkownik potwierdzit, ze chce wykonac
dang czynnos¢. Na przyktad:

I._\lDE'EtE trajectory x|

@ iSure?

6.17.5 LISTA KOMUNIKATOW

Ponizej zamieszczamy liste komunikatéw, ktére mogg zostaé wyswietlone:

Rodzaj

Komunikat Przyczyna Rozwizrzanie

komunikatu

Przedmiot obrabiany juz & Przedmiot obrabiany juz Usun przedmiot obrabiany i
istnieje — zostat zdefiniowany wstaw nowy
Btedna grubos$é lub & Grubo$¢ lub $rednica jest Wprowadz odpowiednie
$rednica — nieodpowiednia wartosci

Warto$¢ parametru jest & Wprowadzona wartosé Wprowadz odpowiednig
nieodpowiednia e jest nieodpowiednia wartosé

Pondw probe przestania i jesli
usterka nadal wystepuje,
powiadom serwis techniczny
Przedmiot obrobiony juz Usun przedmiot obrobiony i

zostat zdefiniowany wstaw nowy
Usuh narzedzie (utracony
zostanie punkt zerowy
przedmiotu) i wstaw nowe
Warto$¢é promienia jest Wprowadz odpowiednig
nieodpowiednia wartosé
Utworz przedmiot pod inng
Przedmiot, ktéry chcemy | nazwa lub wyeliminuj istniejacy
utworzy¢, juz istnieje przedmiot (wszystkie
informacje zostang utracone)
Przedmiot, ktéry chcemy | Nie ma potrzeby wczytywania

Btad podczas
wczytywania programu

Btad podczas przestania
programu do NC

B

Przedmiot obrobiony juz
istnieje

&

Narzedzie juz zostato
zdefiniowane

B

Narzedzie juz istnieje

&

Btedny promien

Przedmiot juz istnieje

&

\Tvl;:zzey(tjglst Juz zostat & wczytaé, juz zostat przedmiotu, ktéry juz zostat
wczytany wczytany

Przedmiot do usuniecia : Przedmiot, ktéry chcemy Weczytaj inny przedmiot, by

jest wezytany & usunad, juz zostat moc usungé biezgcy
wczytany przedmiot.

Nie ma zadnego : Aplikacja nie zawiera

. & Zzadnego wczytanego Woczytaj przedmiot
wczytanego przedmiotu przedmiotu

e Tor juz zostat | .
Tor juz istnieje . Usun tor i wstaw nowy
zdefiniowany

Tor nie istnieje Biezacy tor nie istnieje -

Biezace narzedzie nie
istnieje

> >

Narzedzie nie istnieje
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To akcesorium juz jest
w karcie

Akcesorium juz zostato
zdefiniowane w karcie

Woeczytaj inng karte, bys mogt
mie¢ dwa razy takie same
akcesorium

Nieprawidtowa nazwa
przedmiotu, nie mozna
utworzy¢ przedmiotu

B

Nazwa przedmiotu, ktory
chcemy utworzy¢, jest
nieprawidtowa

Wprowadz prawidtowg nazwe
przedmiotu

Wartos$¢ nieprawidtowa,
wprowadz warto$é
numeryczng

Wprowadzona wartosé
jest nieprawidtowa

Wprowadz odpowiednig
wartosé

Nalezy wybra¢ dysk

Dysk nie zostat wybrany

Wybierz dysk

Edytowany odcinek nie
istnieje

Nie zaznaczono danego
odcinka

Zaznacz dany odcinek

Brak pamieci USB w
porcie

= >

Nie wprowadzono pamieci
USB

Wstaw pamie¢ USB do portu

Program nie zostat
wybrany

B

Konieczne jest, by
program byt wybrany
celem uruchomienia dane;j
funkcji

Wybierz program

Przedmiot do
nadpisania jest
wczytany

B

Przedmiot, ktéry chcemy
nadpisa¢, juz zostat
wczytany

Weczytaj inny przedmiot, jesli
chcesz nadpisa¢ ten przedmiot

Program jest w trakcie
realizaciji

B

Program jest realizowany

Zaczekaj, az program zostanie
zrealizowany

Bfad przy wyborze
programu, jeden

&

Program nie moze zosta¢

Zaczekaj, az program zostanie

program jest juz wybrany zrealizowany
realizowany
Nie mozna Nie mozna wyeliminowa¢

wyeliminowac, program
jest realizowany

B

przedmiotu, poniewaz
program juz jest
realizowany

Nie istnieje break w
biezgcym punkcie

&

W edytowanym punkcie
nie istnieje break

Nieprawidtowa predkos$é
(wieksza od
maksymalnej lub
mniejsza niz 0)

B

Zdefiniowana predkos¢
jest nieprawidtowa

Zdefiniuj prawidtowy posuw

Program nie moze by¢
aktualizowany, jest w
trakcie realizaciji

B

Program jest realizowany,
dlatego nie moze by¢
aktualizowany

Zaczekaj, az zakonczy sie
realizacja programu

Przedmiot obrabiany nie
istnieje

Biezacy przedmiot
obrabiany nie istnieje

Nieprawidtowy numer

>|>

Podane przejscie nie

Wprowad? istniejgcy numer

przejscia istnieje przejscia
Przekroczona zostata Warto$¢ promienia . L

. / . Wprowad? odpowiednig,
maksymalna warto$é !E narzedzia jest

promienia narzedzia

nieprawidtowa

wartosé

To akcesorium juz
istnieje w break

B

Nie mozna wstawi¢ dwoch
akcesoriéw tego samego
typu do break

Wstaw akcesorium do innego
break

Punkt zerowy
przedmiotu nie zostat
ustalony

B

Nie zdefiniowano punktu
zerowego przedmiotu

Zdefiniuj punkt zerowy
przedmiotu
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Nie mozna wybra¢
programu, alarm gtéwny

Podjeto prébe wyboru
programu przy aktywnym
alarmie gtéwnym

Wybierz program po usunieciu
alarmu gtéwnego

Nie mozna zdefiniowacd
punktu zerowego
przedmiotu, alarm
gtéwny

B

Podjeto prébe
zdefiniowania punktu
zerowego przedmiotu przy
aktywnym alarmie
gtéwnym

Zdefiniuj punkt zerowy
przedmiotu po usunieciu
alarmu gtéwnego

Nieprawidtowe hasfo

B

Wprowadzone hasto jest
nieprawidtowe

Wprowadz prawidtowe hasto

Nie mozna wstawi¢
elementu w tej pozyciji

B

Element geometryczny nie
moze zostaé wstawiony w
podanej pozycji

Podaj prawidtowa pozycje do
wstawienia elementu
geometrycznego

Nie mozna doda¢
elementu w tej pozyciji

B

Element geometryczny nie
moze zostaé dodany w
podanej pozycji

Podaj prawidtowa pozycje do
dodania elementu
geometrycznego

Nieprawidtowa nazwa
przedmiotu, nie mozna
skopiowac przedmiotu

Biezacy przedmiot nie
moze zostaé skopiowany
pod tg nazwa

Wprowadz prawidtowg nazwe,
czyli nazwe bez spacji ani

“n o« on

znakéw typu 7, “ 7, itp.

Przedmiot obrobiony nie
istnieje

Biezacy przedmiot
obrobiony nie istnieje

Program jest juz
wczytany i wybrany

Podjeto prébe wyboru
programu, kiedy ten juz
zostat wybrany

WAZNE: Pamieci USB
musza by¢ puste

Komunikacja z NC jest
wytaczona

Program zostat juz
wczytany i wybrany

Poziom dostepu zostat
prawidtowo zmieniony

Usunieto hasto

Dany przedmiot nie
istnieje

Zostat usuniety jakis
wewnetrzny plik
biezgcego przedmiotu

Odzyskaj przedmiot z kopii
bezpieczenstwa

Btad w plikach
konfiguracyjnych

Zostat usuniety jakis
wewnetrzny plik aplikaciji

Powiadom serwis techniczny

Bfad, uruchomienie tej
opgcji jest niemozliwe

Bfad krytyczny: za mato
pamieci

Bfad wewnetrzny

Zresetuj maszyne i je$li
usterka nadal wystepuje,
powiadom serwis techniczny

Nastgpit btad podczas
préby komunikacji z NC

Komunikacja z NC zostata
przerwana

Zresetuj maszyne i je$li
komunikacja ponownie
zostanie przerwana, powiadom
serwis techniczny

Bfad wewnetrzny

Wystapit btad wewnetrzny

Sprébuj powrdéci¢ do
poprzedniego stanu, a jesli nie
jest to mozliwe, powiadom
serwis techniczny

Czy jeste$ pewien?

@ 6 9 6 6 9 6 {:;? {::j {:-j {.::j {::j {:::; |.7 I.}"”

Prosi o potwierdzenie w
celu wykonania konkretnej
czynnos$ci
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7 KONSERWACJA

7.1 OKRESOWOSC KONSERWACJI

Konserwacja jest przeprowadzana okresowo wg nastepujacej tabelki:

Kod

Opis

Tygodniowo
Miesiecznie
Kwartalnie
Semestralnie

Rocznie

>

Kontrola pozioméw zespotu hydraulicznego i zespotu
chtodzenia

X

Kontrola poziomdéw zespotu smarowania suportow i
wrzeciennika

X

Czyszczenie filtrow powietrza szafki elektrycznej

Reczne smarowanie roznych miejsc maszyny

Wymiana filtra zasysania zespotu smarowania suportow i
czyszczenie zbiornika

Kontrola regulacji uktadow elektronicznych

Smarowanie zebatki konika

Wymiana tylniego filtra zespotu hydraulicznego

Kontrola paséw wrzeciennika

Kontrola paséw silnikow suportow

Kontrola regulacji uktadow elektronicznych

Wymiana oleju zespotu hydraulicznego

Wymiana filtru zbiornika chtodzenia

Wymiana oleju znajdujgcego sie we wnetrzu wrzeciennika

Wymiana chtodziwa zespotu chtodzenia

XX XXX

Kontrola potaczen zaciskow elektrycznych

,{Pozzr—xu—Io-nrn m |O0| m

Czyszczenie i smarowanie maszyny
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7.2 OPIS PRAC KONSERWACYJNYCH

Prace konserwacyjne opisane w tabelce w poprzednim rozdziale sg
wykonywane w nastepujgcy sposob:

O |0 U |>

m

Z | Z| r | X «

O

Naoczna kontrola poziomu oleju. Uzupetnic¢ olej, jesli jest to konieczne.
Naoczna kontrola poziomu oleju. Uzupetnic olej, jesli jest to konieczne.

Zastosowac sprezone powietrze od wewnatrz szafki.

Nasmarowac¢ za pomocg recznej pompki punkty smarowania zawierajgce
smarowniczke kulkowa.

Odkreci¢ pokrywe za pomocg Srubokretu, wymieni¢ filtr, oczysci¢ zbiornik
i ponownie przykreci¢ pokrywe. Napetni¢ zbiornik olejem.

Nasmarowac zebatke konika.

Wykrecic tylni filtr za pomocg klucza i wyjac filtr. Po wymianie filtra
ponownie zatozy¢ pokrywe.

Zdjgc ostone ochronng z paséw silnika, znajdujgcy sie obok silnika.
Sprawdzi¢, czy pasy sg napiete i czy nie majg widocznych oznak
przerwania. Napig¢ lub wymieni¢ pasy, o ile jest to konieczne. Zatozy¢
ostony na swoje miejsce.

Zdjac ostone ochronng z pasow wrzeciennika, znajdujgca sie w tylniej
czesci toza. Sprawdzi¢, czy pasy sa napiete i czy nie majg widocznych
oznak przerwania. Napig¢ lub wymienic pasy, o ile jest to konieczne.
Zatozy¢ ostony na swoje miejsce.

Sprawdzi¢ regulacje (ta praca konserwacyjna powinna zosta¢ wykonana
przez wykwalifikowany personel)

Wymienic olej (stosowac zalecany olej)

Zdjac ostone filtra cisnienia za pomoca klucza i wyjgc filtr. Po jego
wymianie, ponownie zatozy¢ pokrywe.

Oczysci¢ wnetrze wrzeciennika i wymieni€ olej (stosowac zalecany olej)
Oprozni¢ zbiornik z chtodziwa i oczysci¢ go. Wlac chtodziwo z
proporcjonalng, nie za wysokg domieszkg oleju i wody(5%-10%).
Docisng¢ potgczenia zaciskow elektrycznych, zwracajac szczegdlng
uwage na kable o przekroju wiekszym niz 25 mm.

Oczysci¢ maszyne z brudu za pomocg odttuszczenia jej. W tym celu nie
nalezy stosowac benzyny lub tatwopalnych zrgcych ptynéw. Ponownie
pomalowad, o ile bytoby to konieczne.
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8 GWARANCJA | SERWIS PO SPRZEDAZY

8.1 WARUNKI GWARANCJI

Warunki gwarancji maszyny sg podane na karcie gwarancyjnej wystanej wraz z
oferta.

8.2 SERWIS PO SPRZEDAZY

Jednym z najwazniejszych dziatbw w Industrias Puigjaner, S.A. jest dziat DENN
SERVICE, zajmujgcy sie zapewnianiem serwisu po sprzedazy wymaganego
przez naszych klientow. DENN SERVICE jest do Panstwa dyspozycji zaréowno
po to by wyjasnia¢c Wasze watpliwosci czy tez przyjmowac Wasze konsultacje,
jak tez po to, by poméc Panstwu w zakupie czedci wymiennych czy tez
rozwigzywaniu wszelkich probleméw, ktére mogg wystgpi¢ w maszynie, itp.

Kiedy bedg Panstwo potrzebowali naszej pomocy, DENN SERVICE bedzie
stuzyt za pomost miedzy Paristwem a naszymi technikami. Z tego tez wzgledu,
jesli zwrocg sie Panstwo do w/w dziatu, bedg mieli Panstwo do dyspozycji nasz
wysoko wykwalifikowany personel techniczny, ktéry bedzie Wam stuzyt pomocag
we wszelkich kwestiach.

Mozemy obstuzy¢ Panstwa telefonicznie, przez faks, pocztg elektroniczng lub,
jesli Panstwo wolg, mamy takze personel techniczny do udzielania pomocy
technicznej, ktéry moze dojechal do Panstwa zaktadu, by osobiscie Was
obstuzy¢ oraz wykonac¢ te prace, ktoérych sobie Panstwo zazycza.

Na koniec, naszym klientom, ktorych maszyny sg wyposazone w modem,
oferujemy dodatkowg ustuge: jesli dany klient sobie tego zazyczy, nasi technicy
mogqg podtgczy¢ swoj komputer do CNC jego maszyny i w ten sposdb mozna
wykry¢ 90 % usterek. Potgczenie za pomocg modemu umozliwia réwniez
kontrolowanie wykonania przedmiotu i doradzanie klientowi na temat
ewentualnych ulepszen. (Mozna réwniez zamowic¢ te ustuge poprzez DENN
SERVICE)

Z DENN SERVICE mogg sie Panstwo skontaktowac:
Telefonicznie: (00 34) 93 713 17 17
Faksem: (00 34) 93 713 11 25

Pocztg elektroniczng: dennservice@denn.es
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9 ZALACZNIKI

9.1 WLASCIWOSCI TECHNICZNE

Wiasciwosci techniczne maszyny sg podane w ponizszej tabelce:

OPIS WARTOSC JEDNOSTKA
Maksymalna $rednica przedmiotu 600 mm
Minimalna srednica przedmiotu 100 mm
Odlegtos¢ pomiedzy punktami 5300 mm
Predkos¢ gtéwnej sruby pociggowej 10-600 Obr. /min.
Maksymalna predkos¢ osi podtuznej 5 m/min.
Suw ruchu osi podtuznej 2200 mm
Suw ruchu osi poprzecznej 250 mm
Suw przeziernika konika 700 mm
Naprezenie konika 75 kN
Maksymalna predkos¢ osi rzecznej (suw .
wzt:gzn?/) a predkos$c¢ osi poprzecznej (su 5 m/min.
Naprezenie suportéw osi poprzeczne;j 3 X150 kN
Naprezenie suportu osi podtuzne;j 250 kN
Naprezenie wyrzutnika 75 kN
Suw wyrzutnika 2100 mm
Moc gtéwnego silnika 75 kW
Moc silnika zespotu hydraulicznego 15 kW
Moc silnika uktadu chtodzenia 10,1 kW
Cisnienie zespotu hydraulicznego 100 bary
Wymiary gtéwnej Sruby pociggowej Rozmiar 11 DIN 55027
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