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ВВЕДЕНИЕ

Компьютерная программа, моделирующая токарную обработку на станках с устройством ЧПУ «Электроника НЦ-31», предназначена для выполнения комплекса лабораторных работ с целью обучения студентов специальности 120100 основам программирования и практическим навыкам работы операторов технологического оборудования с числовым программным оборудованием.

Теоретическое изучение принципов программирования УЧПУ «Электроника НЦ-31» и управления токарным станком производится на практических занятиях по дисциплине «Автоматизация производственных процессов в машиностроении».
1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

Данные методические указания (инструкция пользователя компьютерной программы-тренажера) поясняет основные особенности ее установки, запуска и функционирования. Программа написана на языке программирования Quick Basic 4.5 и разработана для компьютеров типа IBM PC/AT 386, 486 и Pentium с тактовой частотой 60…166 Мгц. Для распечатки текста управляющей программы используются матричные 9 и 24 игольчатые принтеры, поддерживающие ESC/Р коды.

Программа не содержит подсказок по действию оператора и программированию УЧПУ. Пользователь должен обладать основными теоретическими знаниями по управлению токарным станком и по программированию устройства числового программного управления «Электроника НЦ-31» (далее УЧПУ НЦ-31), изучаемыми студентами на практических занятиях и изложенными, например, в инструкции оператора.

Программа имеет определенные допущения и ограничения, обусловленные особенностями компьютерного моделирования реальных процессов:

1) Так как данная разработка является динамической графической компьютерной программой, разработанной на языке Quick Basic, то применяется максимальное для программной среды экранное разрешение 640х480 пикселей. Специфика представления на экране монитора динамических графических объектов позволяет производить перемещение только на 1 пиксель. Исходя из реальных размеров обрабатываемой заготовки до 100…150 мм принимается вынужденное ограничение дискретности перемещения 1 мм/импульс (реальная дискретность на станках с УЧПУ НЦ-31 стандартного исполнения - 0,01 мм/импульс). По указанной причине на индикаторах пульта УЧПУ не индицируются две правые цифры (координаты, кратные 0,01 и 0,1 мм);

2) С целью экономии объема памяти компьютера работа с моделирующей программой производится только в одной зоне оперативного запоминающего устройства (ОЗУ) системы ЧПУ, имеющей 250 ячеек (в стандартном УЧПУ - 5 зон по 250 ячеек);

3) Для более плавного движения графических объектов при имитации токарной обработки, режущий инструмент, выбираемый в револьверную головку, имеет контурное очертание без фоновой закраски. По этой же причине при перемещении инструмента в цикле обработки графическое изображение револьверной головки (РГ) отключается, но при смене инструмента вновь регенерируется. Указание на позицию РГ, задействованную в данный момент, производится специальным табло в верхней правой части экрана;

4) Некоторые динамические процессы, реально происходящие при токарной обработке, заменяются для упрощения программы статическими метками:

= вращение шпинделя - стрелкой внутри контура токарного патрона, указывающей направление вращения;

= включение смазочно-охлаждающей жидкости - флажком «СОЖ» в нижней части экрана;

5) Для реализации режима ручного управления от маховичка (РУМ) маховичок имитируется на поле клавиш режима ручного управления от клавиш (РУК), которые в режиме РУМ не действуют;

6) В программе не реализуется режим размерной привязки инструмента, так как этот процесс сопряжен с контролем фактически обработанной поверхности, что проблематично для моделирования на компьютере.

Программа инсталлируется на компьютере пользователя специальной программой-инсталлятором. Переустановка программы прямым копированием нарушает её структуру, что исключает правильное функционирование.

Программа запускается в среде DOS ВАТ-файлом HNC31.bat.

Программа достаточно наглядно имитирует работу оператора токарного станка с УЧПУ НЦ-31. При этом обеспечиваются следующие режимы:

- ручного управления от клавиш пульта управления (РУК);

- ручного управления от маховичка (фотоимпульсного датчика) (РУМ);

- автоматической обработки (АВТ) с использованием линейной и круговой интерполяций. В последней версии 1.6 программы не предусмотрено моделирование автоматической обработки с применением команд сложных технологических циклов;

- покадровой автоматической отработки управляющей программы;

- чтения управляющей программы из оперативного запоминающего устройства (ОЗУ) системы ЧПУ;

- записи управляющей программы в ОЗУ УЧПУ;

- чтения системных параметров УЧПУ группы Р (технологического назначения);

- записи системных параметров УЧПУ группы Р;

Все режимы включаются с пульта УЧПУ (имитируется практическая работа оператора) с помощью указателя (курсора) мыши.

Программа имеет простой и достаточно удобный пользовательский интерфейс. Большинство действий выполняется с помощью мыши. Ввод информации с клавиатуры минимален - пути и имена файлов, данные о размерах заготовки и мерных инструментов. Все данные вводятся после соответствующих запросов в диалоговом режиме.

Программа имеет вспомогательные сервисные функции, обеспечивающие:

- выбор инструментов в 8-позиционную револьверную головку (РГ);

- задание размеров заготовки;

- запись текста управляющей программы (УП) УЧПУ в файл;

- чтение текста УП из файла;

- печать текста УП (кроме комментария) на 9 или 24-игольчатый матричный принтер, поддерживающий ESC/P коды;

- изменение положения нуля детали (системы координат УЧПУ);

- вывод краткой справочной информации о программе.

Все сервисные функции обеспечиваются с помощью системы меню:

- главное меню включается щелчком левой кнопки мыши на флажке «МЕНЮ» в нижнем левом углу экрана или клавишей F1;

- все подчиненные меню срабатывают по щелчку левой кнопки мыши при выборе соответствующих пунктов главного меню или меню верхнего уровня;

- выключение сервисных меню производится в обратном порядке при нажатии правой кнопки мыши (при любом положении курсора) или клавишей ESC.

Управление станком или программирование осуществляется имитацией нажатий соответствующих клавиш пульта УЧПУ. Нажатие имитируется щелчком левой кнопки мыши при положении курсора на соответствующей клавише пульта. Исключение составляют комбинации клавиш ускоренного перемещения суппорта (инструмента) в режиме РУК (см. ниже).
2. Краткое описание действий в программе-тренажере  при различных режимах работы токарного станка с УЧПУ НЦ-31.

2.1. После запуска программы возникает заставка с её названием. Для продолжения необходимо нажать любую клавишу клавиатуры компьютера.

2.2. Основное графическое поле программы (рис. 1.) имитирует рабочее пространство токарного станка: патрон с заготовкой, задняя бабка с вращающимся центром, револьверная головка и пульт УЧПУ НЦ-31. Стилизованное изображение задней бабки возникает только при задании координаты Х0 начала системы координат (нуля детали) равным нулю.

В нижней левой части экрана монитора постоянно высвечивается табло-включатель главного меню.
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Рис. 1. Общий вид рабочего пространства токарного станка с УЧПУ «Электроника НЦ-31» (копия экрана монитора).

2.3. Работа с пультом УЧПУ производится с помощью указателя мыши при нажатии левой клавиши. При этом происходит имитация срабатывания светодиодных индикаторов режимов, цифровых индикаторов основного (справа) и двух вспомогательных дисплеев-табло номеров ячеек ОЗУ (памяти УЧПУ) и величины подачи на оборот заготовки.

2.4. Вызов сервисных функций производится с помощью системы меню (горизонтального типа с каскадным построением). Главное меню вызывается по щелчку левой кнопки мыши на табло «МЕНЮ» или клавишей F1.

Главное меню содержит пункты: ИНСТРУМЕНТ, ЗАГОТОВКА, SAVE, LOAD, PRINT, CONFIG, ПОМОЩЬ, ВЫХОД (из программы).

2.5. В принципе, любую работу на станке следует начинать с разработки технологии токарной обработки заданной детали, выбора инструмента и назначения режимов резания.

Выбор инструмента в программе:

· нажать F1 или щелкнуть левой кнопкой мыши на табло «МЕНЮ»;

· выбрать пункт главного меню «ИНСТРУМЕНТ» (далее термин «выбрать» будет означать нажатие левой кнопки мыши на соответствующем объекте выбора - пункте меню или графическом объекте);

· выбрать требуемый тип инструмента «РЕЗЦЫ», «СВЕРЛА», «ЗЕНКЕРЫ», «РАЗВЕРТКИ». Все пункты меню типов инструментов, кроме «РЕЗЦЫ», обеспечивают прямой доступ к графическому меню выбора. Для резцов требуется конкретизировать вид инструмента: «Проходные», «Подрезные», «Универсальные», «Расточные», «Канавочные», «Отрезные» (рис. 2.);

·  для установки инструмента в текущую позицию РГ достаточно выбрать требуемый тип и вид нажатием левой кнопки мыши в пределах контура инструмента.

[image: image4.png]?mu Mo lilonue»m "HHCTPYMEHT™ Tlonwerno "PE3LIbI"
"HHCTOYHEHT | SATJOTOBKA || SAVE J[ LOAD || PRINT| || CONELG || NOMOHE BHEOL
DESIH | CBED/A | SEHKEDH | PASBEPTRH CHENEHKE @

Tpoxoasse | Nogpesane || Vausepcaseuse

Pacrounse | Kanasounse | Otpessne

Toaserno "PE3LIB Mposoxse”

DA

r +
— PE3Lbl MPOXOfHLE

Sy Ny A T

TEH

YgAnTE 3 PEBOALBEPHON TOAOBKM

[[03HUMA_ PEBO/LBEPHOA TO0BKH]

‘BenoorarensHut my st noopora P




Рис. 2. Система меню программы-тренажера.

· для смены позиций РГ без возврата в основную Программу предусмотрен вспомогательный пульт её поворота;

· для удаления инструмента из текущей позиции РГ необходимо выбрать пункт «Удалить из револьверной головки»;

· для замены инструмента на другой тип или вид достаточно произвести выбор нового инструмента, при этом изображение старого автоматически удаляется;

· при выборе мерного инструмента (спирального сверла, зенкера, развертки) запрашивается диаметр и вылет из переходного блока (рис. 3, 4). При выборе центрового сверла запрашивается только диаметр, а вылет задается автоматически равным двум диаметрам. Для канавочного или отрезного резца - запрашиваются ширина и вылет. При этом на графическом изображении инструмента возникают размерные линии, поясняющие запрашиваемый размер;
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Рис. 3. Ввод параметров мерных инструментов (диаметра сверла).

· модуль обработки ошибок оператора анализирует задаваемые размеры, которые должны быть в установленных пределах:

· сверла спиральные, зенкеры и развертки ( 2…40, L ( 300 мм,

· сверла центровые ( 2…12 мм,

· резцы расточные ( > 16, L ( 250 мм,

· резцы канавочные и отрезные B = 2…12, L ( 30 мм,

При задании некорректных размеров инструментов выдается соответствующее предупреждение;

· у каждого инструмента в графических меню красным перекрестием помечен центр инструмента - точка, движение которой задается в управляющей программе;

· при правильных действиях упрощенное (габаритное) изображение режущей части инструмента (для осевых инструментов с переходным блоком) появляется в текущей позиции РГ (рис. 5);

· выход из системы меню подпрограммы выбора инструментов обеспечивается в обратном порядке последовательным нажатием правой кнопки мыши.
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Рис. 4. Ввод параметров мерных инструментов (вылета сверла).
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Рис. 5. Результат выбора инструмента (сверла).

2.6. Изменение размеров заготовки производится соответствующей подпрограммой при выборе пункта «ЗАГОТОВКА» главного меню. При этом запрашивается диаметр и длина заготовки с учетом участка зажима в кулачках токарного патрона (зона зажима кулачков = 25 мм).

2.7. Смещение нуля детали (системы координат УЧПУ) производится пунктом «СМЕЩЕНИЕ 0» меню «ИНСТРУМЕНТ» (рис. 6). Пульт УЧПУ стирается с экрана и по изображением патрона возникают два цифровых табло:

· с координатами установленного нуля детали (Z0 детали 98; Х0 детали 58)

· и координатами курсора мыши (от абсолютного нуля детали, за который приняты координаты после первоначального запуска программы), высвечиваемыми в «утопленной» панели;

а также две стрелки в правом верхнем углу экрана для ручного задания координат с клавиатуры компьютера.

При использовании для установки координат нуля детали мыши (для этого необходим определенный навык!), ее движением необходимо установить в «утопленной» панели цифрового табло две требуемые координаты Z0 и Х0, после чего зафиксировать их нажатием левой кнопки мыши. Экран регенерируется с новым расположением нуля детали. Так как ось Z всегда совпадает с осью шпинделя, то заданием координаты Х0 отличной от нуля обеспечивается «опускание» заготовки на экране. Для визуализации всей заготовки рекомендуется задавать Х0 на 2…5 единиц больше радиуса заготовки.

Для задания координаты Z с клавиатуры – нажать на стилизованную кнопку «Правая стрелка», после чего набрать нужную координату Z0. При нажатии стрелки «Вниз до упора» программа обеспечить выдвижение изображения заготовки вниз на величину ее радиуса.

2.8. Режим ручного управления от маховичка (РУМ). Включается соответствующей клавишей пульта УЧПУ. На поле кнопок ручного управления от клавиш (РУК), не задействованных в режиме РУМ, возникает стилизованное изображение маховичка (рис. 7). Проблема имитации вращения маховичка решена за счет двух разнонаправленных стрелок со значками «+» (плюс) и «–» (минус), разделенных на зоны разной ширины поперечными линиями. Нажатие и удержание левой кнопки мыши при положении курсора на стрелке приводит к вращению маховичка и движению инструмента в направлении выбранной оси движения с учетом знака (+Z / –Z или +Х / –X). Скорости вращения маховичка и линейного движения инструмента зависят от места курсора мыши на стрелке: чем ближе к знаку (+ или –), тем больше скорость. Переключение направления движения инструмента (вдоль оси Z или Х) производится соответствующими клавишами на пульте УЧПУ.

2.9. Режим ручного управления от клавиш (РУК). Включается соответствующей клавишей пульта УЧПУ (рис. 8). Для приведения в движение инструмента выбирается одна из клавиш-стрелок направления движения. При нажатии и удержании левой кнопки мыши происходит движение инструмента в выбранном направлении со скоростью рабочего хода. Для ускоренного перемещения инструмента необходимо одновременно нажать и удерживать левую и правую кнопки мыши. Этим имитируется двойное нажатие клавиш пульта УЧПУ при вспомогательном (ускоренном) ходе. Для перехода с рабочей подачи на вспомогательный ход и наоборот без изменения направления движения достаточно, не отпуская левой кнопки мыши, соответственно задействовать или отпустить ее правую кнопку.
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Рис. 6. Установка новых координат нуля детали.

2.10. Так как при движении инструмента изображение РГ стирается, то для напоминания номера текущей позиции РГ предусмотрено специальное табло в правом верхнем углу экрана (рис. 7, 8).

2.11. При включении вращения шпинделя (с пульта УЧПУ) на корпусе патрона станка изображается стрелка, указывающая направление вращения.

2.12. В режиме РУМ происходит автоматическая индикация координаты перемещения центра работающего инструмента (в направлении движения). В режиме РУК индикация координаты (Z или Х) зависит от включения на пульте клавиш разрешения такой индикации.
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Рис. 7. Режим ручного управления от маховичка.

2.13. Режимы чтения и записи управляющей программы, системных параметров УЧПУ задаются с пульта станка. Набор команд, их параметров, включение и выключение признаков команд осуществляются в полном соответствии с инструкцией по программированию УЧПУ «Электроника НЦ-31» (рис. 9).

2.14. Автоматический режим имитирует обработку детали по управляющей программе (УП) простого программирования (без команд сложных технологических циклов). На экране монитора наблюдается сечение обрабатываемой заготовки.

После завершения УП все обработанные поверхности детали отображаются красным контуром. Автоматический режим имеет подрежим покадровой отработки УП. После завершения очередного кадра обработка приостанавливается до нажатия клавиши пульта «Пуск».

2.15. Запись УП в файл производится при выборе пункта «SAVE» главного меню, при этом запрашивается путь и имя файла. Путь может быть задан по умолчанию. Последний введенный путь к файлу записи запоминается. Для использования запрещено имя файла «demo», зарезервированное для демонстрационной УП. Расширение файлов - «.up», присваивается автоматически. Требования к синтаксису пути и имен соответствуют требованиям DOS.
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Рис. 8. Режим ручного управления от клавиш пульта (результат обработки).
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Рис. 9. Режим чтения системных параметров УЧПУ.
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Рис. 10. Диагностические сообщения в программе-тренажере об ошибках «оператора».

2.16. Чтение УП из файла осуществляется аналогично записи при выборе пункта главного меню «LOAD».

2.17. Печать текста УП производится на матричные принтеры, поддерживающие ESC/P коды управления, так как подпрограмма печати формирует специальные графические символы, характерные для УЧПУ НЦ-31. При распечатке первоначально выдаются основные сведения об инструментах (тип, вид, размеры). В приложении 1 приведен образец распечатки УП «demo.up».

2.18. Программа имеет модуль обработки ошибок, наиболее распространенных при обучении программированию и управлению станком с ЧПУ. Модуль выдает информационное сообщение об ошибке (рис. 10), перечень которых приведен в приложении 2.

2.19. Закрытие Программы производится выбором пункта главного меню «ВЫХОД». 

ПРИЛОЖЕНИЯ

ПРИЛОЖЕНИЕ П1. Перечень сообщений об ошибках и служебных сообщений программы имитации токарной обработки на станке с УЧПУ «Электроника НЦ-31».

Номер позиции револьверной головки не установлен

Размеры инструмента некорректны

Ошибка синтаксиса команды УЧПУ

Ошибка параметра команды

Ошибка пути или имени файла

Включите принтер. Заправьте бумагу

Принтер не включен или ошибка принтера

Память блокирована. Запись невозможна

Неопознанная ошибка

Ошибка номера ячейки ОЗУ

Параметр без команды

Несуществующий системный параметр

Реализованы только системные Р-параметры

В данной позиции РГ отсутствует инструмент

Системный параметр некорректен

Системный параметр не используется (резерв)

Превышены технические характеристики станка

АВАРИЙНАЯ СИТУАЦИЯ! Шпиндель не включен

АВАРИЙНАЯ СИТУАЦИЯ! Инструмент несоосен заготовке

АВАРИЙНАЯ СИТУАЦИЯ! Врезание оправки в заготовку

АВАРИЯ! Врезание инструмента в патрон

Подача не запрограммирована

Зона ОЗУ не содержит информации

По указанному пути файл не найден

Путь файла CONFIG:

Ошибка пути файла ввода/вывода

Путь файла:

Ошибка пути или имени файла

Путь\Имя файла <.up>:

Файл demo.up запрещен для записи

Имя файла записи <.up>:

Вертикальные обрабатывающие центры VMC 480P3
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Оборудованы устройством управления 
Fanuc 0i-M или 18-МС
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1-21Введение
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1-23Введение
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1-24Система оперативной помощи
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2-1Процедура подключения питания
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2-4Процедуры прогрева шпинделя


2-4Недолгий прогрев шпинделя


2-5Долгий прогрев шпинделя


2-5Станок с воздушно-масляной смазкой


2-5Станок с пластичной смазкой шпинделя


2-6Процедура отключения питания


2-7Проверка состояния устройства управления


Глава 3 - Режимы работы и редактирование
3-1Автоматический режим


3-1Одиночный режим (Single Mode)


3-2Режим редактирования (Edit Mode)


3-2Сканирование слов


3-2Поиск слов


3-3Редактирование программы


3-3Установка защиты программы


3-3Общая процедура редактирования


3-4Изменение слова
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3-5Удаление блоков данных
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3-6Управление шпинделем
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3-12Перезапуск остановленной программы


3-13Режим возврата к нулю (Zero Return)


3-14Холостой ход (Dry Run) и блокировка станка (Machine Lock)


3-14Активация холостого хода и блокировки станка.


3-14Выход из холостого хода и блокировки станка.


3-15Блокировка оси Z станка (Z Axis Machine Lock)


3-16Фоновое редактирование


3-16Ввод режима фонового редактирования


3-16Редактирование существующей программы


3-16Создание новой программы с клавиатуры


3-16Окончание фонового редактирования


3-17Расширенное редактирование программы детали


3-17Введение


3-17Копирование всей программы


3-18Копирование части программы


3-19Перемещение части программы


3-20Соединение программы
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9Обрабатывающий центр VMC800II
A - 

10Обрабатывающий центр VMC1000II
A - 

11Обрабатывающий центр VMC1250II
A - 

12Обрабатывающий центр VMC1500II
A - 

13Список G кодов
A - 

16Список М кодов
A - 

19Сообщения тревоги
A - 




Глава 1 -  Функции устройства управления станка

Введение

Большинство функций устройства управления станка располагаются спереди станка. Исключения составляют:

· Кнопка Tool Release (освобождение инструмента), расположенная на крышке задней бабки внутри рабочей зоны.

· Кнопки шагового перемещения для стандартного магазина инструментов, расположенные на левой стороне станка.

· Кнопки шагового перемещения для опционного магазина инструментов, расположенные на правой стороне станка.

Обратитесь к соответствующему разделу этой главы для получения конкретной информации по функциям устройства управления.
Панель дисплея устройства управления
- Замечание -
Рисунок 1.1 показывает функции, которые присутствуют не на всех моделях вертикальных обрабатывающих центров VMC серии II.
Панель дисплея устройства управления показана на Рисунке 1.1. Панель состоит из экрана дисплея со связанными программируемыми клавишами и клавиатуры ручного ввода данных.
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Рисунок 1.1 – Главная панель устройства управления (станок с высоким крутящим моментом с устройством смены инструментов с колеблющимся манипулятором)

Экран устройства управления

ПРОГРАММИРУЕМЫЕ КЛАВИШИ

Программируемые клавиши имеют различные функции, в зависимости от их применения. Функции программируемых клавиш отображаются внизу экрана устройства управления.

ПРОГРАММИРУЕМАЯ КЛАВИША СЛЕВА

Эта клавиша используется для возвращения к изначальному состоянию, после того, как был осуществлен доступ к функции с помощью нажатия программируемой клавиши.

ПРОГРАММИРУЕМАЯ КЛАВИША СПРАВА

Эта клавиша используется для отображения дальнейших функций программируемых клавиш, которые в данный момент не отображены. Эта клавиша также называется клавишей расширения программируемых клавиш.
Клавиатура ручного ввода данных

ALTER (Изменить) [image: image17.jpg]



Эта клавиша разрешает изменения к существующей записи в активной программе в режиме редактирования (Edit mode). Обратитесь к режиму редактирования в Главе 3.

CAN (Cancel) (Отменить) [image: image18.jpg]



Эта клавиша используется для отмены или удаления последнего знака или символа, который был введен в буфер ввода. Она также используется вместе с соответствующей функциональной клавишей, чтобы очистить данные, отображенные на экране.

Клавиши управления курсором

Эти клавиши будут перемещать курсор вперед или назад по программе или параметрам, в зависимости от того, какой режим является активным.

Custom [image: image19.jpg]



Нет функции.

КЛАВИШИ ВВОДА ДАННЫХ
Эти клавиши используются для ручного ввода данных в устройство управления. Эти клавиши вводят алфавитные, числовые и другие символы. В добавление к этим клавишам, активными являются клавиши Alter (Изменить), Insert (Вставить), Delete (Стереть), EOB (End of Block – Конец Блока) и Cancel (Отменить). Данные, введенные с помощью клавиш ввода данных, отображаются внизу экрана. 

Каждая алфавитная клавиша используется, чтобы ввести два отдельных символа. Ввод с каждой алфавитной клавиши переключается через использование клавиши Shift.
Символ быстрого перемещения (Rapid Traverse) на клавише 5 не имеет функции.

DELETE (Удалить) [image: image20.jpg]



Эта клавиша вызывает удаление выбранных данных. Обратитесь к режиму Редактирования в Главе 3.
EOB (Конец блока)

Эта клавиша используется для ввода символа Конца блока (;).

GRAPH (Графика) [image: image21.jpg]



Нажатие этой клавиши позволяет оператору устанавливать параметры графического отображения и отображать траекторию инструмента или объемную модель изделия.
HELP (Помощь) [image: image22.jpg]



Эта клавиша позволяет оператору получить доступ к системе оперативной помощи станка. Для получения дополнительной информации обратитесь к разделу "Система оперативной помощи" на странице 1-24.

INPUT (Ввод)
 [image: image23.jpg]



Эта клавиша используется для установки данных, которые были введены в область буфера ввода, в соответствующую область в памяти устройства управления. Обратитесь к режиму ручного ввода данных в Главе 3.

INSERT (Вставить) [image: image24.jpg]



Эта клавиша позволяет вставить дополнительные команды в программную строку в режиме редактирования. Обратитесь к режиму редактирования в Главе 3.

MESSAGE (Сообщение) [image: image25.jpg]



Эта клавиша позволяет оператору отображать сообщения тревоги и сообщения оператора, вызванные устройством управления станка.

OFFSET / SETTING (Установка смещения) [image: image26.jpg]



Эта клавиша позволяет установку и отображение следующих значений::

· Переменные системы управления (обратитесь к главе 2 для получения дополнительной информации)

· Рабочие координаты (обратитесь к главе 4 для получения дополнительной информации)

· Компенсации диаметра инструмента и длины (обратитесь к главе 5 для получения дополнительной информации)

PAGE UP (Клавиши страницу вверх) [image: image27.jpg]



PAGE DOWN (Клавиши страницу вниз) [image: image28.jpg]



Клавиши страниц используются для отображения информации, которая требует более чем одну страницу отображения. Нажатие Page ( или Page ( заставляет контроль отобразить предыдущую или следующую страницу, соответственно. 

POS (Position) (Позиция)

Нажатие клавиши Position отобразит данные позиции одним из следующих способов:

1. В абсолютном режиме рабочей системы координат нажатием программируемой клавиши Absolute.

2. В относительной системе координат нажатием программируемой клавиши Relative.

3. Во всеобщем режиме, отображающем относительную, абсолютную, координату станка и расстояние для прохождения, нажатием программируемой клавиши All.

Используйте клавиши страниц для переключения между различными экранами отображения позиции. Обратитесь к Главе 2 для получения более полной информации по экранам отображения позиции.

PROG (Program) (ПРОГРАММИРОВАНИЕ) [image: image29.jpg]



Функциональная клавиша Program позволяет оператору производить следующие операции:

В режиме Редактирования – Редактировать и отображать память программы

В режиме ручного ввода данных – Вводить и отображать данные ручного ввода данных.

В Автоматическом режиме – Отображать активную программу детали.

RESET (ПЕРЕЗАГРУЗКА) [image: image30.jpg]



Клавиша Reset может быть активирована в любой момент, когда выполняется программа. Когда нажимается клавиша Reset, движения оси и шпинделя останавливаются. Коды M и G сбрасываются к статусу подключения по умолчанию. Клавиша Reset также используется для снятия состояния тревоги после исправления ошибки.

-ЗАМЕЧАНИЕ-
Чтобы вернуться к началу главной программы детали, выберите режим редактирования (Edit) и нажмите Reset.

Shift
 [image: image31.jpg]



Каждая клавиша ввода данных имеет один большой и один малый символ. Нажатием клавиши Shift можно изменять курсор экрана между "_" и "^". Курсор "_" указывает, что будет введен большой символ в центре клавиши ввода данных. Курсор"^" указывает, что малый символ в нижнем правом углу клавиши будет введен.

SYSTEM (система) [image: image32.jpg]



- Предостережение -
Соблюдайте осторожность при доступе к функциям устройства управления, которые позволяют редактировать параметры. Некорректные изменения в таблицах параметров могут отключить станок или вызвать его нежелательное поведение.

Клавиша System позволяет осуществить доступ к параметру станка и информации по диагностике. Эта клавиша также переключает экран между экранами Parameter и Diagnostic.

Программируемая клавиша Parameter позволяет отображать настройку параметров станка.

Программируемая клавиша Diagnostic позволяет отображать информацию по диагностике.

Программируемая клавиша PMC позволяет отображать следующую информацию PMC:

Принципиальная схема
Диагностика

Параметры

Программируемая клавиша System позволяет отображать конфигурацию программ и оборудования устройства управления.

Программируемая клавиша Operator предоставляет возможность поиска, редактирования, загрузки или выгрузки параметров станка.

Панель управления оператора

Обратитесь к рисунку 1.2 для получения позиций расположения переключателей, кнопок и индикаторных ламп, описанных в данном разделе.

- Замечание -
Данный раздел описывает функции, которые присутствуют не на всех моделях вертикальных обрабатывающих центров VMC  серии II.

Переключатели выбора 

Emergency Stop (аварийная остановка)

Кнопка аварийной остановки расположена в верхнем левом углу панели управления оператора. При ее нажатии все движение станка и конвейера для стружки останавливается. Вытяните кнопку аварийной остановки, чтобы высвободить ее. Обратитесь к разделу "Средства управления ручным магазином инструментов" на странице 1-19 для получения информации по расположению дополнительной кнопки аварийной остановки.

Rapid Override (переключатель коррекции быстрого перемещения) [image: image33.jpg]



Этот переключатель может изменять скорость быстрого перемещения станка по осям Х, Y и Z в шагах от 0% до 100%. Он активен в режиме позиционирования (G00). Он также активен в ходе проходов возврата для циклов обработки.

Feedrate / Jog Override (переключатель коррекции скорости подачи/ручного перемещения) [image: image34.jpg]



В автоматическом режиме или режиме ручного ввода данных этот переключатель позволяет оператору изменять запрограммированные скорости подачи от 0% до 150%. Установка "0" установит движение G01, G02 и G03.

В режиме ручного перемещения (Jog) этот переключатель устанавливает скорость при ручном перемещении осей станка. Установка "0" запретит движение осей. Когда переключатель коррекции установлен на 100%, скорость перемещения – это:

	Дюймовый режим:
	0 – 787 дюймов/мин

	Метрический режим:
	0 – 2000 мм/мин


Spindle Override (переключатель ручной коррекции шпинделя) [image: image35.jpg]



Этот переключатель позволяет оператору изменять запрограммированные скорости шпинделя от 50% до 120%.
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Рисунок 1.2 – Панель управления оператора (станок с высоким крутящим моментом с устройством смены инструментов с колеблющимся манипулятором)

Переключатель выбора режима

Edit (Редактирование) [image: image37.jpg]



Эта установка переключателя активирует режим редактирования. Режим редактирования позволяет оператору или программисту вводить новую программу или редактировать сохраненную программу. Чтобы деактивировать режим редактирования, выберите другой режим работы. Обратитесь к главе 3 для получения полного объяснения режима редактирования.

Automatic (Автоматический) [image: image38.jpg]



Эта установка переключателя активирует автоматический режим. Автоматический режим позволяет выполнение программы детали, сохраненной в памяти устройства управления и изменение программ детали, используя функцию фонового редактирования (Back Edit). Обратитесь к главе 3 для получения полного объяснения автоматического режима.

Manual Data Input (MDI, ручной ввод данных) [image: image39.jpg]



Эта установка переключателя активирует режим ручного ввода данных. Режим ручного ввода данных позволяет ручной ввод временных блоков программы. Обратитесь к главе 3 для получения полного объяснения режима ручного ввода данных.

Direct Numerical Control (DNC - прямое цифровое управление, ПЦУ) [image: image40.jpg]



Эта установка переключателя активирует режим прямого цифрового управления. Режим ПЦУ позволяет выполнение программы детали, считанной напрямую с устройства ввода, подключенного к устройству управления станка.
Jog (Ручное перемещение) [image: image41.jpg]



Эта установка переключателя активирует режим ручного перемещения. Режим ручного перемещения позволяет незапрограммированное перемещение осей через использование кнопок направлений осей. Обратитесь к главе 3 для получения полного объяснения режима ручного перемещения.

Handwheel (Manual Pulse Generator) (Режим маховика (ручного генератора импульсов))

Эта установка переключателя активирует режим маховика. Обратитесь к разделу Ручной генератор импульсов, на странице 1-21 для получения информации по дискретному ручному перемещению осей станка.
Zero Return (Возврат к нулю) [image: image42.jpg]



Эта установка переключателя активирует режим возврата к нулю. Режим возврата к нулю позволяет оператору перемещать оси станка в исходное положение ("Home"). Этот режим активируется автоматически при включении питания. Обратитесь к главе 2 для получения большей информации по процедуре возврата к нулю.

Кнопки цикла программы

Cycle Start (Начало цикла)
[image: image43.jpg]



Эта кнопка является переключателем блокирующегося типа, который запускает выполнение программы, когда устройство управления находится в автоматическом или единичном (поблочном) режиме. Дополнительная функция этого переключателя – это выполнение команд ручного ввода данных. Эта кнопка загорается, когда начало цикла активно.

Feed Hold (остановка подачи) [image: image44.jpg]



Кнопка Feed Hold позволяет оператору останавливать все запрограммированное движение суппорта. Тем не менее, активная скорость шпинделя не затрагивается. Остановка подачи может быть активирована в автоматическом, поблочном режимах, режиме холостого прохода или блокировки станка. Начало цикла отключается при активации остановки подачи. Нажмите Cycle Start, чтобы возобновить нормальную работу после остановки подачи. Эта кнопка загорается, когда остановка подачи активна.

Кнопки направлений осей и индикаторные лампы

Кнопки оси Х, Y, Z и 4-й оси используются, чтобы позволить ручное перемещение осей в режиме ручного перемещения (Jog). Кнопки осей Х, Z и Z также используются вместе с переключателем Jog Feedrate (скорость подачи ручного перемещения).

X axis (ось Х)

Перемещение стола налево или направо, если смотреть с передней части станка. Нажатие одной из кнопок направления Х вызывает перемещение стола в соответствующем направлении. Обратитесь к рисунку 1.3 для получения направления движения стола.

Y axis (ось Y)

Перемещение стола к или от оператора, если смотреть с передней части станка. Нажатие одной из кнопок направления Y вызывает перемещение стола в соответствующем направлении. Обратитесь к рисунку 1.3 для получения направления движения стола.

Z axis (ось Z)

Относится к головке, которая содержит шпиндель станка. Головка перемещается к или от стола станка по вертикальной оси. Нажатие одной из кнопок направления Z вызывает перемещение головки в соответствующем направлении. Обратитесь к рисунку 1.4 для получения направления движения головки.

4th axis (4-я ось) (опция)

Относится к опционному вращательному столу.

Индикаторные лампы

Индикаторная лампа загорается, когда соответствующая ось находится в исходной позиции.
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Рисунок 1.3 – Перемещение стола Х и Y
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Рисунок 1.4 – Перемещение оси Z (головка)

Разнородные функции кнопок

Rapid (быстро) [image: image47.jpg]



- Предупреждение -
При ручном перемещении осей станка убедитесь, что не существует интерференции между креплениями, шпинделем, инструментарием или изделием.

Эта кнопка позволяет оператору станка активировать режим ручного быстрого перемещения. Активация этой кнопки с режимом ручного перемещения (Jog) и нажатие одной из кнопок направления оси вызывает перемещение выбранной оси на скорости быстрого ручного перемещения. Переключатель Rapid override (коррекция быстрого перемещения) может использоваться, чтобы отрегулировать скорость быстрого перемещения. Обратитесь к разделу Режим ручного перемещения, глава 3.

М01 (опционная остановка) [image: image48.jpg]



- Предупреждение -
Обязанностью программиста детали является программирование М03, М04, М13 или М14 для перезапуска шпинделя и охлаждения, когда выполнение программы возобновляется после опционной остановки.

Эта кнопка позволяет оператору активировать или деактивировать режим опционной остановки. Эта функция вызывает остановку устройства управления программы детали ПОСЛЕ выполнения активного блока, который содержит код М01. Код М1 игнорируется, когда опционная остановка не активна. 

Эта функция может быть активирована до или во время выполнения блока, содержащего код М01. Индикаторная лампа загорается, когда опционная остановка активна. Когда считывается блок, содержащий код М01, и эта функция активна, происходит следующее:

Блок выполняется.

Движение суппорта и шпинделя останавливается.

Насос охлаждения выключается и включается остановка подачи.

Чтобы возобновить выполнение программы, нажмите кнопку Cycle Start. Лампа кнопки Feed Hold (остановка подачи) погаснет.

BDT (пропуск блока) [image: image49.jpg]



Эта кнопка позволяет оператору активировать или деактивировать режим пропуска блока. Когда этот режим активен, устройство управления будет игнорировать любые блоки данных, которым предшествует знак "/". Индикаторная лампа загорается, когда активен пропуск блока.
SBK (Одиночный (поблочный)) [image: image50.jpg]



Эта кнопка позволяет оператору активировать возможность выполнять один блок данных каждый раз, когда нажимается кнопка Cycle Start. Индикаторная лампа загорается, когда поблочный режим активен.

MLK (блокировка станка) [image: image51.jpg]



- Замечание -

Этот режим должен быть отключен для нормальной работы станка.

Эта кнопка позволяет оператору активировать или деактивировать режим блокировки станка. Когда этот режим активен, все движение осей и шпинделя запрещается. Функции М, S и Т также запрещены. Индикаторная лампа загорается, когда активна блокировка станка. Обратитесь к главе 3 для получения информации по использованию блокировки станка.

ZMLK (блокировка станка оси Z) [image: image52.jpg]



Эта кнопка позволяет оператору отключать все движение оси Z. Когда блокировка оси Z станка отключена, движение оси Z будет происходить так, как запрограммировано. Когда она активна, движение оси Z запрещено. При выполнение программы детали вся остальная активность станка будет происходить как запрограммировано. Эта кнопка загорается, когда блокировка оси Z станка активна. Обратитесь к главе 3 для получения информации по использованию блокировка оси Z станка.

DRN (холостой ход) [image: image53.jpg]



- Замечание -

Этот режим должен быть отключен для нормальной работы станка.

Эта кнопка позволяет оператору активировать или деактивировать режим холостого хода (DRY RUN). Когда этот режим активен, запрограммированные скорости подачи игнорируются, и режущие перемещения производятся при скорости подачи ручного перемещения 50 дюймов (1260 мм) в минуту. Индикаторная лампа загорается, когда холостой ход активен. Обратитесь к главе 3 для получения информации по использованию режима холостого хода.

Включение охлаждения (Coolant ON) [image: image54.jpg]



Эта кнопка включает насос охлаждения, независимо от запрограммированных М кодов для управления охлаждением. Включение охлаждения деактивирует режимы автоматическое охлаждение и отключение охлаждения.

Отключение охлаждения (Coolant OFF) [image: image55.jpg]}o





Эта кнопка выключает насос охлаждения, независимо от запрограммированных М кодов для управления охлаждением. Включение охлаждения деактивирует режимы автоматическое охлаждение и включение охлаждения.

Автоматическое охлаждение (Coolant Automatic) [image: image56.jpg]



Эта кнопка позволяет автоматическое управление охлаждением из программы детали. Охлаждение включается, когда устройство управления считывает М08, М13 или М14 в программе детали. Охлаждение отключается, когда считывается М00, М01, М02, М05, М09 или М30. Автоматическое охлаждение отключает режимы включения и отключения охлаждения.

Включение/выключение конвейера стружки [image: image57.jpg]



Эта кнопка позволяет оператору включать или выключать конвейер для стружки. Кнопка загорается, когда конвейер включен.

Направление конвейера стружки [image: image58.jpg]



Эта кнопка позволяет оператору обратить направление движения конвейера стружки. Кнопка загорается, когда конвейер стружки работает в обратном направлении.

Смыв стружки [image: image59.jpg]



Эта кнопка активирует или деактивирует опционный смыв стружки охладителем, который используется, чтобы смывать стружку со стола станка с поддоны для стружки или конвейер стружки.

Смыв стружки – это опционная возможность на стандартных обрабатывающих центрах.

Смыв стружки – это стандартная возможность на высокопроизводительных обрабатывающих центрах.

Обратитесь к главе 6 для получения информации по удалению стружки с поддонов.

Функция ручного перемещения шпинделя

Управление скоростью ручного перемещения шпинделя [image: image60.jpg]



Этот переменный переключатель позволяет оператору регулировать скорость шпинделя при его ручном перемещении.

Вращение по часовой стрелке [image: image61.jpg]



Эта кнопка позволяет ручное перемещение шпинделя станка в направлении по часовой стрелке (если смотреть с верхней части станка), когда активен режим ручного перемещения (JOG), и защитные дверцы закрыты.

Остановка шпинделя [image: image62.jpg]Lo





Эта кнопка позволяет отменить режим ручного перемещения шпинделя.

Вращение против часовой стрелки [image: image63.jpg]



Эта кнопка позволяет ручное перемещение шпинделя станка в направлении против часовой стрелки (если смотреть с верхней части станка), когда активен режим ручного перемещения (JOG), и защитные дверцы закрыты.

Рабочее освещение [image: image64.jpg]



Включает и выключает рабочий свет

Отмена тревоги [image: image65.jpg]



- Замечание -
Деактивация слышимой тревоги не исправляет состояние, которое вызвало данную тревогу.

Эта кнопка позволяет оператору отменить слышимую тревогу, которая активируется, когда сообщение тревоги вызывается устройством управления станка.

Сброс аварийной остановки [image: image66.jpg]



- Замечание -
Состояние, которое заставило станок перейти в аварийную остановку, ДОЛЖНО быть исправлено прежде, чем может быть снята аварийная остановка.

Кнопка сброса аварийной остановки, при ее нажатии и удерживании, также позволяет оператору вручную переместить оси из состояния излишнего перемещения.

Кнопка сброса аварийной остановки используется, чтобы перезагрузить устройство управления после того, как эта кнопка будет отпущена, или проблема, вызвавшая состояние аварийной остановки было исправлено.

Чтобы вернуться  нормальной работе устройства управления:

1. Исправьте проблему, вызвавшую состояние аварийной остановки.

2. Если необходимо, высвободите кнопку аварийной остановки (Emergency Stop), вытащив ее наружу.

3. Нажмите кнопку сброса аварийной остановки.

4. Переместите оси в безопасную позицию перезапуска программы.

Указательные индикаторные лампы
- Замечание -
Индикаторные лампы отображения находятся в верхнем ряду индикаторных ламп.

COL. (Coolant) (охлаждение)

Указывает, что насос охлаждения включен.

М19

Указывает, что шпиндель сориентирован к позиции смены инструмента.

АТС (устройство автоматической смены инструментов)

Указывает, что активен режим автоматической смены инструментов.

ATL (захват инструмента)

Указывает, что инструмент зажат в шпинделе.

Тревожные индикаторные лампы

- замечание -
Индикаторные лампы отображения находятся в нижнем ряду индикаторных ламп.

EM (аварийная остановка)

Указывает, что существует состояние аварийной остановки.

АТС (устройство автоматической смены инструментов)

Указывает, что произошло сообщение тревоги, связанное с магазином инструментов.

OL (перегрузка)

Указывает, что произошла перегрузка серво привода или электрическая перегрузка.

AL (тревога)

Указывает, что произошла общая тревога станка. Обратитесь к экрану устройства управления, чтобы увидеть конкретное сообщение тревоги.

Индикаторная лампа главного питания 
[image: image67.jpg]


Эта индикаторная лампа включается, когда включен главный контактор.

Кнопки управления инструментом
Смена инструмента [image: image68.jpg]



Эта кнопка поменяет инструменты в шпинделе и активную позицию магазина инструментов, когда активен режим ручного перемещения (Jog). Эта функция присутствует только на обрабатывающих центрах, оборудованных опционным устройством смены инструментов с колеблющимся манипулятором.

Список инструментов [image: image69.jpg]



Нажимайте кнопку списка инструментов, чтобы получить доступ к таблице расположения инструментов.

Шаговое перемещение магазина инструментов [image: image70.jpg]



Эта кнопка осуществит шаговое перемещение магазина инструментов в направлении по часовой стрелке, когда активен режим ручного перемещения (Jog).

Индикаторные лампы пределов скорости шпинделя

- Замечание -
Индикаторные лампы пределов скорости шпинделя присутствуют только на обрабатывающих центрах с высоким крутящим моментом.

Пределы скорости шпинделя выбираются программистом через использование М кодов.

H-Gear (Высшая ступень)

Указывает, что привод шпинделя находится на высшей ступени, что дает большую скорость и меньший крутящий момент шпинделя.

L-Gear (Низшая ступень)

Указывает, что привод шпинделя находится на низшей ступени, что дает меньшую скорость и больший крутящий момент шпинделя.

Кнопки питания устройства управления

Кнопка включения питания устройства управления

Нажмите кнопку включения питания устройства управления "А", рисунок 1.5, чтобы подать питание к устройству управления станка. Обратитесь к главе 2 для получения операции включения питания.

Кнопка выключения питания устройства управления

Нажмите кнопку выключения питания устройства управления "В", рисунок 1.5, чтобы отключить питание от устройства управления станка. Обратитесь к главе 2 для получения операции выключения питания.

[image: image71.jpg]



Рисунок 1.5 – Панель управления питанием

Средства управления ручным магазином инструментов

- Предостережение -
Прочитайте и поймите раздел Снятие сбоя в главе 9 прежде, чем использовать эти средства управления.

- Замечание -
Обратитесь к главе 5 для получения информации по использованию средств управления ручным магазином инструментов.

Барабанный магазин инструментов

Нажимайте кнопки "С" и "D", рисунок 1.6, чтобы дать оператору возможность вручную произвести цикл барабанного магазина инструментов, когда активен режим ручного перемещения (Jog).
Магазин инструментов с колеблющимся манипулятором

Переключатель "Е" и кнопка "F", рисунок 1.7 позволяют оператору станка вручную управлять магазином инструментов с колеблющимся манипулятором и менять инструментарий шпинделя, когда активен режим ручного перемещения (Jog).
Кнопка аварийной остановки (Emergency Stop)
Когда нажимается кнопка аварийной остановки, все движение станка и конвейера стружки останавливается. Вытяните кнопку аварийной остановки, чтобы высвободить ее. Панель управления оператора также оборудована кнопкой аварийной остановки.
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	Рисунок 1.6 – Кнопки магазина инструментов для барабанного магазина инструментов.
	Рисунок 1.7 – Средства управления магазином инструментов для магазина инструментов с колеблющимся манипулятором


Кнопка высвобождения инструмента

- Предостережение -
Прочитайте и поймите раздел Снятие сбоя в главе 9 прежде, чем использовать эту кнопку.

Убедитесь, что шпиндель неподвижен прежде, чем пытаться удалить или установить инструмент в шпиндель.

Соблюдайте осторожность при высвобождении резцедержателя, находящегося в шпинделе станка. НЕ пытайтесь захватить резец, это можеть привести к увечью.

Будьте готовы удержать вес инструмента и резцедержателя. Не роняйте их. Может произойти увечье или повреждение инструмента, резцедержателя или изделия.

Кнопка "G", рисунок 1.8, активирует высвобождение инструмента, которая остается активной, пока ее не вдавить ВНУТРЬ. Шпиндель захватывает инструмент, когда эта кнопка высвобождается.

[image: image74.jpg]



Рисунок 1.8 – Кнопка высвобождения инструмента.

Ручной генератор импульсов

- Предупреждение -
При ручном перемещении осей станка убедитесь, что не существует интерференции между креплениями, инструментарием или изделием.

Введение

Переносной ручной генератор импульсов, показанный на рисунке 1.9, позволяет оператору перемещать выбранную ось на определенные дискретные расстояния. Ось для перемещения выбирается переключателем выбора осей "I", а дискретность (приращение) выбирается переключателем выбора дискретности "J". Переключатель выбора режима должен быть установлен на режим Hadwheel (маховик) для функционирования ручного генератора импульсов.

	Обратитесь:
	Страница 1-7 для получения информации по переключателю выбора режима

	
	Глава 3 для получения информации по режиму маховика.

	
	Рисунки 1.3 и 1.4 для получения определений осей.


- Замечание -
Скорость оси (скорость перемещения) определяется скоростью, на которой вращается циферблат "Н" ручного генератора импульсов. Знайте, что скорость оси не может превышать максимальной скорости 1181 дюймов/мин (30 мм/мин). Любые импульсы, производимые ручным генератором, которые вызовут скорость, превышающую это максимальное значение, будут игнорироваться устройством управления станка. Точные данные позиции будут поддерживаться устройством управления.
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Рисунок 1.9 - Ручной генератор импульсов

Переключатель выбора оси

Переключатель выбора оси "Н" определяет, какая ось станка будет перемещаться, когда вращается циферблат ручного генератора импульсов, когда устройство управления находится в режиме маховика.

Переключатель выбора дискретности

	Х1
	Выбирает дискретность скорости перемещения, когда активен режим маховика. Дискретная скорость перемещения на одно деление циферблата равна .0001 дюйма в английском режиме и .001 мм в метрическом.

	Х10
	Выбирает дискретность скорости перемещения, когда активен режим маховика. Дискретная скорость перемещения на одно деление циферблата равна .001 дюйма в английском режиме и .01 мм в метрическом.

	Х100
	Выбирает дискретность скорости перемещения, когда активен режим маховика. Дискретная скорость перемещения на одно деление циферблата равна .01 дюйма в английском режиме и .1 мм в метрическом.


Циферблат ручного генератора импульсов

После активации режима маховика и после того, как была выбрана нужная ось и дискретность, вращайте циферблат "Н" следующим образом:

По часовой стрелке:

Положительное движение оси
Против часовой стрелки:
Отрицательное движение оси
Экран отображения осей и шпинделя

Введение

Экран предоставляет доступ к следующим данным:

Измерители нагрузки осей Х, Y и Z.

Отображает процент от рекомендованного максимального полного тока нагрузки на приводе указанной оси. Каждая звездочка, отображенная справа от обозначения оси, представляет 10% от рекомендованного максимального полного тока нагрузки.

Измеритель нагрузки шпинделя (S1)

Отображает процент от рекомендованного максимального полного тока нагрузки на приводе шпинделя. Каждая звездочка, отображенная справа от обозначения "S1", представляет 20% от рекомендованного максимального полного тока нагрузки.

Измеритель скорости (об/мин шпинделя)

Отображает скорость шпинделя в об/мин. Каждая звездочка, отображенная справа от обозначения оси, представляет 10% от максимальной скорости шпинделя.

Доступ к экрану отображения

1. Нажмите клавишу Position.

2. Нажмите правую программируемую клавишу.

3. Нажмите программируемую клавишу Monitor.

Система оперативной помощи

Введение

Система оперативной помощи дает информацию и инструкции, относящиеся к сообщениям тревоги P/S, способам работы и таблицам параметров.

P/S Alarms (Тревоги P/S)
- Замечание -
Только наиболее сложные для понимания тревоги P/S поддерживаются системой оперативной помощи.

Дается информация касательно отдельных тревог P/S.

Methods of Operation (способы работы)

Информация, касающаяся операций обработки ЧПУ

Parameter Table (таблица параметров)

Отображает пределы номеров параметров на основе функций параметров.

Доступ к системе оперативной помощи

Нажмите клавишу HELP, чтобы получить доступ к системе оперативной помощи. Отображается следующее меню:

1. Alarm Detail (детали сообщений тревоги)

2. Operating Method (способ работы)

3. Parameter Table (таблица параметров)

- Замечание -
При просмотре экранов Operating Method и Parameter Table, система помощи отобразит два номера в правом верхнем углу экрана, например, "1/4". Верхний номер указывает номер данной страницы, а нижний указывает общее число страниц для данной темы.

Alarm Detail

1. Нажмите программируемую клавишу "1 ALARM".

2. Введите номер тревоги и нажмите программируемую клавишу Select. Отображается номер тревоги и детальное объяснение.

3. Выйдите из системы оперативной помощи. Обратитесь к "Выход из системы оперативной помощи" на следующей странице.

Operating Method
1. Нажмите программируемую клавишу "2 OPR".

2. Введите номер темы и нажмите программируемую клавишу Select. Отображается выбранная тема и детальное объяснение.

3. Выйдите из системы оперативной помощи. Обратитесь к "Выход из системы оперативной помощи".

Parameter Table

1. Нажмите программируемую клавишу "3 PARA".

2. Используйте клавиши страниц для просмотра различных страниц, как необходимо.

3. Выйдите из системы оперативной помощи. Обратитесь к "Выход из системы оперативной помощи".

Выход из системы оперативной помощи

Нажмите клавишу Help еще раз или нажмите любую из следующих клавиш функций для выхода из системы оперативной помощи:

- Graph

- Message

- Offset / Setting

- Pos

- Prog

- System
Глава 2 -  Подключение питания и состояние устройства управления

- ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ -

Рекомендованная разница температур для работы – от 50º до 114 F (от 7º до 46º С).

Процедура подключения питания

- ЗАМЕЧАНИЕ -

Важно, чтобы процедура подключения проводилась, как описано, чтобы обеспечить безопасную, точную и продолжительную работу станка.

1. Включите главный контактор "А", Рисунок 2.1.

2. Вдавите главный воздушный клапан "В", Рисунок 2.2 ВНУТРЬ, чтобы включить подачу воздуха станка.

- ЗАМЕЧАНИЕ -

Обратитесь к Главе 6 для получения информации по наполнению бака охладителя.

3. Проверьте уровень охладителя. Если необходимо, добавьте охладитель.

- ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ -

При нажатии кнопка включения устройства управления, НЕ нажимайте какую-либо другую кнопку или клавишу, пока не отобразится позиция или экран тревоги. Некоторые кнопки и клавиши используются для обслуживания устройства управления или специальных команд операций.

4. Нажмите кнопку включения устройства управления, и ждите, пока не включится экран устройства управления.

5. Вытяните кнопку аварийной остановки, чтобы высвободить ее.

6. Если необходимо, высвободите кнопку аварийной остановки, находящуюся рядом с кнопками ручного перемещения магазина инструментов.

7. Убедитесь, что защитная дверца охлаждения закрыта.

8. Теперь станок готов к возврату к нулю (возврат в исходную позицию), что описано на странице 2-3.
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	Рисунок 2.1 – Дверца блока питания
	Рисунок 2.2 – Главный воздушный клапан


Процедура возврата к нулю (в исходную позицию)

- Предупреждение -
При возврате осей с помощью процедуры возврата к нулю, убедитесь, что не существует интерференции между креплениями, инструментарием или изделием.

НЕ пытайтесь вернуть оси в исходную позицию, если магазин(ы) инструментов не находится(ятся) в исходной позиции.

1. Убедитесь, что магазин инструментов находится в исходной позиции (позиция возврата).

2. Выберите режим ручного перемещения (Jog).

3. Установите переключатель Feedrate/Jog Override на нужную скорость подачи.

4. Если необходимо, переместите оси станка в безопасное положение для перемещения.

5. Используйте кнопку –Z, чтобы переместить головку приблизительно на 1 дюйм (25 мм) в отрицательном направлении (вниз).

6. Используйте кнопку +Х, чтобы переместить стол приблизительно на 1 дюйм (25 мм) в положительном направлении.

7. Используйте кнопку -Y, чтобы переместить стол приблизительно на 1 дюйм (25 мм) в отрицательном направлении.

8. Выберите режим возврата к нулю (Zero Return).

9. Нажмите кнопку +Z. Ось Z переместится в исходную позицию.

10. Нажмите кнопку -Х. Ось Х переместится в исходную позицию.

11. Нажмите кнопку +Y. Ось Y переместится в исходную позицию.

12. Если станок оборудован опционным вращательным столом, нажмите кнопку +В, чтобы пошагово переместить вращательный стол в исходную позицию.

13. При включении питания обрабатывающего центра с высоким крутящим моментом, станок готов к работе.
При включении питания высокоскоростного обрабатывающего центра, перейдите к процедурам прогрева шпинделя.

Процедуры прогрева шпинделя

- Предупреждение -
Непроведение правильного прогрева шпинделя может привести к сбою шпинделя.

Никогда не включайте шпиндель на скорости более 50 процентов максимальной расчетной скорости без резцедержателя, установленного в шпинделе.

- Замечание -
Прогрев шпинделя требуется только для высокоскоростных обрабатывающих центров.

Высокоскоростные обрабатывающие центры оборудованы автоматическим таймером, который запрещает работу шпинделя в течение 5 минут после включения питания. Цель – это обеспечить должную смазку подшипников шпинделя. Произведите необходимый прогрев шпинделя после истечения периода в 5 минут.

Высокоскоростные обрабатывающие центры, оборудованные шпинделем на 12,000 об/мин, поставляются либо с пластичной смазкой, либо воздушно-масляным лубрикатором "С", рисунок 2.3.

Высокоскоростные обрабатывающие центры, оборудованные шпинделем на 15,000 об/мин, поставляются с воздушно-масляным лубрикатором "С", рисунок 2.3.

1. На станках, оборудованных воздушно-масляной смазкой шпинделя, убедитесь, что воздушно-масляный лубрикатор "С", рисунок 2.3, ВКЛЮЧЕН. Подождите 5 минут прежде, чем перейти к шагу 2.

2. На станках, оборудованных воздушно-масляной смазкой шпинделя, включите клапан давления лабиринтного воздушного уплотнения шпинделя "D". Рекомендованная установка давления – это 7.4 фунтов на квадратный дюйм (0.5 бар).

3. Произведите правильный прогрев шпинделя, зависящий от того, как долго обрабатывающий центр бездействовал.

Недолгий прогрев шпинделя

- Предупреждение -
Недолгий прогрев шпинделя должен использоваться только если обрабатывающий центр бездействовал МЕНЕЕ, чем 2 недели. Обратитесь к разделу Долгий прогрев шпинделя, если станок бездействовал 2 недели или более.

Используйте режим ручного ввода данных, чтобы прогнать шпиндель на 25 процентах от максимальной скорости шпинделя в течение 15 минут.

После завершения прогрева шпинделя станок готов к работе
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Рисунок 2.3 – Воздушно-масляный лубрикатор и клапан давления лабиринтного воздушного уплотнения.

Долгий прогрев шпинделя

- Замечание -
Используйте соответствующую процедуру в данном разделе, если станок  бездействовал 2 недели или более.

Станок с воздушно-масляной смазкой

Используйте режим ручного ввода данных, чтобы прогнать шпиндель на 25 процентах от максимальной скорости шпинделя в течение 30 минут; затем на 50 процентах от максимальной скорости в течение 60 минут

После завершения прогрева шпинделя станок готов к работе

Станок с пластичной смазкой шпинделя

Используйте режим ручного ввода данных, чтобы прогнать шпиндель на 25 процентах от максимальной скорости шпинделя в течение 20 минут; затем на 50 процентах от максимальной скорости в течение 30 минут

После завершения прогрева шпинделя станок готов к работе

Процедура отключения питания

1. Убедитесь, что начало цикла не активно. Лампа кнопки Cycle Start не горит.

2. Убедитесь, что программа была завершена, и что шпиндель и суппорты неподвижны.

3. Нажмите кнопку аварийной остановки.

4. Нажмите кнопку отключения устройства управления (Control OFF).

- Предупреждение -
Если вы имеете высокоскоростной обрабатывающий центр, убедитесь, что давление воздуха лабиринтного воздушного уплотнения остается ВКЛЮЧЕННЫМ как минимум в течение 15 минут после остановки шпинделя. Это позволит шпинделю должным образом охладиться, не втягивая в него загрязнения.

Несоблюдение правильного охлаждения шпинделя на высокоскоростном обрабатывающем центре может привести к сбою шпинделя.

5. Выключите главный воздушный клапан "В", рисунок 2.2.

6. Выключите главный контактор "А", рисунок 2.1.

Проверка состояния устройства управления

Следующие описания относятся к экранам состояния устройства управления. Клавиши, рассмотренные в этом разделе, располагаются на клавиатуре ручного ввода данных.

Клавиша POS (позиция)
Существуют три страницы данных отображения позиции. После нажатия клавиши POS, страница отображения позиции, которая последней была активна, появится на экране устройства управления. Чтобы войти в другие страницы отображения позиции, нажмите соответствующую программируемую клавишу. Три страницы отображения позиции следующие:

1. ALL (общее отображение позиции): Эта страница показывает номер активной программы и номер блока, которые отображены в верхнем правом углу экрана устройства управления, если оно находится в автоматическом режиме.

a) Relative (относительная): Позиция оси на относительной системе координат. Позиция отображается как координаты Х, Y и Z.

b) Absolute (абсолютная): Позиция оси на системе координат изделия. После включения питания начало системы координат изделия – это пересечение торца шпинделя и осевой линии шпинделя. Позиция отображается как ординаты Х, Y и Z. Начало можно изменить одним из следующих способов:

Активная установка компенсаций инструментов

Операция перезагрузки позиции

Компенсация сдвига изделия.

c) Machine (станок): Отображает позицию оси относительно позиции нулевого начала.

Обретитесь к приложению для получения информации по начальным позициям осей.

d) Distance to Go (расстояние для прохождения): Это расстояние, остающееся между данной позицией оси и запрограммированной позицией оси. Регистр отображается только когда устройство управления находится в автоматическом режиме, или режиме ручного ввода данных.

2. ABS (отображение абсолютной позиции). Обратитесь к части "b" в "ALL" (отображение общей позиции)
3. REL (отображение относительной позиции). Обратитесь к части "a" в "ALL"(отображение общей позиции).
Клавиша PROG (программа)
Нажмите программируемую клавишу Program, чтобы отобразить номер активной программы и последовательный номер активного блока и одиннадцать блоком активной программы на экране устройства управления. Чтобы отобразить другие страницы программы, выберите режим редактирования (Edit), и используйте клавиши страниц, чтобы считать программу.

В ходе выполнения активной программы детали курсор будет установлен под последовательным номером активного блока. Чтобы вернуться к началу программы, нажмите следующие клавиши в указанной последовательности:

1. Клавиша Reset.

2. Программируемая клавиша Operator.

3. Программируемая клавиша Rewind.

Клавиша Offset Setting (установка/смещение).

Когда нажимается клавиша Offset Setting, отображаются клавиши Offset и Setting. 

В первом экране Offset Setting нажмите клавишу расширения программируемых клавиш один раз, чтобы отобразить программируемую клавишу Macro (макрос).

Во втором экране Offset Setting нажмите клавишу расширения программируемых клавиш дважды, чтобы отобразить программируемую клавишу Work Coordinate (координата изделия).

Программируемая клавиша Offset.

Нажмите программируемую клавишу Offset, чтобы получить доступ к смещениям (компенсациям) длины и диаметра. Отображенная страница будет той, которая была активна, когда последний раз просматривался экран Offset. Чтобы отобразить другие страницы, нажимайте клавиши страниц (( или ().

Программируемая клавиша Setting
Нажмите программируемую клавишу Setting, чтобы получить доступ к страницам системных переменных, которая позволяет оператору или программисту назначать системные переменные, перечисленные ниже. Чтобы изменять эти переменные, переместите курсор к переменной, которую необходимо изменить, введите нужное значение и нажмите клавишу Input.

PARAMETER WRITE
=
_ (0:DISABLE 1: ENABLE)

TV CHECK


=
_ (0:OFF 1:ON)

PUNCH CODE

=
_ (0:EIA 1:ISO)

INPUT UNIT


=
_ (0:MM 1:INCH)

I/O CHANNEL

=
_ (0-3:CHANNEL NO.)

SEQUENCE NO

=
_ (0:OFF 1:ON)

TAPE FORMAT

=
_ (0:NO CNV 1:ON)

SEQUENCE STOP

=
_ (PROGRAM NO.)

SEQUENCE STOP

=_ (SEQUENCE NO.)

Parameter write
Этот параметр позволяет редактирование параметров устройства управления. Когда установлен на "0", редактирование параметров отключено. Когда установлен на "1", редактирование параметров включено. Обратитесь к главе 3 для получения информации по редактированию параметров станка.

TV Check
Этот параметр позволяет активацию и деактивацию контроля по четности. Когда установлен на "1", четность проверяется с начала каждого блока до начала следующего блока. Когда установлен на "0", вертикальный контроль по четности отключается.

Punch Code
Этот параметр позволяет выбор из форматов ввода данных EIA и ISO, используя последовательный порт RS-232. Когда установлен на "0", формат ввода данных устанавливается на EIA. Когда установлен на "2", формат ввода данных устанавливается на ISO.
Input Unit
Этот параметр позволяет выбор метрического или дюймового операционного режима. Когда установлен на "0", оперативный режим метрический. Когда установлен на "1", оперативный режим дюймовый.

I/O Channel
Этот параметр позволяет выбор логического I/O для использования устройством управления. Действительный выбор назначения порта I/O – это 0, 1 или 2. Обратитесь к главе 7 для получения полного объяснения портов I/O.

Sequence No.

Этот параметр позволяет выбор "автоматической вставки последовательных номеров". Когда он активен, последовательные номера будут автоматически вставляться в программу, которая вводится в память с клавиатуры ручного ввода данных. Когда установлен на "0", автоматическая вставка последовательного номера не активна. Когда установлен на "1", автоматическая вставка последовательного номера активна. 
Tape Format
Не активно

Sequence Stop (две записи)

Эти две записи используются вместе, чтобы предоставлять оператору станка возможность остановки автоматического выполнения программы детали после завершения указанного блока программы.

Первая запись (Program No.) указывает программу для просмотра.

Вторая запись (Sequence No.) указывает последовательный номер (слово N) последнего блока для выполнения устройством управления ЧПУ в ходе нормальной автоматической работы. После выполнения этого блока устройство управления ЧПУ остановит выполнение программы.

Нажмите кнопку Cycle Start, чтобы продолжить выполнение программы.

Программируемая клавиша Macros
Нажмите клавишу Macros, чтобы отобразить регистры макро переменных.

Программируемая клавиша Work

Нажмите клавишу Work, чтобы отобразить регистры смещения координат изделия.

Клавиша System

Нажмите клавишу System, чтобы получить доступ к следующей информации:

· Параметры станка и диагностика

· Параметры PMC, принципиальная схема, диагностика

· Конфигурация системы устройства управления

Одна из четырех глав будет отображена на экране устройства управления. Отображенная страница будет той, которая была активна последней, когда в последний раз была деактивирована клавиша. Если необходимо, нажмите программируемую клавишу, чтобы отобразить нужную главу. Используйте клавиши страниц ( или (, чтобы просмотреть другие страницы в главе.

Программируемая клавиша Parameter

Нажмите клавишу Parameter, чтобы отобразить параметры станка. Эти параметры устанавливают многие характеристики, спецификации и функции инструмента станка. Будет отображена последняя активная страница. Используйте клавиши страниц ( или (, чтобы просмотреть другие страницы в главе. Обратитесь к главе 3 для получения информации по редактированию параметров станка.

Программируемая клавиша Diagnostic
Нажмите клавишу Diagnostic, чтобы отобразить главу диагностики станка. Будет отображена последняя активная страница. Используйте клавиши страниц ( или (, чтобы просмотреть другие страницы в главе.

Программируемая клавиша PMC
Нажмите клавишу PMC, чтобы отобразить экран информации PMC. Назначение этого экрана – это просматривать принципиальную схему PMC, параметры и диагностику.
Программируемая клавиша System
Нажмите клавишу System, чтобы отобразить экран системной информации устройства управления.
Клавиша Message
Если "ALM" отображается в нижнем правом углу экрана устройства управления в ходе работы станка, нажмите клавишу Message. После ее нажатия отображается одна из трех глав. Чтобы отобразить одну из остальных глав, нажмите соответствующую программируемую клавишу.

Программируемая клавиша Alarm
Глава сообщений тревоги. Эта глава отображает тревоги, которые создают состояние остановки подачи. Одновременно отображается одна тревога на экране устройства управления. Отображение форматируется, чтобы указать, какая позиция инструмента создала тревогу. Описания каждой тревоги даны в списке тревог в Приложении.

Программируемая клавиша Message

Глава сообщений оператора. Сообщения оператора не инициируют состояния остановки подачи. Они привлекают внимание оператора к определенному состоянию станка.

Программируемая клавиша History
Устройство управления сохранять 25 последних сообщений тревоги, сгенерированных устройством управления станка. Существуют максимум 5 страниц, до пяти тревог на каждой. Используйте клавиши страницы, чтобы отобразить следующую или предыдущую страницу.

- Замечание -
Сообщения тревоги или оператора, вызванные ошибкой, сгенерированной в режиме фонового редактирования (Background Edit), не влияют на программу детали, которая выполняется на первом плане.

Глава 3 -  Режимы работы и редактирование

Автоматический режим

- Предупреждение -
До выполнения какой-либо программы в автоматическом режиме рекомендуется запустить цикл программы один раз в одиночном режиме. Обратитесь к инструкциям "Запуск программы детали первый раз", страница 3-11.

Автоматический режим позволяет выбор и выполнение активной программы детали. Защитные дверцы должны быть закрыты, чтобы позволить осуществлять автоматический режим. Когда автоматический режим активен, следующие программируемые клавиши отображаются на экране устройства управления:

Program

Current (данный)

Next (следующий)

Check (проверка)

Нажмите правую программируемую клавишу, чтобы отобразить программируемые клавиши Background Edit (фоновое редактирование) и Extended Part Program Edit (расширенное редактирование программы детали). Обратитесь к странице 3-16 для получения объяснения Фонового редактирования. Обратитесь к странице 3-17 для получения объяснения Расширенного редактирования программы детали.

Одиночный режим (Single Mode)

Одиночный режим позволяет оператору выполнять один блок данных каждый раз, когда нажимается кнопка Cycle Start. Фиксированные циклы выполняются одним проходом за раз. Одиночный режим активируется нажатием кнопки Single. Индикаторная лампа кнопки Single горит, когда активен одиночный режим. Защитные дверцы должны быть закрыты, чтобы позволить осуществлять одиночный режим
Обратитесь к руководству программиста (М-399) для получения описания циклов обработки.

Режим редактирования (Edit Mode)
Режим редактирования позволяет создание новых программ детали или изменение существующих, сохраненных в памяти. Существуют два способа поиска в программе: Word Scan (сканирование слов) и Word Search (поиск слов).

Нажимайте клавишу курсора ( , чтобы перемещать курсор вперед слово за словом.

Нажимайте клавишу курсора (, чтобы перемещать курсор назад слово за словом.

Нажимайте клавишу курсора (, чтобы перемещать курсор вперед блок за блоком.

Нажимайте клавишу курсора (, чтобы перемещать курсор назад блок за блоком.
Нажмите клавишу Page ( или Page (, чтобы отобразить предыдущую или следующую страницу и найти первое слово на этой странице.

Сканирование слов 

Функция Word Scan (сканирование слов) позволяет оператору осуществлять поиск в программе по одному слову или одной строке за раз.

- Замечание -
Курсор отображается ниже символа адреса выбранного слова.

Поиск слов

Поиск слов (Word Search) позволяет искать указанное слово от активной позиции курсора, используя следующие действия:

1. Выберите режим редактирования (Edit)

2. Введите слово данных для поиска.

3. Нажмите клавишу SRH ( ,чтобы осуществлять поиск вперед, или клавишу SRH (, чтобы искать назад. Если слово данных, введенное в шаге 1, найдено, курсор будет отображен ниже первого символа в слове данных.

Редактирование программы

Установка защиты программы

- Замечание -
Параметр KeySet должен быть установлен на ON, чтобы позволить редактирование программы и параметров. KeySet должен быть установлен на OFF, когда редактирование программы не требуется.

1. Нажмите клавишу Offset Setting.

2. Нажмите правую программируемую клавишу, чтобы отобразить дополнительные функции программируемых клавиш.

3. Нажмите программируемую клавишу Operator.

4. Если необходимо, используйте клавиши Page ( или Page (, чтобы отобразить панель программного обеспечения оператора, которая имеет поле KeySet.

5. Используйте клавиши курсора, чтобы переместить курсор к полю KeySet на экране устройства управления.

6. Нажмите клавишу курсора, чтобы установить поле KeySet как это необходимо.

Общая процедура редактирования
1. Выберите режим редактирования.

- Замечание -
Параметр KeySet должен быть установлен на ON, чтобы позволить создание, редактирование или удаление программ детали. Обратитесь к "Установка защиты программы" выше.

2. Установите KeySet на ON.

3. Нажмите клавишу Reset.

4. Активируйте программу следующим образом:

a) Нажмите клавишу Program
b) Введите букву "(", за которой следует номер программы.

Пример: О1111

c) Нажмите клавишу курсора (.

5. Найдите слово для изменения, используя функцию Word Scan или Word Search.

6. Измените, вставьте или удалите слово/блок/программу, как описано в последующих разделах.

- Предупреждение -
Если клавиша Reset не нажата до выбора автоматического режима, и программа детали выполняется, программа начнет выполнение с точки в программе, где находился курсор, когда вы вышли из режима редактирования.

7. Нажмите клавишу Reset, чтобы "перемотать" программу детали назад к началу.

8. Установите KeySet на OFF.

Изменение слова
- Замечание -
Курсор ДОЛЖЕН быть расположен под словом для изменения.

1. Найдите слово для изменения, используя функцию Word Scan или Word Search.

2. Введите буквенный адрес и новое значение.

3. Нажмите клавишу Alter.

Вставка слова
- Замечание -
Курсор ДОЛЖЕН быть расположен под словом, непосредственно предшествующим расположению нового слова данных.

1. Используя функцию Word Scan или Word Search, найдите слово данных или конец блока (;), непосредственно предшествующий месту в программе, куда будет вставлено новое слово данных.

2. Введите слово данных для вставки.

3. Нажмите клавишу Insert
Удаление слова
- Предупреждение -
Курсор ДОЛЖЕН быть установлен под словом, которое необходимо удалить.

1. Найдите слово данных для удаления, используя функцию Word Scan или Word Search.

2. Нажмите клавишу Delete.

Удаление до конца блока

1. Установите курсор на точке, где должно начинаться удаление.

2. Нажмите клавишу EOB (конец блока)

3. Нажмите клавишу Delete.

- Замечание -
Данные между курсором и следующим символом конца блока будут удалены. Курсор переместится к символу адреса следующего слова данных в программе.

Удаление блоков данных

- Замечание -
В последующей процедуре все данные от курсора и до (включительно) блока, указанного последовательным номером, будут удалены. Курсор переместится к следующему последовательному номеру в программе.
1. Установите курсор на точке, где должно начинаться удаление.

2. Введите последовательный номер, где должно заканчиваться удаление.

3. Нажмите клавишу Delete.

Удаление программы 

1. Нажмите клавишу Program.

2. Введите имя программы для удаления.

Пример: О1111

3. Нажмите клавишу Delete. Выбранная программа будет удалена.

Удаление множества программ

1. Нажмите клавишу Program.

2. Введите:

a) Имя первой программы в пределах для удаления.

b) Запятая

c) Имя последней программы в пределах для удаления.

Пример: О1111,О2222

3. Нажмите клавишу Delete. Все программы в указанных пределах будут удалены.

Удаление всех программ

1. Нажмите клавишу Program.

2. Введите О-9999.

3. Нажмите клавишу Delete. Все программы будут удалены.

Режим ручного перемещения (Jog)
- Замечание -
Защитные дверцы охлаждения должны быть закрыты, чтобы включить режим ручного перемещения.

Обратитесь к режиму маховика, страница 3-8, для получения информации по дискретному ручному перемещению осей станка.

Оси Х, Y и Z
Режим ручного перемещения позволяет продолжительное незапрограммированное перемещение осей. Режим активируется установкой переключателя выбора режима на режим Jog. Находясь в режиме ручного перемещения, нажимайте кнопки направлений осей, чтобы получить нужное перемещение оси Х, Y или Z.

Переключатель Jog Feedrate (скорость подачи ручного перемещения) оказывает прямое влияние на скорости осей Х, Y и Z.

Управление шпинделем

Нажатие кнопки Spindle Clockwise (шпиндель по часовой стрелке), находясь в режиме Jog позволяет ручное движение шпинделя в направлении вперед (М03). Нажатие кнопки Spindle Counterclockwise (шпиндель против часовой стрелки), находясь в режиме Jog позволяет ручное движение шпинделя в обратном направлении (М04). 
Скорость рунного движения шпинделя может управляться переключателем Spindle jog speed.

Нажмите кнопку Spindle Stop или клавишу Reset, чтобы отменить движение шпинделя.

Режим ручного ввода данных (Manual Data Input)
- Замечание -
Защитные дверцы охлаждения должны быть закрыты, чтобы включить режим ручного ввода данных.

Режим ручного ввода данных позволяет оператору вводить единичный блок несохраненных данных в память ручного ввода данных. Данные затем могут быть выполнены нажатием кнопки Cycle Start. После выполнения данных в памяти ручного ввода данных они стираются из памяти.

Использование ручного ввода данных

- Замечание -
Нажатие клавиши Reset очищает буфер ручного ввода данных.

1. Выберите режим ручного ввода данных (MDI).

2. Нажмите клавишу Program.

3. Нажмите клавишу Reset.

4. Введите данные в буфер ручного ввода данных, используя клавиши ввода данных.

- Замечание -
Если произошла ошибка при вводе данных, и не была нажата клавиша Insert, нажмите клавишу Cancel, и введите правильные данные.

Чтобы изменить данные после того, как они были введены в память ручного ввода данных, введите правильные данные и нажмите клавишу Insert. Если необходимо удалить слово, нажмите клавишу Reset и снова введите данные.

5. Закройте защитную дверцу охлаждения и нажмите кнопку Cycle Start, чтобы выполнить данные.

Режим маховика (Handwheel)

- Замечание -

Обратитесь к режиму ручного перемещения (Jog), страница 3-6, для получения информации по продолжительному ручному перемещению осей станка.

Режим маховика позволяет дискретное перемещение головки стола посредством использования речного генератора импульсов. Ось для перемещения выбирается переключателем выбора оси "В", рисунок 3.1. Дискретность перемещения выбирается переключателем приращения "С". Выбранная ось будет перемещаться дискретно при вращении маховика "А". Направление и расстояние определяется направлением и количеством вращения маховика.

Перемещение осей в режиме маховика

- Предупреждение -
При ручном перемещении осей станка убедитесь, что не существует интерференции между креплениями, инструментарием или изделием.

1. Выберите режим Handwheel.

2. Установите переключатель "В", рисунок 3.1, на нужную ось.
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Рисунок 3.1 – ручной генератор импульсов
3. Установите переключатель "С" на нужное приращение (Х1, Х10 или Х100). Обратитесь к следующей таблице.
	Установка

переключателя
	Скорость дискретного

перемещения на одно деление

	
	Дюймовый

режим
	Метрический

режим

	X1
	.0001
	.001

	X10
	.001
	.01

	X100
	.01
	.1


4. Чтобы просмотреть позицию оси на экране устройства управления:

a) Нажмите клавишу Position.

b) Нажимайте клавишу Page, пока отображение нужной позиции не появится на экране устройства управления.

5. Поверните маховик "А" в соответствующем направлении, чтобы получить нужное перемещение. Наблюдайте за регистрами позиций осей, чтобы определить, когда ось переместится на нужное расстояние.

· Если в шаге 2 была выбрана ось Х, поворачивайте маховик в положительном направлении, чтобы переместить стол налево, и поворачивайте его в отрицательном направлении, чтобы переместить стол направо.

· Если в шаге 2 была выбрана ось Y, поворачивайте маховик в положительном направлении, чтобы переместить стол по направлению к передней части станка, и поворачивайте его в отрицательном направлении, чтобы переместить стол по направлению к задней части станка.

· Если в шаге 2 была выбрана ось Z, поворачивайте маховик в положительном направлении, чтобы переместить головку от стола, и поворачивайте его в отрицательном направлении, чтобы переместить головку по направлению к столу.

Программы

Ввод программы с клавиатуры

1. Выберите режим редактирования (Edit Mode)

2. Установите KeySet на ON. Обратитесь к "Установка защиты программы", страница 3-3.

3. Нажмите клавишу Program.

4. Введите букву О и номер программы на панели ручного ввода данных.

Пример: О1111

5. Нажмите клавишу Insert.

6. Нажмите клавишу EOB (конец блока).

7. Нажмите клавишу Insert.

8. Введите буквенный адрес и значение.

9. Нажмите клавишу Insert.

10. Нажмите клавишу EOB и клавишу Insert в конце каждого блока.

11. Повторите шаги с 8 по 10, чтобы ввести все данные.

12. Установите KeySet на OFF.

Обратитесь к руководству программиста (М-399) для получения описания слов данных, использующихся с данным станком.

Обратитесь к главе 7 данного руководства для получения информации по загрузке программ детали через последовательный порт RS-232.

Активация сохраненной программы

1. Выберите режим редактирования (Edit Mode)

2. Нажмите клавишу Program

3. Введите букву ( и номер программы на панели ручного ввода данных.

Пример: О100

4. Нажмите клавишу курсора (.

5. Выберите автоматический режим.

Запуск программы в первый раз

- Предупреждение -
До выполнения какой-либо программы детали, убедитесь, что все смещения правильны, и что не существует интерференции в рабочей области инструмента станка.

1. Нажмите клавишу Reset.

2. Выберите режим редактирования (Edit)

3. Нажмите клавишу Program
4. Введите букву ( и номер нужной программы.

Пример: О100

5. Нажмите клавишу курсора (.

6. Выберите автоматический режим.

- Замечание -
Одиночный режим используется для настройки первой детали (выполнение блок за блоком).

7. Нажмите кнопку Single Block (один блок).

8. Закройте защитную дверцу.

- Замечание -
Проверка программы отображает абсолютную позицию (Absolute Position) и расстояние для прохождения (Distance to Go) для завершения перемещения.

9. Нажмите программируемую клавишу Check (проверка).

10. Нажмите кнопку Option Stop.

11. Поверните переключатель Feedrate Override (коррекция скорости подачи) на 25%.

- Замечание -
Поворот переключателя Feedrate Override на ноль процентов останавливает движение осей. Движение осей возобновляется, когда переключатель поворачивается на другой значение.

12. Поверните переключатель Feedrate Override на 10%.

13. Нажмите Cycle Start, чтобы выполнить каждый блок данных.

Остановка программы, работающей в автоматическом режиме
- Предупреждение -
Нажатие клавиши Reset или кнопки аварийной остановки, когда программа работает в автоматическом режиме, оставит инструмент в соприкосновении с изделием, если это произвести в неправильное время. НЕ останавливайте программу, когда инструмент соприкасается с изделием, если это не совершенно необходимо. Может произойти повреждение инструмента и/или изделия.

Существует несколько способов остановки программы, работающей в автоматическом режиме:

1. Запрограммировать команду остановки в программе детали там, где ее необходимо остановить.

2. Нажать кнопку Feed Hold (остановка подачи).

- Замечание -
Автоматическую работу можно перезапустить, нажав кнопку Cycle Start, когда была нажата кнопка Feed Hold.

3. Нажать кнопку Reset.

4. Нажать кнопку аварийной остановки.

Перезапуск остановленной программы

Если программа была остановлена нажатием кнопки аварийной остановки, выполните шаги с 1 по 6.

Если программа была остановлена нажатием клавиши Reset, выполните шаги с 3 по 6.

1. Освободите кнопку аварийной остановки.

2. Нажмите клавишу Reset.

3. Введите букву (, затем нажмите курсор (. Устрой1ство управления перейдет к началу программы.

4. Введите букву "N" и номер блока для точки перезапуска. Например, "N5".

5. Нажмите клавишу курсора (. Устройство управления будет искать в программе блок, указанный в предыдущем шаге.

6. Нажмите кнопку Cycle Start. Выполнение программы возобновится с блока, указанного в шаге 5.

Режим возврата к нулю (Zero Return)

- Замечание -
Защитная дверца охлаждения должна быть закрыта, чтобы позволить движение осей в режиме возврата к нулю.

Режим возврата к нулю используется для синхронизации устройства управления и абсолютной системы координат станка.

Этот режим используется:

· при включении питания

· после использования блокировки станка

Обратитесь к разделу "Процедура возврата к нулю" в главе 2.

Холостой ход (Dry Run) и блокировка станка (Machine Lock)
- Предупреждение -
Если блокировка станка (Machine Lock) не активируется при холостом ходе (Dry Run), движение суппорта произойдет при скорости подачи ручного перемещения, которая управляется, используя переключатель Feedrate Override. Оператор должен убедиться, что не существует интерференции между инструментарием, изделием или шпинделями до запуска станка при холостом ходе.

Cycle Start необходимо отключить до активации режимов холостого хода и блокировки станка. Активация режимов холостого хода и блокировки станка вместе позволяет оператору выполнять программу детали без движения осей или шпинделя.

Активация холостого хода и блокировки станка.

1. Активируйте программу следующим образом:

a) Выберите автоматический режим.

b) Нажмите клавишу Program
c) Нажмите клавишу Reset.

d) Введите букву (, за которой следует номер программы.

e) Нажмите клавишу ( курсора.

2. Активируйте функции Dry Run и Machine Lock.

3. Накройте защитную дверцу охлаждения.

4. Нажмите кнопку Single, если необходимо произвести программу блок за блоком.

- Замечание -
Если активен одиночный режим, необходимо нажимать кнопку Cycle Start для каждого блока программы.

5. Нажмите кнопку Cycle Start.

Выход из холостого хода и блокировки станка.

1. Деактивируйте функции Dry Run и Machine Lock . Индикаторные лампы погаснут.

2. Осуществите возврат к нулю (возврат в исходную позицию) осей, как описано в главе 2.

Блокировка оси Z станка (Z Axis Machine Lock)
Блокировка оси Z станка может быть активирована, когда активен единичный режим (Single Block), чтобы запретить движение оси Z
· Когда блокировка оси Z станка выключена, все движение оси Z происходит как запрограммировано.

· Когда блокировка оси Z станка включена, все движение оси Z запрещено. При выполнении программы детали вся остальная активность станка происходит как запрограммировано.

Деактивация блокировки оси Z станка

Если регистр позиции оси Z отображает ту же позицию оси Z, что и позиция, когда блокировка оси Z станка была активирована, оси станка необходимо вернуть в исходную позицию. Обратитесь к главе 2 для получения информации по возврату осей  станка (возврат к нулю).

Фоновое редактирование

Функция фонового редактирования (Background Edit) позволяет оператору или программисту редактировать или создавать программу детали в то время, как вторая программа выполняется инструментом станка. Тревога или предупреждение в режиме фонового редактирования не влияет на выполняемую программу на переднем плане, и наоборот.

Ввод режима фонового редактирования

Установите KeySet на ON. Обратитесь к странице 3-3 для получения информации по установке защиты программы.
1. Нажмите клавишу Program
2. Нажмите дальнюю правую программируемую клавишу, чтобы отобразить дополнительные функции программируемых клавиш.

3. Нажмите программируемую клавишу Background Edit.

- Замечание -
Функции редактирования, которые могут быть выполнены в режиме фонового редактирования те же, что и функции редактирования на переднем плане.. Описания функций редактирования на переднем плане находятся на стр. 3-17.

Редактирование существующей программы
1. Введите букву "(" и нужный номер программы.

2. Нажмите клавишу ( курсора.

Создание новой программы с клавиатуры
1. Введите букву "(" и нужный номер программы.

2. Нажмите клавишу EOB (конец блока).

3. Обратитесь к вводу программы с клавиатуры не стр 3-10.

Окончание фонового редактирования

- Предупреждение -
Если нажимается клавиша Reset при активном фоновом редактировании, выполняемая программа детали остановится, и смещение будет отменено. Оператор должен выйти из фонового редактирования (нажмите программируемую клавишу Background End), чтобы вернуться к главной программе. При отображенной главной программе оператор должен вручную переместить револьверную головку в безопасную область и перезапустить программу с начала работы инструмента.

1. Нажмите программируемую клавишу Background End.

2. Установите KeySet на OFF.

Расширенное редактирование программы детали

Введение

Расширенное редактирование программы детали (Extended Part Program Editing) предоставляет следующие возможности:
· Копирование или перемещение всей или части программы в другую программу на той же траектории

· Объединять программу в любом расположении с другой программой на той же траектории.

· Искать или заменять слово данных в программе.

Копирование всей программы

Эта процедура создает новую программу путем повтора существующей программы.

1. Выберите режим редактирования (Edit).

- Замечание -
KeySet должен быть установлен на ON, чтобы позволить редактирование программы. Обратитесь к странице 3-3 для получения информации по установке защиты программы.
2. Установите KeySet на ON.
3. Нажмите клавишу Reset.

4. Активируйте программу следующим образом:

a) Нажмите клавишу Program.
b) Введите букву ( и номер нужной программы.

Пример: О1111

c) Нажмите клавишу ( курсора.

5. Нажмите программируемую клавишу справа.

6. Нажмите программируемую клавишу Extended Edit.

7. Нажмите программируемую клавишу Copy.

8. Нажмите программируемую клавишу All.

9. Введите номер для новой программы. НЕ вводите букву "О".

10. Нажмите программируемую клавишу Input.

11. Нажмите программируемую клавишу Execute.

Копирование части программы

Эта процедура создает новую программу путем повтора части существующей программы.

1. Выберите режим редактирования (Edit).

- Замечание -
KeySet должен быть установлен на ON, чтобы позволить редактирование программы. Обратитесь к странице 3-3 для получения информации по установке защиты программы.
2. Установите KeySet на ON.

3. Нажмите клавишу Reset.

4. Активируйте исходную программу следующим образом:

a) Нажмите клавишу Program.
b) Введите букву ( и номер нужной программы.

Пример: О1111

c) Нажмите клавишу ( курсора.

5. Нажмите программируемую клавишу справа.

6. Нажмите программируемую клавишу Extended Edit.

7. Нажмите программируемую клавишу Copy.

8. Выберите начало пределов копирования, переместив курсор к началу пределов и нажав программируемую клавишу Cursor~.

9. Выберите конец пределов копирования:

Переместите курсор к концу пределов и нажмите программируемую клавишу ~ Cursor.

Или

Нажмите программируемую клавишу ~Bottom, чтобы указать конец программы в качестве конца пределов копирования.
10. Введите номер для новой программы. НЕ вводите букву "O".

11. Нажмите программируемую клавишу Input.

12. Нажмите программируемую клавишу Execute.

Перемещение части программы

Эта процедура создает новую программу путем извлечения части существующей программы.

1. Выберите режим редактирования (Edit).

- Замечание -
KeySet должен быть установлен на ON, чтобы позволить редактирование программы. Обратитесь к странице 3-3 для получения информации по установке защиты программы.
2. Установите KeySet на ON.

3. Нажмите клавишу Reset.

4. Активируйте исходную программу следующим образом:

a) Нажмите клавишу Program.
b) Введите букву (и номер нужной программы.

Пример: О1111

c) Нажмите клавишу ( курсора.

5. Нажмите программируемую клавишу справа.

6. Нажмите программируемую клавишу Extended Edit.

7. Нажмите программируемую клавишу Move.

8. Выберите начало пределов перемещения, переместив курсор к началу пределов и нажав программируемую клавишу Cursor ~.

9. Выберите конец пределов перемещения:

Переместите курсор к концу пределов и нажмите программируемую клавишу ~ Cursor.

Или

Нажмите программируемую клавишу ~ Bottom, чтобы указать конец программы в качестве конца пределов перемещения.
10. Введите номер для новой программы. НЕ вводите букву "О".

11. Нажмите программируемую клавишу Input.

12. Нажмите программируемую клавишу Execute.

Соединение программы

Эта процедура вставляет указанную существующую программу в пределах активной в данный момент программы.

1. Выберите режим редактирования (Edit).

- Замечание -
KeySet должен быть установлен на ON, чтобы позволить редактирование программы. Обратитесь к странице 3-3 для получения информации по установке защиты программы.
2. Установите KeySet на ON.

3. Нажмите клавишу Reset.

4. Если необходимо, активируйте исходную программу следующим образом:

a) Нажмите клавишу Program.
b) Введите букву ( и номер нужной программы.

Пример: О1111

c) Нажмите клавишу ( курсора.

5. Нажмите программируемую клавишу справа.

6. Нажмите программируемую клавишу Extended Edit.

7. Нажмите программируемую клавишу Merge.

8. Выберите расположение, куда будет вставлена указанная программа:

Переместите курсор к позиции, куда будет вставлена программа и нажмите программируемую клавишу ~ Cursor.

Или

Нажмите программируемую клавишу ~ Bottom, чтобы указать конец программы в качестве позиции, куда будет вставлена программа.
9. Введите номер для новой программы. НЕ вводите букву "О".

10. Нажмите программируемую клавишу Input.

11. Нажмите программируемую клавишу Execute.

Поиск и замена

Эта процедура находит или заменяет указанные данные.

1. Выберите режим редактирования (Edit).

- Замечание -
KeySet должен быть установлен на ON, чтобы позволить редактирование программы. Обратитесь к странице 3-3 для получения информации по установке защиты программы.
2. Установите KeySet на ON.

3. Нажмите клавишу Reset.

4. Активируйте программу следующим образом:

a) Нажмите клавишу Program.
b) Введите букву ( и номер нужной программы.

Пример: О1111

c) Нажмите клавишу ( курсора.

5. Нажмите программируемую клавишу справа.

6. Нажмите программируемую клавишу Extended Edit.

- Замечание -
Убедитесь, что курсор находится в соответствующей позиции в программе. Функция поиска или замены начнется с позиции курсора.

7. Переместите курсор к нужной позиции в программе.

8. Нажмите программируемую клавишу Change.

- Замечание -
Максимум 15 символов может быть введено при указании данных До (Before) и После (After).

Слова данных, указанные как данные Before или After, должны быть действительными словами данных.

9. Введите слово данных для замены.

10. Нажмите программируемую клавишу Before.

11. Введите новое слово данных.

12. Нажмите программируемую клавишу After.

13. Нажмите программируемую клавишу Execute, чтобы заменить все случаи встречаемости указанного слова данных

Или

Нажмите программируемую клавишу 1-Execute, чтобы заменить только первый случай встречаемости указанного слова данных.

Или

Нажмите программируемую клавишу Skip, чтобы найти первый случай встречаемости указанного слова данных.
Реорганизация памяти программы детали

Когда фоновое редактирование используется, чтобы отредактировать существующую программу, редактируемая программа будет скопирована из памяти и сохранена в новом месте памяти устройства управления после завершения редактирования. Расположение в памяти старой версии программы не может использоваться, пока устройство управления не будет реорганизовано, чтобы устранить неиспользуемые данные, сохраненные в памяти.

- Замечание -
Реорганизация памяти программы может быть произведена только когда устройство управления находится в режиме редактирования. Обычно нет необходимости реорганизовывать память программы немедленно. Реорганизуйте память программы в удобное для вас время.

Используйте следующие действия, чтобы реорганизовать память программы:

1. Выберите режим Edit.

2. Нажмите клавишу Program.

3. Нажмите программируемую клавишу Library.

4. Нажмите программируемую клавишу Reorganize.

5. Нажмите дальнюю левую программируемую клавишу для выхода.

Отображение директории программы

Используйте следующие действия, чтобы отобразить память программы:

1. Выберите режим Edit.

2. Нажмите клавишу Program.

3. Нажмите программируемую клавишу Library. Библиотека программ (директория) будет отображена.

Редактирование параметров станка

- Предупреждение -
Соблюдайте крайнюю осторожность при редактировании параметров станка. Неправильные изменения в таблице параметров могут отключить станок или вызвать нежелаемое поведение станка.

1. Активируйте режим ручного ввода данных (Manual Data Input).

2. Установите KeySet на ON. Обратитесь к странице 3-3 для получения информации по установке защиты программы.

3. Войдите в страницу Setting (настройки) с полем Parameter Write Enable (возможность записи параметров) следующим образом:

a) Нажмите программируемую клавишу Offset Setting.

b) Нажмите программируемую клавишу Setting.

4. Введите число 1, чтобы позволить редактирование параметров.

5. Нажмите программируемую клавишу Input. Устройство управления переходит в состояние тревоги P/S No. 100. 

6. Нажмите программируемую клавишу System.

7. Нажмите программируемую клавишу Parameter.

8. Используйте один из следующих способов, чтобы установить курсор на параметре для изменения:

· Введите номер параметра, нажмите программируемую клавишу Search (поиск).

· Используйте клавиши курсора и страниц.

9. Введите новое значение параметра.
10. Нажмите программируемую клавишу Input.

11. При необходимости повторите шаги с 8 по 10 при необходимости.
12. Нажмите программируемую клавишу Offset Setting/

13. Нажмите программируемую клавишу Setting
14. Используйте клавиши страница вверх/вниз, чтобы отобразить страницу настроек, которая содержит поле Parameter Write Enable.

15. Введите число "0" (ноль), чтобы отключить редактирование параметров.

16. Нажмите программируемую клавишу Input.

17. Установите KeySet на OFF.

18. Нажмите клавишу Reset, чтобы отменить состояние тревоги P/S No. 100.

- Замечание -
В зависимости от того, какие параметры были изменены, устройство управления может вывести тревогу P/S No. 000. Если отображается это сообщение тревоги, будет необходимо заново инициализировать устройство управления, используя следующие действия:

19. Если необходимо заново инициализируйте устройство управления:

a) Нажмите кнопку аварийной остановки.

b) Нажмите кнопку выключения устройства управления (Control OFF).

c) Подождите приблизительно десять секунд.

d) Нажмите кнопку включения устройства управления (Control ON).

e) Высвободите кнопку аварийной остановки.

f) Осуществите возврат к нулю (возврат в исходную позицию), как описано в главе 2

Глава 4 -  Рабочие системы координат

Возврат к нулю (исходное положение)

При нажатии кнопки включения устройства управления для включения станка, устройство управления не знает позицию суппортов. Чтобы синхронизировать систему инструмента устройства управления/станка, каждый суппорт должен быть перемещен в его нулевой возврат (Zero Return, или исходная позиция – Home).

- Замечание -
Значения позиций координат, показанные в этом разделе, предполагают, что рабочая координата установлена на Х0. Y0. Z0., и что нет активных смещений инструментов.

После того, как суппорты были перемещены в позицию возврата к нулю, регистры абсолютной позиции автоматически устанавливаются на Х0. Y0. Z0.

Оси Х, Y и Z
Три стандартные оси станка помечаются следующим образом:

	Ось Х:
	Горизонтальное движение стола параллельно торцу шпинделя и параллельно передней части станка.

	Ось Y:
	Горизонтальное движение стола параллельно торцу шпинделя и перпендикулярно передней части станка.

	Ось Z:
	Вертикальное движение головки, которая держит шпиндель станка.


Далее в данном руководстве стол будет именоваться как оси Х и Y, а головка, которая вмещает шпиндель, как ось Z. Эти буквенные обозначения для трех осей рекомендованы Ассоциацией электронной промышленности (EIA) и Международной организацией по стандартизации (ISO). Для того, чтобы развивать взаимозаменяемость и предотвращать расхождения между производителями ЧПУ и покупателями, EIA выдвинула рекомендованные стандарты для таких вещей, как обозначения осей и движения, символьные коды для перфоленты, формат операционных команд и данных и электрический интерфейс между числовым управлением и инструментом станка.

Отображения системы координат

Процедура включения питания вызывает операцию возврата к нулю, чтобы синхронизировать систему устройства управления/инструмента станка. Эта операция устанавливает регистры в их начальных значениях. После выполнения процедуры возврата к нулю нажмите клавишу Position, затем нажмите программируемую клавишу All, чтобы отобразить следующие регистры позиций на экране устройства управления:

- Absolute (абсолютная)
- Distance to Go (расстояние для прохождения)
- Machine (станок)
- Relative (относительная)

- Замечание -
Регистры Distance to Go отображается только когда устройство управления находится в автоматическом режиме, или режиме ручного ввода данных.

Для этой темы мы рассмотрим регистры позиций Machine и Absolute. Регистры позиций Machine (станок) отображают позицию начальных точек осей относительно позиции возврата к нулю станка (исходная позиция).

Координаты возврата к нулю – это Х0. Y0. Z0. Регистры станка отображают позицию начальных точек осей относительно этой позиции. Эти регистры не могут быть изменены. Они всегда отображают "настоящую" позицию оси относительно исходной начальной позиции.

Большой интерес для программиста составляют регистры абсолютной позиции, которые могут быть изменены. Регистры абсолютной позиции отображают позицию начальной точки инструмента как координату на рабочей системе координат. Рабочая система координат  - это прямоугольная система координат со своим началом (начало = Х0 Y0 Z0), равным началу абсолютных регистров.

Если после операции возврата к нулю не используется смещение рабочих координат, начало оси Z рабочей системы координат – это торец шпинделя.

Если не используется смещение (компенсация) инструмента, начальная точка инструмента – это пересечение торца шпинделя и осевой лини шпинделя.

Чтобы упростить программирование, программист может изменить систему координат, чтобы соотнести расположение инструмента с координатами на изделии.

Программируемые рабочие системы координат

Устройство управления оборудовано шестью программируемыми рабочими системами координат. Эти системы координат выбираются посредством использования команд с G54 по G59. G54 – это код по умолчанию при включении питания и активен после перезагрузки устройства управления.

Смещение рабочих координат перемещает начало рабочей системы координат в соответствии со значениями Х, Y и Z, сохраненными в файле активных рабочих координат. Немедленно после задавания рабочей координаты устройство управления добавляет ее в регистры абсолютной позиции. Значения, сохраненные в заданной системе координат G54, активны, пока не будут отменены другой командой системы координат. Значения, сохраненные в заданной кодами G55, G56, G57, G58 или G59 системе координат активны пока не будут отменены другой командой системы координат, перезагрузкой устройства управления или командой "конец программы".

Множественные рабочие системы координат позволяют программисту использовать одну программу детали для обработки нескольких изделий, установленных на столе станка. Вместо программирования каждого изделия, программа сдвигает систему координат к следующему изделию для обработки. Обратитесь к иллюстрации на рисунке 4.1.

- Предупреждение -
Любое значение, не равное нулю, введенное в поле оси Z файла активной рабочей координаты должно быть отрицательным числом.

Значения, сохраненные с файле рабочей координаты, вычитаются из регистров абсолютной позиции, и таким образом, сдвигается начало рабочей системы координат на значение, сохраненное в файле рабочих ординат. Например, если ось Х находится на 8 дюймах, а оператор сохраняет Х2.5 в активном файле рабочих координат, то регистры абсолютной позиции отображают Х5.5 (8 – 2.5).

Может быть предпочтительнее сохранять расположение начальной поверхности на изделии в качестве смещения рабочей координаты Z. Когда это значение сохраняется и активируется, начальная поверхность изделия становится "Z0". Рабочая координата оси Z сохраняется как ОТРИЦАТЕЛЬНОЕ значение.

Смещения рабочих координат Х и Y используется, чтобы сдвигать координаты Х и Y, как указано значениями в активной рабочей координате. Координата оси Х сохраняется как ПОЛОЖИТЕЛЬНОЕ значение. Рабочая координата оси Y сохраняется как ОТРИЦАТЕЛЬНОЕ значение.

Пример сдвига рабочей системы координат

Рисунки 4.2 и 4.3 иллюстрируют сдвиг рабочей системы координат, когда регистры для активной программируемой рабочей системы координат содержит следующие значения: Х8. Y-6. Z-15.75.
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Рисунок 4.1 – Примеры сдвига системы координат
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Рисунок 4.2 – Сдвиг рабочей системы координат Х и Y

[image: image82.jpg]Vicxopas nosauus wimkgens
Cravox 20

Casmayroe 20.

Mosspxocs crona





Рисунок 4.3 – Сдвиг рабочей системы координат оси Z

Установка смещения рабочих координат

Станок имеет установленную начальную позицию осей Х, Y и Z. Если она не изменена смещением рабочих координат, начальная позиция осей Х, Y и Z станка будет начальной позицией программы.

Начальная позиция программы – это расположение, от которого начинаются все абсолютные запрограммированные перемещения. Обычно расположение на изделии будет устанавливаться в качестве начальной позиции программы, через использование смещения рабочих координат.

- Предупреждение -
Рекомендуется, чтобы рабочая координата оси Z устанавливалась до установки рабочих координат Х и Y.

Определение смещения рабочих координат оси Z
1. Включите питание станка и произведите возврат к нулю осей станка, как описано в главе 2.

2. Если инструмент находится в шпинделе:

a) Произведите плотный захват корпуса резцедержателя.

b) Нажмите и удерживайте кнопку Tool Release достаточно долго, чтобы высвободит резцедержатель.

c) Отпустите кнопку Tool Release.

3. Установите крепление и изделие в нужном месте на столе станка.

4. Нажмите клавишу Offset Setting.

5. Нажмите программируемую клавишу Work.

6. Переместите курсор к нужной рабочей координате Z (с G54 по G59).

7. Выберите плиточный калибр, который имеет толщину как минимум 1 дюйм (25 мм).

- Предупреждение -
Оператор станка должен убедиться, что не существует интерференции между шпинделем, креплением и изделием.

8. Выберите режим ручного перемещения (Jog).

9. Переместите стол, чтобы установить начальную поверхность на детали под шпинделем.

10. Переместите торец шпинделя вниз (-Z) на расстояние в пределах 2 дюймов (50 мм) от начальной поверхности изделия.

11. Поместите плиточный калибр на начальной поверхности изделия.

12. Выберите режим маховика (Handwheel – Ручной генератор импульсов).

13. Установите переключатель выбора оси (Axis Selection) на маховике на ось Z.

14. Установите переключатель выбора дискретности маховика (Increment Select) на "Х10".

15. ОСТОРОЖНО поверните маховик в отрицательном направлении, чтобы переместить торец шпинделя вниз ближе к плиточному калибру на изделии.

16. Постоянно проверяйте зазор между шпинделем и плиточным калибром. В то время как постепенно перемещаете шпиндель в направлении –Z (вниз).
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Рисунок 4.4 – Расчет рабочего сдвига оси Z

17. Перестаньте перемещать шпиндель, когда плиточный калибр не будет находиться в положении, когда он может скользить между шпинделем и изделием. Шпиндель установлен правильно, когда чувствуется небольшое сопротивление при перемещении плиточного калибра между шпинделем и изделием. Обратитесь к рисунку 4.4.

18. Нажмите адресную клавишу "Z".

19. Введите толщину плиточного калибра как ПОЛОЖИТЕЛЬНОЕ значение.

20. Нажмите программируемую клавишу Measure (измерить).

21. Поверните маховик в ПОЛОЖИТЕЛЬНОМ направлении, чтобы переместить торец шпинделя на безопасное расстояние от плиточного калибра и шпинделя.

Определение смещения рабочих координат оси Х и Y
Соотнесение с внешними поверхностями.

- Замечание -
Данная процедура устанавливает начальную (базовую) поверхность оси Х и Y на углу изделия.

1. Если это еще не сделано, установите смещение рабочих координат оси Z, в соответствии с процедурой на странице 4-6.

2. Установите искатель краев на шпинделе станка.

3. Нажмите клавишу Offset Setting.

4. Нажмите программируемую клавишу Work.

5. Переместите курсор к нужной рабочей координате Z (с G54 по G59).

6. Выберите режим ручного перемещения (Jog).

7. Переместите стол, чтобы установить шпиндель отдельно от изделия на начальной стороне Х.

8. Переместите торец шпинделя вниз (-Z) на расстояние приблизительно 1 дюйм выше изделия.

9. Выберите режим маховика (Handwheel – Ручной генератор импульсов).

10. Установите переключатель выбора оси (Axis Selection) на маховике на ось Z.

11. Установите переключатель выбора дискретности маховика (Increment Select) на "Х10".

12. Поверните маховик в отрицательном направлении, чтобы переместить искатель краев приблизительно на .200 дюймов (5 мм) ниже рабочей поверхности.

13. Нажмите кнопку Spindle Clockwise (шпиндель по часовой стрелке).

14. Установите управление Spindle Jog Speed (скорость ручного перемещения шпинделя), чтобы получить 1000 об/мин.

15. Установите переключатель выбора оси (Axis Selection) на маховике на ось Х.

16. Установите переключатель выбора дискретности маховика (Increment Select) на "Х10" или "Х1".

17. ОСТОРОЖНО поверните маховик в отрицательном направлении, чтобы переместить искатель краев к стороне изделия.

18. Прекратите вращать маховик, когда искатель краев замкнется.

19. Нажмите кнопку Spindle Stop.

20. Нажмите адресную клавишу "Х".

21. Введите половину диаметра искателя краев. Обратитесь к рисунку 4.5, чтобы определить, было ли это значение введено как положительное или отрицательное значение.

22. Нажмите программируемую клавишу Measure (измерить).

23. Установите переключатель выбора оси (Axis Selection) на маховике на ось Z.
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Рисунок 4.5 – Знаки для значения компенсации искателя краев

24. Поверните маховик в положительном направлении, чтобы переместить искатель краев вверх на безопасное расстояние от изделия.

25. Выберите режим ручного перемещения (Jog).

26. Переместите стол, чтобы установить шпиндель отдельно от изделия на начальной стороне Y.

27. Переместите торец шпинделя вниз (-Z) на расстояние приблизительно 1 дюйм выше изделия.

28. Выберите режим маховика (Handwheel – Ручной генератор импульсов).

29. Установите переключатель выбора оси (Axis Selection) на маховике на ось Z.

30. Установите переключатель выбора дискретности маховика (Increment Select) на "Х10".

31. Поверните маховик в отрицательном направлении, чтобы переместить искатель краев приблизительно на .200 дюймов (5 мм) ниже рабочей поверхности.

32. Нажмите кнопку Spindle Clockwise (шпиндель по часовой стрелке).

33. Установите управление Spindle Jog Speed (скорость ручного перемещения шпинделя), чтобы получить 1000 об/мин.

34. Установите переключатель выбора оси (Axis Selection) на маховике на ось Y.

35. Установите переключатель выбора дискретности маховика (Increment Select) на "Х10" или "Х1".

36. ОСТОРОЖНО поверните маховик в отрицательном направлении, чтобы переместить искатель краев к стороне изделия.

37. Прекратите вращать маховик, когда искатель краев замкнется.

38. Нажмите кнопку Spindle Stop.

39. Нажмите адресную клавишу "Y".

40. Введите половину диаметра искателя краев. Обратитесь к рисунку 4.5, чтобы определить, было ли это значение введено как положительное или отрицательное значение.

41. Нажмите программируемую клавишу Measure (измерить).

42. Установите переключатель выбора оси (Axis Selection) на маховике на ось Z.

43. Поверните маховик в положительном направлении, чтобы переместить искатель краев вверх на безопасное расстояние от изделия.

Соотнесение с внутренним диаметром.

- Замечание -
Эта процедура устанавливает начальную позицию Х и Y в центре бура на изделии. Обратитесь к рисунку 4.6.

1. Если это еще не сделано, установите смещение рабочих координат оси Z, в соответствии с процедурой на странице 4-6.

2. Установите циферблатный индикатор в шпиндель станка.

3. Переместите индикатор на позицию ВЫШЕ бура, использующегося для начальной позиции программы.

4. Визуально установите индикатор как можно ближе к осевой линии бура.

5. Если необходимо, отрегулируйте позицию индикатора, чтобы не было контакта с изделием, когда индикатор перемещается в бур.

6. Используйте маховик, чтобы ОСТОРОЖНО переместить иглу индикатора в бур, как показано на рисунке 4.6.

7. Установите иглу индикатора  на бур.

8. Уберите бур и отрегулируйте позицию оси Х и Y, пока концовка, показанная на индикатор, не будет находиться в приемлемых пределах.

9. Используйте маховик, чтобы ОСТОРОЖНО переместить индикатор из бура как минимум на 1 дюйм (25 мм).
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Рисунок 4.6 - Соотнесение с внутренним диаметром.

10. Нажмите клавишу Menu Offset, чтобы отобразить страницы смещений.

11. Если необходимо, нажмите программируемую клавишу Work, чтобы отобразить регистры Сдвига на заготовку (Work Shift).

12. Переместите курсор к правильной рабочей координате Х (с G54 по G59).

13. Введите "Х0".

14. Нажмите программируемую клавишу Measure. Рабочая координата оси Х будет отображена в регистре рабочей координаты Х.

15. Переместите курсор к правильной рабочей координате Х (с G54 по G59).

16. Введите "Y0".

17. Нажмите программируемую клавишу Measure. Рабочая координата оси Y будет отображена в регистре рабочей координаты Y.

18. Переместите индикатор от шпинделя.

Сохранение данных системы координат с клавиатуры ручного ввода данных

Данные системы координат могут быть введены напрямую с клавиатуры ручного ввода данных.

1. Нажмите клавишу Offset Setting.

2. Нажмите программируемую клавишу Work.

3. Используйте клавиши страниц и курсора, чтобы установить курсор на поле данных для изменения.

4. Введите новое значение и нажмите клавишу Input, чтобы ввести значение в регистр данных.

5. Повторите шаги 3 и 4, как необходимо, чтобы ввести нужные данные системы координат.

Глава 5 -  Инструментарий и смещения инструментов

Устройство автоматической смены инструментов

Описание

Доступны три конфигурации магазина инструментов:

· Обрабатывающий центр оборудован одним барабанным магазином с 20 позициями (магазин 1), расположенным слева шпинделя станка, как показано на рисунке 5.1. Это стандартная конфигурация.

· Обрабатывающий центр оборудован двумя барабанными магазинами с 20 позициями. Магазин 1 расположен слева шпинделя станка, а магазин 2 расположен справа шпинделя станка. Это конфигурация по выбору.

· Обрабатывающий центр оборудован одним магазином с подвижным манипулятором с 24 позициями (магазин 1), расположенным слева шпинделя станка, как показано на рисунке 5.2. Это конфигурация по выбору.

В ходе программирования смены инструментов инструментальный магазин автоматически выбирает самый короткий путь для перемещения выбранного инструмента к позиции смены инструмента.

	[image: image86.jpg]



	[image: image87.jpg]




	Рисунок 5.1 – Устройство смены инструментов барабанного типа
	Рисунок 5.2 - Устройство смены инструментов с подвижным манипулятором


Резцедержатели

- Предостережение -
Убедитесь, что используете резцедержатель правильного типа на основе конфигурации станка.

- Предупреждение -
Все резцедержатели должны соответствовать правильной спецификации на основе конфигурации шпинделя или инструмента станка. Проконсультируйтесь со специалистам по применениям Hardinge касательное ВСЕХ особых применений инструментария, которые требуют отклонения от спецификации.

Применяйте клей для резьбовых соединений Loctite ® 242 к резьбе на каждой захватной головке прежде, чем устанавливать корпус резцедержателя. Обратитесь к рисунку 5.3.

- Замечание -
Ярлык по конфигурации шпинделя располагается на отсеке шпинделя слева от кнопки Tool Release.

Шпиндель станка сконфигурирован для использования 40 сужающихся резцедержателей V-Flange, которые соответствуют одной из следующих спецификаций:

V40 CT (стандарт)

BT-40 JIS (опция)
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Рисунок 5.3 - Захватная головка резцедержателя

Геометрия инструментария

Инструментальный магазин спроектирован для работы с инструментарием, который не превышает спецификаций, показанных в таблице ниже. Обратитесь к рисунку 5.4.

- Замечание -
Максимальный диаметр измеряется относительно осевой линии резцедержателя.

	Спецификация
	Максимальное значение

	
	Английская
	Метрическая

	Длина инструмента
	9.84
	250

	Диаметр инструмента
	3.5
	88.9

	Вес инструмента
	13.2
	6.0
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Рисунок 5.4 – Геометрия инструмента

Ручное шаговое перемещение барабанного магазина инструментов

- Замечание -
Пазы инструментов в барабанном магазине помечены с "1" по "20" для идентификации.

Обрабатывающие центры, оборудованные одним барабанным магазином с 20 позициями имеют кнопки для магазина и кнопку аварийной остановки (Emergency Stop) слева станка.

Обрабатывающие центры, оборудованные двумя барабанными магазинами с 20 позициями имеют кнопки для магазина и кнопку аварийной остановки (Emergency Stop) с каждой стороны станка.

Магазине инструментов может вручную пошагово перемещаться, когда активен режим Jog.

Кнопки магазина, показанные на рисунке 5.5, используются для рунного шагового перемещения магазина в направлении по или против часовой стрелки, если смотреть с верхней части станка.

- Предостережение -
Почитайте и поймите раздел Устранение сбоев в главе 9 прежде, чем использовать эти кнопки.

Шаговое перемещение магазина инструментов:

1. Активируйте режим ручного перемещения (Jog).

2. Нажмите соответствующую кнопку магазина (А или В) для вращения магазина в нужном направлении.

3. Освободите кнопку, когда нужный паз инструмента будет расположен на нужной позиции.

[image: image90.jpg]



Рисунок 5.5 – Кнопки для барабанного магазина инструментов.

Ручное управление магазином инструментов со смещающимся манипулятором

- Замечание -
Пазы инструментов в магазине инструментов со смещающимся манипулятором помечены с "1" по "20" для идентификации.

Обрабатывающие центры, оборудованные магазином со смещающимся манипулятором с 24 позициями имеют средства управления для магазина и кнопку аварийной остановки (Emergency Stop) слева станка.

Магазине инструментов может вручную управляться, когда активен режим Jog.
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	Ручное шаговое перемещение магазина в направлении по или против часовой стрелки, если смотреть со стороны панели оператора.
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	Понижение или повышение паза инструмента
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	Смена инструментов в шпинделе и активной позиции магазина.

	OFF
	Отключает кнопку магазина инструментов.


- Предостережение -
Почитайте и поймите раздел Устранение сбоев в главе 9 прежде, чем использовать эти средства управления.

[image: image118.jpg]


Ручное управление магазином инструментов:

1. Активируйте режим ручного перемещения (Jog).

2. Установите переключатель выбора "С" на нужную установку.

3. Нажмите кнопку магазина "D", чтобы инициировать действие, выбранное в шаге 2.

4. Установите переключатель выбора "С" на OFF (выкл.), когда закончите ручное управление

Таблица расположений инструментов

Описание

Таблица расположения инструментов отслеживает позицию магазина инструментов и расположение инструментов, установленных в станке. Регистры диагностики используются, чтобы сохранять данные номера инструмента.

Инструменты загружаются в магазин инструментов так, чтобы номер инструмента соответствовал номеру паза магазина. Действительные пределы программируемых номеров инструментов:

Барабанный магазин 1 (стандарт):



С 1 по 20

Барабанный магазин 2 (опция):



С 21 по 40

Магазин со смещающимся манипулятором (опция):
С 1 по 24

Номера инструментов, заданные в программе детали через использование слова данных Т, совпадают с номерами в таблице расположения инструментов.

Доступ к таблице расположения инструментов:

1. Нажмите кнопку Tool List, чтобы получить доступ к таблице расположения инструментов. [image: image94.jpg]



2. Используйте клавиши курсора и страниц, чтобы получить доступ к экрану, содержащему регистр диагностики для просмотра.

Позиция смены инструмента

Позиция смены инструмента для барабанных магазинов – это позиция, выровненная со шпинделем станка, проиллюстрированная на рисунке 5.7.

Позиция смены инструмента для магазинов со смещающимся манипулятором – это нижняя позиция инструмента, в магазине, как проиллюстрировано на рисунке 5.8.
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	Рисунок 5.7 – Вид сверху барабанного магазина инструментов и шпиндель (магазин 1)
	Рисунок 5.8 – Вид с левого края магазина инструментов со смещающимся манипулятором и шпиндель


Адреса диагностики

Пример данных инструментов для барабанного магазина 1 (стандарт)

Адрес D0000 содержит номер инструмента, в данный момент находящегося в шпинделе.
Адрес D0001 содержит номер инструмента, расположенного в позиции смены инструмента.

Адрес D0002 содержит номер паза инструмента, расположенного в позиции смены инструмента.

Адреса с D0010 по D0029 содержат номера инструментов и не меняются.
	Расположение
	Адресный номер диагностики
	Номер инструмента

	Инструмент в шпинделе
	D0000
	14

	Номер инструмента в позиции смены
	D0001
	3

	Паз инструмента в позиции смены
	D0002
	3

	Позиция 01
	D0010
	1

	Позиция 02
	D0011
	2

	Позиция 03
	D0012
	3

	Позиция 04
	D0013
	4

	Позиция 05
	D0014
	5

	Позиция 06
	D0015
	6

	Позиция 07
	D0016
	7

	Позиция 08
	D0017
	8

	Позиция 09
	D0018
	9

	Позиция 10
	D0019
	10

	Позиция 11
	D0020
	11

	Позиция 12
	D0021
	12

	Позиция 13
	D0022
	13

	Позиция 14
	D0023
	14

	Позиция 15
	D0024
	15

	Позиция 16
	D0025
	16

	Позиция 17
	D0026
	17

	Позиция 18
	D0027
	18

	Позиция 19
	D0028
	19

	Позиция 20
	D0029
	20


Пример данных инструментов для барабанного магазина 2 (стандарт)
Адрес D0000 содержит номер инструмента, в данный момент находящегося в шпинделе.
Адрес D0001 содержит номер инструмента, расположенного в позиции смены инструмента.

Адрес D0002 содержит номер паза инструмента, расположенного в позиции смены инструмента.

Адреса с D0030 по D0049 содержат номера инструментов и не меняются.
	Расположение
	Адресный номер диагностики
	Номер инструмента

	Инструмент в шпинделе
	D0000
	34

	Номер инструмента в позиции смены
	D0001
	23

	Паз инструмента в позиции смены
	D0002
	23

	Позиция 01
	D0030
	21

	Позиция 02
	D0031
	22

	Позиция 03
	D0032
	23

	Позиция 04
	D0033
	24

	Позиция 05
	D0034
	25

	Позиция 06
	D0035
	26

	Позиция 07
	D0036
	27

	Позиция 08
	D0037
	28

	Позиция 09
	D0038
	29

	Позиция 10
	D0039
	30

	Позиция 11
	D0040
	31

	Позиция 12
	D0041
	32

	Позиция 13
	D0042
	33

	Позиция 14
	D0043
	34

	Позиция 15
	D0044
	35

	Позиция 16
	D0045
	36

	Позиция 17
	D0046
	37

	Позиция 18
	D0047
	38

	Позиция 19
	D0048
	39

	Позиция 20
	D0049
	40


Пример данных инструментов для магазина со смещающимся манипулятором

Адрес D0000 содержит номер инструмента, в данный момент находящегося в шпинделе.
Адрес D0001 содержит номер инструмента, расположенного в позиции смены инструмента.

Адрес D0002 содержит номер паза инструмента, расположенного в позиции смены инструмента.

Адреса с D0010 по D0033 содержат номера инструментов и не меняются.
	Расположение
	Адресный номер диагностики
	Номер инструмента

	Инструмент в шпинделе
	D0000
	14

	Номер инструмента в позиции смены
	D0001
	3

	Паз инструмента в позиции смены
	D0002
	3

	Позиция 01
	D0010
	1

	Позиция 02
	D0011
	2

	Позиция 03
	D0012
	3

	Позиция 04
	D0013
	4

	Позиция 05
	D0014
	5

	Позиция 06
	D0015
	6

	Позиция 07
	D0016
	7

	Позиция 08
	D0017
	8

	Позиция 09
	D0018
	9

	Позиция 10
	D0019
	10

	Позиция 11
	D0020
	11

	Позиция 12
	D0021
	12

	Позиция 13
	D0022
	13

	Позиция 14
	D0023
	14

	Позиция 15
	D0024
	15

	Позиция 16
	D0025
	16

	Позиция 17
	D0026
	17

	Позиция 18
	D0027
	18

	Позиция 19
	D0028
	19

	Позиция 20
	D0029
	20

	Позиция 21
	D0030
	21

	Позиция 22
	D0031
	22

	Позиция 23
	D0032
	23

	Позиция 24
	D0033
	24


Установка и удаление инструмента

- Предостережение -
НЕ пытайтесь удерживать инструмент и резцедержатель, ухватившись за резец. Это может привести к увечьям. Убедитесь, что имеет жесткий захват корпуса резцедержателя.

При удалении инструментария из шпинделя станка будьте готовы принять вес инструмента и резцедержателя.

- Предупреждение -
Когда используете инструментарий, который не был предварительно настроен, активная в данный момент рабочая координата ДОЛЖНА быть установлена прежде, чем определять смещения инструментов. Обратитесь к главе 4 для получения информации по установки рабочих координат.

Не настроенный предварительно инструментарий

- Замечание -
Пазы инструментов помечены по номерам для их идентификации.

1. Убедитесь, что установлена рабочая координата. Если необходимо, обратитесь к главе 4 для получения информации по установки рабочих координат.

2. Обратитесь к перечню инструментария, поставляемому программистом детали, чтобы определить нужный инструментарий, назначенные номера инструментов и назначенные номера смещений.

3. Установите прокладку на начальной поверхности изделия для касания инструмента.

4. Закройте главные защитные дверцы.

5. Активируйте режим ручного ввода данных (MDI).

-- Замечание –

Позиции инструментов определяются словом Т с действительными пределами:

	Один барабанный инструментальный магазин (стандарт):
	С Т01 по Т20

	Два барабанных инструментальных магазина (опция):
	С Т01 по Т40

	Инструментальный магазин со смещающимся манипулятором (опция):
	С Т01 по Т24


6. На клавиатуре ручного ввода данных введите команду смены инструмента и нужную позицию инструмента:

a) Введите М06

b) Нажмите клавишу Insert.

c) Введите Т и нужный номер инструмента.

d) Нажмите клавишу EOB (конец блока).

7. Нажмите кнопку Cycle Start. Инструментальный магазин выполнит смену инструментов:

Если инструмент находится в шпинделе, он будет удален из шпинделя и загружен обратно в магазин.

Если инструмент находится в магазине, указанном в шаге 5, он будет загружен в шпиндель. Инструментальный магазин будет установлен с указанным пазом инструмента в позицию смены инструмента.
8. Активируйте режим ручного перемещения (Jog).

9. Откройте главные защитные дверцы.

10. Если шпиндель пуст, перейдите к шагу 11.

Если инструмент должен быть удален из шпинделя, сделайте следующее:

a) Плотно захватите корпус резцедержателя.

b) Нажмите и удерживайте кнопку Tool Release "Е", рисунок 5.9достаточно долго, чтобы высвободить резцедержатель.

c) Отпустите кнопку Tool Release "Е".

11. Нажмите и удерживайте кнопку Tool Release "Е".
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Рисунок 5.9 – Кнопка Tool Release (освобождение инструмента)

- Предостережение -
Резцедержатель не будет закреплен в шпинделе, пока не будет отпущена кнопка Tool Release "Е". Сохраняйте плотный захват резцедержателя, пока не будет завершен шаг 13.

- Замечание -
На станках, сконфигурированных для инструментария V40 CT вставьте резцедержатель в шпиндель, когда слот короткого ключа будет обращен к правой стороне станка. Обратитесь к рисунку 5.10 для получения идентификации слота короткого ключа в резцедержателе.

На станках, сконфигурированных для инструментария BT-40 резцедержатель может быть сориентирован в любом направлении.

12. Вставьте резцедержатель в шпиндель.

13. Отпустите кнопку Tool Release "Е", рисунок 5.9, чтобы зажать инструмент.

14. Убедитесь, что резцедержатель правильно закреплен в шпинделе.

15. Переместите кромку инструмента приблизительно на 1 дюйм (25 мм) от начальной поверхности изделия.

16. Осторожно поворачивайте маховик против часовой стрелки, пока кромка резца в шпинделе не коснется легко прокладки на изделии.

17. Нажмите клавишу Menu Offset.

18. Если необходимо, нажмите программируемую клавишу Geometry.
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Рисунок 5.10 – Указание слота короткого ключа (вид с конца резцедержателя V40 CT)

- Замечание -
Обратитесь к странице 5-17 для получения дополнительной информации по смещениям (компенсациям) инструментов.

19. Установите компенсацию длины инструмента:

a) Переместите курсор к нужному номеру смещения для компенсации длины инструмента.

b) Проверьте позицию оси Z, отображенную внизу экрана. Это будет положительное значение.

c) Вычтите толщину прокладки из позиции оси Z, проверенной в шаге 19b.

d) Введите значение, рассчитанное в шаге 19c и нажмите клавишу Input.

20. Если необходимо, установите компенсацию диаметра инструмента:

a) Переместите курсор к нужному номеру смещения для компенсации диаметра инструмента.

b) Введите значение радиуса инструмента и нажмите клавишу Input.

21. Повторяйте шаги с 4 и 20, пока не будет загружен весь необходимый инструментарий.

22. Если необходимо, сбросьте компенсации износа инструмента на "0". Обратитесь к разделу Компенсации износа инструментов на странице 5-16.

Предварительно настроенный инструментарий

1. Убедитесь, что установлена рабочая координата. Если необходимо, обратитесь к главе 4 для получения информации по установки рабочих координат.

2. Обратитесь к перечню инструментария, поставляемому программистом детали, чтобы определить нужный инструментарий, назначенные номера инструментов и назначенные номера смещений.

3. Закройте главные защитные дверцы.

4. Активируйте режим ручного ввода данных (MDI).

- Замечание -
Позиции инструментов определяются словом Т с действительными пределами:

	Один барабанный инструментальный магазин (стандарт):
	С Т01 по Т20

	Два барабанных инструментальных магазина (опция):
	С Т01 по Т40

	Инструментальный магазин со смещающимся манипулятором (опция):
	С Т01 по Т24


5. На клавиатуре ручного ввода данных введите команду смены инструмента и нужную позицию инструмента:

a) Введите М06

b) Нажмите клавишу Insert.

c) Введите Т и нужный номер инструмента.

d) Нажмите клавишу EOB (конец блока).

6. Нажмите кнопку Cycle Start. Инструментальный магазин выполнит смену инструментов:

Если инструмент находится в шпинделе, он будет удален из шпинделя и загружен обратно в магазин.

Если инструмент находится в магазине, указанном в шаге 5, он будет загружен в шпиндель. Инструментальный магазин будет установлен с указанным пазом инструмента в позицию смены инструмента.
7. Активируйте режим ручного перемещения (Jog).

8. Откройте главные защитные дверцы.

9. Если шпиндель пуст, перейдите к шагу 11.

Если инструмент должен быть удален из шпинделя, сделайте следующее:

a) Плотно захватите корпус резцедержателя.

b) Нажмите и удерживайте кнопку Tool Release "Е", рисунок 5.9достаточно долго, чтобы высвободить резцедержатель.

c) Отпустите кнопку Tool Release "Е".

10. Нажмите и удерживайте кнопку Tool Release "Е",

- Предостережение -
Резцедержатель не будет закреплен в шпинделе, пока не будет отпущена кнопка Tool Release "Е". Сохраняйте плотный захват резцедержателя, пока не будет завершен шаг 13.

- Замечание -
На станках, сконфигурированных для инструментария V40 CT вставьте резцедержатель в шпиндель, когда слот короткого ключа будет обращен к правой стороне станка. Обратитесь к рисунку 5.10 для получения идентификации слота короткого ключа в резцедержателе.

На станках, сконфигурированных для инструментария BT-40 резцедержатель может быть сориентирован в любом направлении.

11. Вставьте резцедержатель в шпиндель.

12. Отпустите кнопку Tool Release "Е", рисунок 5.9, чтобы зажать инструмент.

13. Убедитесь, что резцедержатель правильно закреплен в шпинделе.

14. Если необходимо, нажмите программируемую клавишу Geometry.

15. Нажмите клавишу Menu Offset.

- Замечание -
Обратитесь к странице 5-17 для получения дополнительной информации по смещениям (компенсациям) инструментов.

16. Установите компенсацию длины инструмента:

a) Переместите курсор к нужному номеру смещения для компенсации длины инструмента.

b) Введите предварительно установленное значение компенсации длины инструмента и нажмите клавишу Input.

17. Если необходимо, установите компенсацию диаметра инструмента:

a) Переместите курсор к нужному номеру смещения для компенсации диаметра инструмента.

b) Введите значение радиуса инструмента и нажмите клавишу Input.

18. Повторяйте шаги с 3 и 17, пока не будет загружен весь необходимый инструментарий.

19. Если необходимо, сбросьте компенсации износа инструмента на "0". Обратитесь к разделу Компенсации износа инструментов на следующей странице.

Компенсации износа инструмента (Tool Wear Offset)

- Замечание -
Обратитесь к странице 5-17 для получения дополнительной информации по смещениям инструментов.

Доступ к компенсациям износа инструмента

1. Нажмите клавишу Menu Offset.

2. Если необходимо, нажмите программируемую клавишу Wear.

3. Отрегулируйте компенсация износа инструмента как это необходимо.

Установка компенсации износа инструмента:

1. Переместите курсор к номеру компенсации для настройки.

2. Введите новую компенсацию износа и нажмите клавишу Insert.

Очистка компенсации износа инструмента:

1. Переместите курсор к номеру компенсации для настройки.

2. Введите "0" (ноль) и нажмите клавишу Insert.

Компенсации (смещения) инструмента (Tool Offsets)

Введение

- Замечание -
Файл компенсации инструмента состоит из 200 регистров компенсации (смещения с 01 по 200).

Файл компенсации инструмента позволяет оператору легко производить подстройки, которые могут иметь причиной изменения инструмента, и таким образом, нет необходимости вносить значительные изменения в программу детали. Эти регистры компенсаций используются для компенсации длины и диаметра инструмента. Тип компенсации (длина или диаметр) определяется тем, какое слово данных используется для вызова компенсации.

Примеры:

	Если компенсация 01 вызывается как компенсация длины инструмента:
	Н01 (или Н1)

	Если компенсация 01 вызывается как компенсация диаметра инструмента:
	D01 (или D1)

	Если компенсация 02 вызывается как компенсация длины инструмента:
	Н02 (или Н2)

	Если компенсация 02 вызывается как компенсация диаметра инструмента:
	D02 (или D2)


- Предупреждение -

Информация, хранящаяся в файлах компенсации геометрии и износа, НЕ переводится автоматически в правильные единицы, когда запрограммированная команда G20 или G21 переключает разрешение программирования от дюймовой системы в метрическую и наоборот. Компенсации в нужных единицах измерения должны быть введены после того, как устройство управления было установлено в правильный режим, дюймовый (G20) или метрический (G21). Если G20 или G21 запрограммирован после того, как были введены компенсации инструмента, десятичная точка будет перемещена на одно место влево или вправо. Если стартовый режим G20 (дюймовый), а программа переключается на G21 (метрический), десятичная точка компенсации переместится на одно место вправо. Если стартовый режим G21 (метрический), а программа переключается на G20 (дюймовый), десятичная точка компенсации переместится на одно место влево.
Компенсации длины инструмента (слово Н)

Компенсация длины инструмента сдвигает начальную точку шпинделя с торца шпинделя на кончик инструмента. Это значение вводится в регистр компенсации инструмента как положительное значение. Обратитесь к рисунку 5.11. Компенсации длины инструмента активируются задаванием G43 с действительным словом Н из программы детали. Устройство управления станка использует значение в указанном регистре компенсации инструмента, чтобы правильно установить инструмент на оси Z.

Слово Н имеет формат слова данных Н3 с действительными пределами с Н00 по Н200.

Когда устройство управления считывает слово Н в программе детали, указанное смещение активируется для компенсации длины инструмента. Программирование десятичной точки не допускается со словом Н.

Когда устройство управления считывает "Н00" или команду G49 (отмена компенсации длины инструмента), активная компенсация инструмента отменяется.

Оператор станка может производить настройки в регистре компенсации инструмента, чтобы компенсировать износ или изменение инструмента. Все настройки для износа инструмента – это отрицательные значения, которые добавляются к значению в регистре компенсации.

Компенсация диаметра инструмента (слово D)

Расстояние от режущей кромки до центра инструмента. Компенсации геометрии длины инструмента сдвигают начальную точку шпинделя с осевой линии шпинделя на режущую кромку в центр инструмента. Это значение вводится в регистр компенсации геометрии диаметра инструмента как положительное значение. Обратитесь к рисунку 5.11.

Компенсации диаметра инструмента активируются программированием команды компенсации инструмента (G41 или G42) с действительным словом D в программе детали. Когда команда компенсации инструмента активна, устройство управления использует значение в указанной компенсации инструмента, чтобы правильно расположить инструмент на осях Х и Y.

Слово D имеет формат слова данных D3 с действительными пределами с D00 по D200.

Когда устройство управления считывает слово D в программе детали, указанное смещение инструмента активируется для компенсации диаметра инструмента. Программирование десятичной точки не допускается со словом D.

Когда устройство управления считывает " D00" или команду G40 (отмена компенсации инструмента), активная компенсация диаметра инструмента отменяется.

Оператор станка может производить настройки в регистре компенсации инструмента, чтобы компенсировать износ или изменение инструмента. Все настройки для износа инструмента – это отрицательные значения, которые добавляются к значению в регистре компенсации.

Обратитесь к главе 2 в руководстве программиста (М-377) для получения информации по командам компенсации инструмента.

Сохранение компенсаций инструментов

Компенсации инструментов могут вводиться либо из программы детали, либо с клавиатуры ручного ввода данных. Обратитесь к руководству программиста (М-399) для получения информации по вводу компенсаций инструмента из программы детали.

Обратитесь к разделу "Не настроенный предварительно инструментарий", страница 5-10, или "Предварительно настроенный инструментарий", страница 5-14, для получения информации по настройке компенсаций инструментов с клавиатуры ручного ввода данных.
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Рисунок 5-11 – Определения слов Н и D
Глава 6 -  Обслуживание оператором

Введение

Обслуживание станка оператором обычно сводится к очистке станка, поддержанию уровней масла и охладителя и удалению стружки. Полезно проверять уровни всех жидкостей в начале каждой смены. Оператор также должен периодически проверять охлаждающие вентиляторы, чтобы убедиться, что на них нет препятствий и что они правильно функционируют. 

Для получения более подробных процедур обслуживания обратитесь к руководству по обслуживанию (М-401).

Воздушная система станка

Станок оборудован воздушным фильтром/регулятором и блоком воздушно-масляной смазки, показанными на рисунках 6.1 и 6.2.

Фильтр/регулятор воздухопровода

- Замечание -
Необходимо отключать главный воздушный клапан "D", рисунок 6.1, когда станок не используется.

Регулировка воздушного давления станка

Рекомендованные пределы давления воздуха для станка – от 70 psig (4.8 бар) до 90 psig (6.2 бар). Станок оборудован сенсором воздушного давления, который переводит станок в аварийную остановку, если давление воздуха выходит за эти пределы. Воздушное давление станка отображается на манометре "С", рисунок 6.1.

Если необходимо, регулируйте воздушный фильтр/регулятор, чтобы установить воздушное давление станка в рекомендованных пределах.
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Рисунок 6.1 – Система управления воздухом
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Рисунок 6.2 – Колпачок заливного отверстия воздушно-масляного лубрикатора.

1. Вдавите главный воздушный клапан "D", рисунок 6.1, ВНУТРЬ, чтобы включить воздух станка.

2. Ослабьте стопорную гайку "В".

3. Поверните ручку "А" по или против часовой стрелки, чтобы увеличить или уменьшить воздушное давление.

4. Затяните стопорную гайку "В".

Воздушно-масляный лубрикатор

- Замечание -
Воздушно-масляный лубрикатор НЕ смешивает масло с воздухом, подаваемым к воздушной форсунке, расположенной спереди станка.

Воздушно-масляный лубрикатор "Е", рисунок 6.1, смешивает масло с воздухом, подаваемым к станку.

Заполнение воздушно-масляного лубрикатора

- Предостережение -
Непроведение правильного выпуска воздушного давления станка может привести к увечьям.

- Замечание -
Обратитесь к ярлыку, установленному около воздушно-масляного лубрикатора, чтобы идентифицировать смазочное масло для использования.

1. Вытяните главный воздушный клапан "D", рисунок 6.1, НАРУЖУ, чтобы выключить воздух станка.

2. Снимите давление воздушной системы:

a) Отсоедините воздухопровод от главного воздушного клапана.

b) Вдавите главный воздушный клапан ВНУТРЬ, чтобы открыть клапан и снять давление воздуха.

c) Вытяните главный воздушный клапан НАРУЖУ, чтобы закрыть клапан, когда давление в системе спущено.

3. Отвинтите колпачок заливного отверстия "F", рисунок 6.2.

4. Заполните стакан лубрикатора до верха смотрового окошка указанным маслом.

5. Поставьте колпачок заливного отверстия на место.

6. Подсоедините воздухопровод к главному воздушному клапану.

7. Вдавите главный воздушный клапан ВНУТРЬ, чтобы включить подачу воздуха.

8. Нажмите клавишу Reset, чтобы снять сообщение тревоги.

Система охлаждения

Инструменты станков Hardinge спроектированы с использование последних технологий и высококачественных материалов. Тем не менее, из-за постоянно возрастающего числа различных охладителей, важно проверить совместимость материала с отдельными охладителями. Для получения дополнительной информации относительно выбора охладителя, его обслуживания и устройствах охлаждения станка, обратитесь к руководству по обслуживанию обрабатывающего центра (М-401).

- Предупреждение -
Всякий раз, когда используется водорастворимый охладитель, важно использовать рекомендованное производителем соотношение смеси (концентрации). Также важно поддерживать охладитель, сохраняя правильный уровень концентрации при добавлении охладителя, компенсируя испарение. Другой важный фактор – это pH охладителя (кислотность). Обычно pH охладителя должен находится в пределах от 8.5 до 9. Когда pH падает ниже 8.5, ингибиторы коррозии в охладителе начинают истощаться, что может привести к коррозии компонентов станка. Также качество вода должно проверяться производителем охладителя, чтобы соблюдались правильные добавки. Несоблюдение этих рекомендаций может привести к повреждению станка, уплотнений и краски.

Если выбранный вами охладитель начинает реагировать (вызывает ржавление материала, смягчение, поломку, блеск и т.п.) в какой-либо части инструмента станка, Hardinge предлагает прекратить его использования и обратиться к поставщику вашего охладителя за другими охладителями.

Также необходимо заметить, что определенные химические вещества реагируют с различными металлами. Hardinge рекомендует проконсультироваться с поставщиком охладителя, чтобы убедиться, что материал, который вы обрабатываете, не реагирует с используемым вами охладителем.

Уровень охладителя не должен падать ниже указателя "I", рисунок 6.4. Чтобы заполнить бак охладителя, откройте переднюю защитную дверцу охлаждения и долейте нужное количество охладителя прямо в поддон для стружки. Заполните бак охладителя до отметки "FULL" визуального указателя. Может использоваться либо водоосновный охладитель, либо охладитель на нефтяной основе.

Бак охладителя необходимо осушать и очищать как минимум каждые шесть месяцев или всякий раз, когда меняется тип или марка охладителя. Может потребоваться более частая очистка, если обрабатываемый материал загрязняет охладитель. Обратитесь к руководству по обслуживанию (М-401) для получения инструкций по осушению и очистке системы охлаждения.

Вместимость бака охладителя

Бак охладителя имеет вместимость приблизительно 40 галлонов (150 литров)

Удаление стружки

(Станки без опционного конвейера стружки)

Станок оборудован двумя поддонами доля стружки. Поддоны для стружки доступны с каждой стороны станка. Поддоны указаны "G", рисунок 6.3 и "Н", рисунок 6.4.

1. Отключите питание станка, как описано в главе 2.

2. Подождите несколько минут, чтобы дать охладителю стечь в бак.

3. Разместите приемник для стружки около поддона стружки, который вы будете опустошать.

4. Удалите поддон для стружки со станка.

- предостережение -
НЕ удаляйте стружку руками

5. Слейте или соскребите стружку в приемник.

6. Верните поддон на место.

7. Повторите шаги с 4 по 6 для другого поддона для стружки.
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	Рисунок 6.3 – Левый поддон для стружки
	Рисунок 6.4 – Правый поддон для стружки


Глава 7 -  Устройства ввода/вывода

Настройка коммуникаций передачи данных

Скорость двоичной передачи

Скорость двоичной передачи – это скорость, на которой данные передаются от одного устройства другому. Чтобы успешно передать данные между двумя устройствами, необходимо, чтобы оба устройства были установлена на одну скорость двоичной передачи.

Скорость двоичной передачи устанавливается двумя различными параметрами, в зависимости от того, какой порт I/O активен. Обратитесь к настройке I/O на странице Setting 1, чтобы определить, какой порт I/O активен. Обратитесь к разделу "Назначение порта I/O" на стр. 7-3 .

Обратитесь к соответствующему руководству, чтобы установить пробивку ленты, считывание ленты или компьютер на нужную скорость двоичной передачи.

Контроль ленты по четности

Ленты, пробитые в формате EIA (стандарт EIA RS-244-В) содержат нечетное количество отверстий в каждом символе, а ленты, пробитые в формате ASCII (ISO) (стандарт EIA RS-358-В) содержат четное количество отверстий в каждом символе. Свойство имения четного или нечетного количества пробитых отверстий в каждом символе называется контролем по четности.

Устройство управления принимает ленту, пробитую в любом из кодов, но каждая лента должна быть запрограммирована в только одном из принятых кодов. Устройство управления автоматически определяет определенный тип кодирования путем декодирования первого символа конца блока (;) на ленте. Каждый символ проверяется на четность, когда он считывается устройством чтения ленты или компьютером.

Обратитесь к соответствующему руководству, чтобы установить пробивку ленты, считывание ленты или компьютер на нужную четность.

Стоповые биты

Устройство управления способно работать с 1 или 2 стоповыми битами, в зависимости от требования. Число активных стоповых битов в устройстве управления станка управляется тремя различными параметрами, в зависимости от того, какой порт I/O активен. Эти параметры могут быть изменены при необходимости. Обратитесь к разделу "Назначение порта I/O " на стр. 7-3.

Обратитесь к соответствующему руководству, чтобы установить пробивку ленты, считывание ленты или компьютер на нужное количество стоповых битов.

Проверка и изменение параметров коммуникаций

Используйте следующие действия, чтобы проверить параметры протокола коммуникаций:

1. Нажмите клавишу System.

2. Нажмите программируемую клавишу Parameter.

3. Используйте клавиши страниц, чтобы отобразить страницу параметров для просмотра.

Используйте следующие действия, чтобы проверить и изменить параметры протокола коммуникаций при необходимости:

1. Выберите режим ручного ввода данных (MDI)
2. Установите KeySet на ON. Обратитесь к главе 3 для получения информации по защите программы.
3. Нажмите клавишу Offset Setting.

4. Нажмите клавишу Setting.

5. Если необходимо, используйте клавиши страниц, чтобы устаногвить курсор в поле Parameter Write Enable (запись параметров разрешена) на странице Setting 2.

6. Нажмите клавишу 1 (один).

7. Нажмите клавишу Input. Редактирование параметров будет разрешено.

8. Нажмите клавишу System.

9. Нажмите программируемую клавишу Parameter.

10. Введите номер параметра для изменения.

11. Нажмите программируемую клавишу Search.

12. Введите новое значение параметра.

13. Нажмите клавишу Input.

14. Повторите шаги с 10 по 13 при необходимости.

15. Нажмите клавишу Offset Setting.

16. Если необходимо, используйте клавиши курсора, чтобы расположить курсор в поле Parameter Write.

17. Нажмите клавишу 0 (ноль).

18. Нажмите клавишу Input. Редактирование параметров будет отключено.

19. Установите KeySet на OFF.

20. Нажмите клавишу Reset.

Назначение порта I/O
Стандартная конфигурация для обрабатывающих центров Hardinge VMV серии II – это оборудование их одним физическим портом RS-232. Когда инструмент станка конфигурируется таким образом, становятся доступными два независимых назначений порта, чтобы позволить оператору или программисту устанавливать две различные конфигурации портов I/O для одного и того же физического порта I/O. Эти две конфигурации обозначены как каналы "0" и "1".

Вместо того, чтобы изменять связанные параметры, чтобы переназначать скорость двоичной передачи и стоповые биты, можно выбирать другое назначение порта I/O и автоматически вставлять изменения с помощью устройства управления. Обратитесь к описанию на странице Setting 1, глава 2, для получения информации по настройке нужного назначения порта I/O.

Обратитесь к "Настройки параметров порта I/O" на следующей странице для получения перечня настроек параметров для назначений порта I/O.

Настройки параметров порта I/O
Обратитесь к "Проверка и изменение параметров коммуникаций" на стр. 7-2 для получения информации по изменению настроек параметров для трех портов I/O. Эти параметры могут изменяться по необходимости.

Настройки параметров скорости двоичной передачи

	Порт I/O
	Номер параметра

	0
	103

	1
	113


Действительные настройка параметров следующие:

	Установка
	Скорость двоичной передачи

	1
	50

	2
	100

	3
	110

	4
	150

	5
	200

	6
	300

	7
	600

	8
	1200

	9
	2400

	10
	4800

	11
	9600

	12
	19200


Настройки параметров стоповых битов

	Порт I/O
	Номер параметра
	Число битов

	0
	101
	0

	1
	111
	0


Действительные установки параметров – это "0" для 1 стопового бита и "1" для 2 стоповых битов.

- Замечание -
Установки параметров стоповых битов отображаются как один бит в 8-ми битном двоичном числе (0 или 1). Биты считываются от "0" до "7" справа налево.

Передача данных устройству управления

Загрузка параметров устройства управления в память
- Предупреждение -
Всегда подсоединяйте кабель RS-232 перед подключением питания к внешнему устройству. Всегда отключайте питание от внешнего устройства перед отсоединением кабеля RS-232.

1. Обратитесь к соответствующему руководству, чтобы установить устройство считывания с ленты или компьютер на нужный протокол коммуникаций.

2. Удалите крышку "А", рисунок 7.1, чтобы получить доступ к последовательному порту устройства управления.

3. Подсоедините кабель интерфейса от устройства считывания с ленты или компьютера к последовательному порту.

4. Нажмите клавишу Offset Setting.

5. Нажмите программируемую клавишу Setting.

6. Если необходимо, используйте клавиши страниц/курсора, чтобы расположить курсор на странице Setting, которая содержит поле Parameter Write.

7. Выберите режим ручного ввода данных.

8. Нажмите клавишу "1" (один).

9. Нажмите клавишу Input. Редактирование параметров будет включено.

10. Нажмите клавишу System.

11. Нажмите программируемую клавишу Parameter.

12. Нажмите программируемую клавишу Operator.

13. Активируйте режим редактирования (Edit).

14. Нажимайте клавишу расширения программируемых клавиш, пока не будет отображена программируемая клавиша Read.

15. Нажмите программируемую клавишу Read.

16. Нажмите программируемую клавишу Execute.

17. Установите устройство считывания с ленты или компьютер для передачи данных устройству управления станка.

18. После того, как параметры устройства управления будут загружены, активируйте режим ручного ввода данных.

19. Нажмите программируемую клавишу Offset Setting.

20. Если необходимо, используйте клавиши страниц/курсора, чтобы расположить курсор на странице Setting, которая содержит поле Parameter Write.

21. Нажмите клавишу"0" (ноль).

22. Нажмите клавишу Input.
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Рисунок 7.1 – Последовательный порт устройства управления.

23. Отключите питание от внешнего устройства; затем отсоедините кабель RS-232 от устройства управления станка.

24. Закройте крышку "А".

25. Выключите устройство управления и подождите приблизительно 10 секунд.

26. Включите устройство управления.

Загрузка программ детали в память.

- Предупреждение -
Всегда подсоединяйте кабель RS-232 перед подключением питания к внешнему устройству. Всегда отключайте питание от внешнего устройства перед отсоединением кабеля RS-232.

1. Обратитесь к соответствующему руководству, чтобы установить устройство считывания с ленты или компьютер на нужный протокол коммуникаций.

2. Удалите крышку "А", рисунок 7.1, чтобы получить доступ к последовательному порту устройства управления.

3. Подсоедините кабель интерфейса от устройства считывания с ленты или компьютера к последовательному порту.

4. Активируйте режим редактирования (Edit).

5. Установите KeySet на ON. Обратитесь к главе 3 для получения информации по защите программы.

6. Нажмите клавишу Program.

7. Нажмите программируемую клавишу Operator.

8. Введите букву "О" и номер программы. Пример: О1111.

- Замечание -
Если программа не имеет номера, или номер программы необходимо изменить, введите букву "О" и нужный номер программы.

9. Нажимайте клавишу расширения программируемых клавиш, пока не будет отображена программируемая клавиша Read.

10. Нажмите программируемую клавишу Read.

11. Нажмите программируемую клавишу Execute.

12. Установите устройство считывания с ленты или компьютер для передачи данных устройству управления станка.

- Замечание -
Когда программа полностью загружена в устройство управления, она появится в качестве активной программы на экране устройства управления.

13. После того, как программы загружены, установите KeySet на OFF.

14. Отключите питание от внешнего устройства; затем отсоедините кабель RS-232 от устройства управления станка.

15. Закройте крышку "А".

Загрузка компенсаций инструментов в память

- Предупреждение -
Всегда подсоединяйте кабель RS-232 перед подключением питания к внешнему устройству. Всегда отключайте питание от внешнего устройства перед отсоединением кабеля RS-232.

1. Обратитесь к соответствующему руководству, чтобы установить устройство считывания с ленты или компьютер на нужный протокол коммуникаций.

2. Удалите крышку "А", рисунок 7.1, чтобы получить доступ к последовательному порту устройства управления.

3. Подсоедините кабель интерфейса от устройства считывания с ленты или компьютера к последовательному порту.

4. Активируйте режим редактирования (Edit).

5. Установите KeySet на ON. Обратитесь к главе 3 для получения информации по защите программы.

6. Нажмите клавишу Program.

7. Нажмите программируемую клавишу Operator.

8. Введите букву "О" и номер программы. Пример: О1111.

- Замечание -
Если программа не имеет номера, или номер программы необходимо изменить, введите букву "О" и нужный номер программы

9. Нажимайте клавишу расширения программируемых клавиш, пока не будет отображена программируемая клавиша Read.

10. Нажмите программируемую клавишу Read.

11. Нажмите программируемую клавишу Execute.

12. Установите устройство считывания с ленты или компьютер для передачи данных устройству управления станка.

- Замечание -
Когда программа полностью загружена в устройство управления, она появится в качестве активной программы на экране устройства управления.

13. После того, как программы загружены, установите KeySet на OFF.

14. Отключите питание от внешнего устройства; затем отсоедините кабель RS-232 от устройства управления станка.

15. Закройте крышку "А".

16. Выберите автоматический режим.

17. Нажмите кнопку Cycle Start. Компенсации инструментов будут загружены.

Передача данных из устройства управления
Выгрузка параметров устройства управления из памяти

- Предупреждение -
Всегда подсоединяйте кабель RS-232 перед подключением питания к внешнему устройству. Всегда отключайте питание от внешнего устройства перед отсоединением кабеля RS-232.

1. Обратитесь к соответствующему руководству, чтобы установить устройство считывания с ленты или компьютер на нужный протокол коммуникаций.

2. Удалите крышку "А", рисунок 7.1, чтобы получить доступ к последовательному порту устройства управления.

3. Подсоедините кабель интерфейса от устройства считывания с ленты или компьютера к последовательному порту.

4. Установите устройство пробивки ленты или компьютер для получения данных.

5. Активируйте режим редактирования (Edit).

6. Нажмите клавишу System.

7. Нажмите программируемую клавишу Parameter.

8. Нажмите программируемую клавишу Operator.

9. Нажимайте клавишу расширения программируемых клавиш, пока не будет отображена программируемая клавиша Punch.

10. Нажмите программируемую клавишу Punch.

11. Выберите параметры для загрузки следующим образом:

· Нажмите программируемую клавишу ALL, чтобы выгрузить все параметры

· Нажмите программируемую клавишу NON-0, чтобы выгрузить только параметры, не имеющие нулевые значения

12. Нажмите программируемую клавишу Execute.

- Замечание -
Чтобы остановить выгрузку параметров, нажмите клавишу Reset. После нажатия Reset невозможно выгрузить остальные параметры. Будет необходимо выгрузить все параметры.
13. После того, как параметры устройства управления будут выгружены, отключите питание от внешнего устройства; затем отсоедините кабель RS-232 от устройства управления станка.

14. Закройте крышку "А".

Выгрузка программ детали из памяти

- Предупреждение -
Всегда подсоединяйте кабель RS-232 перед подключением питания к внешнему устройству. Всегда отключайте питание от внешнего устройства перед отсоединением кабеля RS-232.

1. Обратитесь к соответствующему руководству, чтобы установить устройство считывания с ленты или компьютер на нужный протокол коммуникаций.

2. Удалите крышку "А", рисунок 7.1, чтобы получить доступ к последовательному порту устройства управления.

3. Подсоедините кабель интерфейса от устройства считывания с ленты или компьютера к последовательному порту.

4. Установите устройство пробивки ленты или компьютер для получения данных.

5. Активируйте режим редактирования (Edit).

6. Нажмите клавишу Program.

7. Нажмите программируемую клавишу Operator.

8. Укажите программу(ы) для выгрузки:

· Чтобы выгрузить одну программу, введите букву"О" и нужный номер программы. Пример: О1111.

· Чтобы выгрузить некоторое количество программ, введите номер первой программы в пределах, запятая, и номер последней программы.

· Формат: О____,О____

· Чтобы выгрузить все программы, введите букву О и -9999.

9. Нажимайте клавишу расширения программируемых клавиш, пока не будет отображена программируемая клавиша Punch.

10. Нажмите программируемую клавишу Punch.

11. Нажмите программируемую клавишу Execute.

- Замечание -
При выводе к устройству пробивки ленты устройство управления будет автоматически выводить 3 фута заправочного конца ленты и продолжения. Чтобы сократить длину заправочного конца ленты и продолжения, нажмите кнопку Cancel, при пробивании заправочного конца ленты или продолжения, соответственно.
Чтобы остановить выгрузку параметров, нажмите клавишу Reset. После нажатия Reset невозможно выгрузить остальные параметры. Будет необходимо выгрузить все параметры.
12. После того, как программы выгружены, отключите питание от внешнего устройства; затем отсоедините кабель RS-232 от устройства управления станка.

13. Закройте крышку "А".

Выгрузка компенсаций инструментов из памяти

- Предупреждение -
Всегда подсоединяйте кабель RS-232 перед подключением питания к внешнему устройству. Всегда отключайте питание от внешнего устройства перед отсоединением кабеля RS-232.

1. Обратитесь к соответствующему руководству, чтобы установить устройство считывания с ленты или компьютер на нужный протокол коммуникаций.

2. Удалите крышку "А", рисунок 7.1, чтобы получить доступ к последовательному порту устройства управления.

3. Подсоедините кабель интерфейса от устройства считывания с ленты или компьютера к последовательному порту.

4. Установите устройство пробивки ленты или компьютер для получения данных.

5. Активируйте режим редактирования (Edit).

6. Нажмите клавишу Offset Setting.

7. Нажмите программируемую клавишу Offset.
8. Нажмите программируемую клавишу Operator.

9. Нажимайте клавишу расширения программируемых клавиш, пока не будет отображена программируемая клавиша Punch.

10. Нажмите программируемую клавишу Punch.

11. Нажмите программируемую клавишу Execute.

- Замечание -
Чтобы остановить выгрузку параметров, нажмите клавишу Reset. После нажатия Reset невозможно выгрузить остальные параметры. Будет необходимо выгрузить все параметры.
12. После того, как компенсации инструментов будут выгружены, отключите питание от внешнего устройства; затем отсоедините кабель RS-232 от устройства управления станка.

13. Закройте крышку "А".

Глава 8 -  Управление ресурсом стойкости инструмента

Общая информация

Введение
Основная концепция управления ресурсом стойкости инструмента – это то, что после определенного числа деталей или определенного времени обработки устройство управления будет автоматически использовать другой инструмент вместо использующегося в данный момент для определенной операции.

Инструменты назначены в специальные группы, как определяется программистом. Устройство управления будет отслеживать значение измерения, назначенное каждой группе инструментов и автоматически переключаться на следующий инструмент в группе, когда счетчик для этого инструмента достигает значение измерения, указанное программистом.

Единицы измерения ресурса стойкости инструмента
Ресурс стойкости инструмента может измеряться одним из следующих способов:

1. Количество деталей (обработанных инструментом)

2. Количество времени обработки (на инструменте)

Единицы измерения ресурса стойкости инструмента для каждой группы инструментов могут быть выбраны через программу ресурсом стойкости инструмента (Tool Life Management) или через параметр 6800, бит 2.

Параметр 6800, бит 2 выбирает единицы измерения по умолчанию. "Количество деталей" будет активной единицей измерения, когда станок поставляется с завода. Обратитесь к разделу "Определение единиц измерения по умолчанию", стр. 8-4, для получения информации по проверке и переключению параметра 6800, бит 2.

Сообщение тревоги будет отображено, когда какая-либо группа инструментов достигла своего ресурса стойкости, и устройство управления считает "М30" (конец программы). В этот момент оператор станка заменяет инструментарий и переустанавливает счетчик, относящийся к затронутой группе инструментов. Обратитесь к разделу "Сброс счетчика групп инструментов", стр. 8-5.

Количество деталей

Когда используется этот тип измерения, устройство управления будет увеличивать счетчик группы инструментов для активного инструмента каждый раз, когда группа инструментов вызывается программой детали.

Количество времени обработки

Когда используется данный тип измерения, устройство управления будет включать счетчик группы инструментов каждый раз, когда активен G01, G02 или G03.

Общее описание программы

При использовании управления ресурсом стойкости инструмента инструменты и компенсации назначаются в определенные группы. Эти группы устанавливаются программистом через использование программы управления ресурсом стойкости инструмента, которая не зависит от главной программы детали. Программа управления ресурсом стойкости инструмента определит параметры, необходимые для управления ресурсом стойкости инструмента.

Программа управления ресурсом стойкости инструмента определяет следующие параметры:

1. Номера групп.

2. Значение ресурса стойкости для каждой группы.

3. Позиции инструмента и компенсации для каждой группы.

- ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ -

Когда выполняется программа управления ресурсом стойкости инструмента, все счетчики управления ресурсом стойкости инструмента будут переустановлены на 0 (ноль).

При использовании управления ресурсом стойкости инструмента оператор станка ДОЛЖЕН загрузить и выполнить программу управления ресурсом стойкости инструмента ДО выполнения программы детали в первый раз.

Обратитесь к руководству программиста (М-399) для получения информации по программе управления ресурсом стойкости инструмента и по тому, как включить информацию управления ресурсом стойкости инструмента в программу детали.

Определение максимума групп и размеров групп
Максимальное количество групп инструментов и максимальное количество инструментов в группе устанавливается параметром 6800, биты 0 или 1. Убедитесь, что биты 0 и 1 установлены на правильные значения, чтобы позволить программирование необходимого количества групп инструментов и инструментов в программе управления ресурсом стойкости инструмента.

Биты в параметре 6800 нумеруются следующим образом:
	7
	6
	5
	4
	3
	2
	1
	0


Установите биты 0 и 1 в соответствии со следующей схемой:

	Бит 1
	Бит 0
	Максимальное количество групп
	Максимальное количество инструментов в группе

	0
	0
	16
	16

	0
	1
	32
	8

	1
	0
	64
	4


Когда станок поставляется с завода, максимальное количество групп и инструментов устанавливается на 16.

Проверка максимального количества групп и размеров групп
1. Нажмите клавишу System.

2. Нажмите программируемую клавишу Parameter.

3. Используйте клавиши страниц, чтобы отобразить страницу, которая содержит параметр 6800.

4. Сравните схему параметров 0 и 1 выше, чтобы определить максимальное количество групп и их размеры.

Настройка максимального количества групп и размеров групп
1. Нажмите клавишу Offset Setting.

2. Нажмите программируемую клавишу Setting.

3. Если необходимо, используйте клавиши страниц, чтобы отобразить страницу Setting, которая содержит поле Parameter Write.

4. Если необходимо, используйте клавиши курсора, чтобы установить курсор в поле Parameter Write.

5. Активируйте режим ручного ввода данных.

6. Введите число 1 (один).

7. Нажмите клавишу Input. Редактирование параметров будет включено.

8. Нажмите функциональную клавишу System.

9. Нажмите программируемую клавишу Parameter.

10. Используйте клавиши страниц и курсора, чтобы установить курсор на параметре 6800.

11. Запишите данное число в параметр 6800.

12. Введите все значение параметра с битами 0 и 1, установленные на соответствующие значения.

13. Нажмите клавишу Input.

14. Нажмите клавишу Offset Setting.

15. Нажмите программируемую клавишу Setting.

16. Если необходимо, используйте клавиши страниц, чтобы отобразить страницу Setting, которая содержит поле Parameter Write.

17. Введите число 0 (ноль).

18. Нажмите клавишу Input. Редактирование параметров будет отключено.

19. Выберите автоматический режим.

20. Выберите и выполните программу управления ресурсом стойкости инструмента, чтобы сделать новые настройки эффективными.

Определение единиц измерения по умолчанию

В параметрах "Количество деталей" и "Количество времени обработки" доступны два типа единиц измерения. Активные единицы измерения определяются настройкой параметра. Чтобы проверить, какие единицы измерения активны, необходимо просмотреть параметр 6800, бит 2. Биты в параметре 6800 нумеруются следующим образом:

	7
	6
	5
	4
	3
	2
	1
	0


Проверка настройки параметра единиц измерения

1. Нажмите клавишу System.

2. Нажмите программируемую клавишу Parameter.

3. Используйте клавиши страниц, чтобы отобразить страницу, которая содержит параметр 6800.

Если параметр 6800, бит 2 установлен на 0, активно "Количество деталей".

Если параметр 6800, бит 2 установлен на 1, активно "Количество времени обработки".

Переключение  настройки параметра единиц измерения

1. Нажмите клавишу Offset Setting.

2. Нажмите программируемую клавишу Setting.

3. Если необходимо, используйте клавиши страниц, чтобы отобразить страницу Setting, которая содержит поле Parameter Write.

4. Если необходимо, используйте клавиши курсора, чтобы установить курсор в поле Parameter Write.

5. Активируйте режим ручного ввода данных.

6. Введите число 1 (один).

7. Нажмите клавишу Input. Редактирование параметров будет включено.

8. Нажмите клавишу System.

9. Нажмите программируемую клавишу Parameter.

10. Используйте клавиши страниц и курсора, чтобы установить курсор на параметре 6800.

11. Запишите данное число в параметр 6800.
12. Введите полное значение параметра с бит 2, установленном на соответствующее значение.

13. Нажмите клавишу Input.

14. Нажмите клавишу Offset Setting.

15. Нажмите программируемую клавишу Setting.

16. Если необходимо, используйте клавиши курсора, чтобы расположить курсор в поле Parameter Write.

17. Введите число 0 (ноль).

18. Нажмите клавишу Input. Редактирование параметров будет отключено.

Сброс счетчика групп инструментов

Перезагрузка устройства управления или его выключение НЕ ВЛИЯЕТ на счетчики групп инструментов. Когда все инструменты в группе достигли ресурса стойкости, указанного в программе управления ресурсом стойкости инструмента, и считывается М30 "Конец программы", отображается сообщение тревоги.

Истекшие группы инструментов будут перечисляться внизу экрана управления ресурсом стойкости инструмента на экране устройства управления. Устройство управления может отображать более чем один номер группы инструмента одновременно, где это применимо. Сброс счетчика для истекших групп снимет тревогу и позволит работу станка.

- Замечание -
Нет необходимости изменять режимы станка для сброса счетчиков групп.

Используйте следующие действия, чтобы сбросить счетчики групп инструментов:

1. Нажмите клавишу Offset Setting.

2. Нажмите программируемую клавишу справа.

3. Нажмите программируемую клавишу Tool Life.

- Замечание -
Каждый раз, когда нажимается клавиша управления курсором, курсор перемещается к следующей группе инструментов в соответствующем направлении.

4. Используйте клавиши курсора, чтобы переместить курсор к нужной группе инструментов.

5. Используя клавиши управления курсором, введите -9999 и нажмите Input. Счетчик группы инструментов на позиции курсора будет сброшен на ноль.

6. Повторите шаги с 4 и 5, чтобы сбросить другие счетчики групп инструментов, по необходимости.

Экраны данных ресурса стойкости инструмента

Экраны данных ресурса стойкости инструмента используются, чтобы отображать ресурс стойкости. Невозможно редактировать данные ресурса стойкости инструмента через экран отображения данных.

Доступ к экранам данных

1. Нажмите клавишу Offset Setting.

2. Нажмите программируемую клавишу справа.

3. Нажмите программируемую клавишу Tool Life, чтобы отобразить экран данных ресурса стойкости.

Глава 9 -  Опции и разнородные возможности

Функция графического отображения

Введение

Функция графического отображения может использоваться для отображения запрограммированной траектории инструмента по изделию на экране устройства управления, когда выполняется программа детали.

Траектория движения инструмента отображается сплошными линиями для ходов скорости подачи (G01, G02, G03) и пунктирными линиями для ходов быстрого перемещения (G00)

Доступны шесть различных плоскостей просмотра. Обратитесь к разделу Параметры отображения траектории инструмента на странице 9-2 для получения информации по выбору плоскости просмотра.

- Замечание -
Когда активен холостой проход или блокировка станка, оператор может просмотреть графическое отображение без движения станка.
Доступ к функции графического отображения

1. Нажмите клавишу Graph, чтобы получить доступ к функции графического отображения.

2. Если необходимо, нажмите программируемую клавишу Parameter, чтобы получить доступ к экрану параметров графического отображения, показанному на рисунке 9.1.
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Рисунок 9.1 – Параметры отображения траектории инструмента.

Описания программируемых клавиш

- Замечание -
Чтобы получить значимые результаты необходимо правильно настроить параметры прежде, чем активировать отображение траектории инструмента.

PARAM
Эта программируемая клавиша предоставляет доступ к странице параметров отображения траектории инструмента. Обратитесь к "Настройка параметров отображения траектории инструмента", страница 9-4.

GRAPH
Эта программируемая клавиша начинает отображение траектории инструмента. Обратитесь к "Активация отображения траектории инструмента", страница 9-4.

Параметры отображения траектории инструмента

AXES
Значение, введенное в этот регистр, определяет, какая плоскость просмотра используется для графического отображения. Введите число, соответствующее нужной плоскости просмотра. Обратитесь к рисунку 9.2.

RANGE (MAX.)

Значения, введенные в поля Х, Y и Z, определяют верхние пределы для графического отображения. Введенные значения должны основываться на расположении графической центральной точки и размере изделия. Если необходимо, используйте функцию Scaling (масштаб), описанную ниже, чтобы просмотреть всю траекторию инструмента на экране устройства управления.

RANGE (MIN.)

Значения, введенные в поля Х, Y и Z, определяют нижние пределы для графического отображения. Введенные значения должны основываться на расположении графической центральной точки и размере изделия. Если необходимо, используйте функцию Scaling (масштаб), описанную ниже, чтобы просмотреть всю траекторию инструмента на экране устройства управления.

SCALE
Значение, введенное в этот регистр, определяет нормальный масштаб просмотра графического отображения. Автоматическое масштабирование включается, когда этот параметр установлен на ноль. Когда он не установлен на ноль, действительные пределы значений – это с "0.01" по "100.00".

GRAPHIC CENTER
Значения, введенные в поля Х, Y и Z, устанавливают центр графического отображения на основе активной системы координат изделия.

PROGRAM STOP
Этот регистр позволяет оператору указать номер блока программы, на котором графическое отображение траектории инструмента остановится. Этот регистр автоматически устанавливается на "-1" после завершения графического отображения траектории инструмента.

AUTO ERASE
Этот регистр позволяет оператору определить, что экран обновляется путем автоматического удаления предыдущего отображения траектории инструмента с экрана, когда необходимо отобразить новую траекторию инструмента.

Установите этот регистр на "0", чтобы отключить возможность автоматического обновления отображения.

Установите этот регистр на "1", чтобы включить возможность автоматического обновления отображения.

[image: image104.jpg]+Y wz

[} i

XY Mnockocts Y2 Mnockocs
P=0 P=1
- X -y
+Y .z
[} i
¥ Nnockocrs e —_—
P P=3
-z — X
+z -y
+X +z

XY Nockocs
XVZ Mnockocrs P=5
+X P=4 +Y





Рисунок 9.2 – Графические плоскости просмотра

Настройка параметров отображения траектории инструмента

1. Нажмите клавишу Graph.

2. Используйте клавиши курсора, чтобы установить курсор на поле параметра для изменения.

3. Введите новое значение параметра.

4. Нажмите клавишу Input.

5. При необходимости повторите шаги со 2 по 4.

Активация отображения траектории инструмента

1. Проверьте все параметры отображения траектории инструмента, чтобы убедиться, что они правильно настроены.

2. Выберите автоматический режим.

3. Нажмите программируемую клавишу Graph.

Счетчик времени работы станка (опция)

- Замечание -
Функция счетчика времени работы отображена, но не активна, если эта опция не активна.

Функция счетчика времени работы станка состоит из следующих активных счетчиков:

Включение питания

Время работы

Время резания

Время цикла

Доступ к отображению ограниченного времени работы

Счетчики времени работы (Operating Time) и времени цикла (Cycle Time) отображаются на экранах отображения позиции (Position Display). Нажмите клавишу Position, чтобы получить доступ к экрану отображения позиции.

Доступ к отображению завершенного времени работы

1. Нажмите клавишу Offset Setting.

2. Если страница Setting (Timer) не отображена:

a) Нажмите программируемую клавишу Setting.

b) Используйте клавиши курсора, чтобы отобразить страницу Setting (Timer).

Сброс счетчика на ноль

Счетчики могут быть сброшены только установкой связанного параметра станка на ноль. Обратитесь к странице 3-23 для получения информации по редактированию параметров.

Счетчик включения питания (Power ON)
	Номер параметра
	6750

	Тип данных
	2 слово

	Единицы измерения
	1 минута

	Действительные пределы
	с 0 до 99999999


Счетчик времени работы

	Номер параметра
	6751

	Тип данных
	2 слово

	Единицы измерения
	1 миллисекунда

	Действительные пределы
	с 0 до 60000


или

	Номер параметра
	6752

	Тип данных
	2 слово

	Единицы измерения
	1 минута

	Действительные пределы
	с 0 до 99999999


Счетчик времени резания

	Номер параметра
	6753

	Тип данных
	2 слово

	Единицы измерения
	1 миллисекунда

	Действительные пределы
	с 0 до 60000


или

	Номер параметра
	6754

	Тип данных
	2 слово

	Единицы измерения
	1 минута

	Действительные пределы
	с 0 до 99999999


Счетчик времени цикла

	Номер параметра
	6757

	Тип данных
	2 слово

	Единицы измерения
	1 миллисекунда

	Действительные пределы
	с 0 до 60000


или

	Номер параметра
	6758

	Тип данных
	2 слово

	Единицы измерения
	1 минута

	Действительные пределы
	с 0 до 99999999


Счетчик деталей (опция)

Счетчик деталей показывает общее количество раз, которое программа была запущена в ходе автоматической работы. Счетчик детали приращивается на один (1) каждый раз, когда устройство управления считывает Конец программы (М02/М30).

Доступ к отображению счетчика деталей

1. Нажмите клавишу Position. Счетчик деталей (Parts Counter) отображается внизу страницы.

Доступ к регистрам счетчика деталей

1. Нажмите клавишу Offset Setting.

2. Если страница Setting (Timer) не отобразилась:

a) Нажмите программируемую клавишу Setting.

b) Используйте клавиши страниц, чтобы отобразить страницу Setting (Timer).

	Parts Total:
	представляет общее количество обработанных деталей.

	Parts Required:
	представляет общее количество деталей, которые должны быть обработаны. Установка этого значения на "0" отключает счетчик деталей.

	Parts Count:
	представляет количество деталей, которые были обработаны после того, как этот регистр был в последний раз установлен на "0". Когда это значение становится равным значению Pars Required, отображается следующее сообщение:

"Count Equals Parts Required" (счет равен нужному количеству деталей)


Установка значений счетчика деталей

Parts Total
- Замечание -
Регистр Parts Total не может быть изменен через экран отображения счетчика деталей. Параметр 6712 должен быть изменен, чтобы изменить значение, отображенное в регистре Parts Total. Обратитесь к странице 3-23 для получения информации по редактированию параметров.

	Номер параметра
	6712

	Тип данных
	2 слово

	Единицы измерения
	1 деталь

	Действительные пределы
	0 до 99999999


Parts Required и Parts Count
1. Войдите в регистры счетчика деталей, как описано на странице 9-7.

2. Выберите режим ручного ввода данных.

3. Установите защиту программы (Program Protect) на ON.

4. Нажмите программируемую клавишу Operator.

5. Переместите курсор к номеру для изменения.

6. Введите нужное значение.

7. Повторите шаги 5 и 6 при необходимости.

8. Установите защиту программы (Program Protect) на OFF.

Процедуры исправления сбоев устройства смены инструментов

Барабанное устройство смены инструментов 1

1. Нажмите клавишу Reset.

2. Выберите режим ручного ввода данных (MDI).

3. Нажмите клавишу Program.

4. Отмените режим смены инструментов:

a) Введите М77.

b) Нажмите клавишу EOB.

c) Нажмите клавишу Insert.

d) Нажмите кнопку Cycle Start.

5. Активируйте режим смены инструментов:

a) Введите М76.

b) Нажмите клавишу EOB.

c) Нажмите клавишу Insert.

d) Нажмите кнопку Cycle Start.

6. Зажмите инструмент:

a) Введите М73.

b) Нажмите клавишу EOB.

c) Нажмите клавишу Insert.

d) Нажмите кнопку Cycle Start.

7. Переместите магазин инструментов в исходную позицию:

a) Введите М71.

b) Нажмите клавишу EOB.

c) Нажмите клавишу Insert.

d) Нажмите кнопку Cycle Start.

8. Отмените режим смены инструментов:

a) Введите М77.

b) Нажмите клавишу EOB.

c) Нажмите клавишу Insert.

d) Нажмите кнопку Cycle Start.

9. Нажмите клавишу Reset.

10. Нажмите клавишу Offset Setting.

11. Нажмите программируемую клавишу Setting.

12. Измените Parameter Write Enable на 1.

13. Нажмите клавишу Input. Устройство управления переводится в состояние тревоги № 100.

14. Нажмите клавишу System.

15. Нажмите программируемую клавишу PMC.

16. Нажмите программируемую клавишу PMCPRM.

17. Нажмите программируемую клавишу Data.

18. Нажмите программируемую клавишу G.Data.

19. Проверьте значение D00 и D01.

D00 – это номер инструмента в шпинделе.

D01 – это номер паза в позиции смены инструмента.

20. Убедитесь, что D00 и D01 оба равны номеру паза инструмента в позиции смены инструмента. Измените D00 и D01, если необходимо.

21. Нажмите дальнюю левую программируемую клавишу.

22. Нажмите программируемую клавишу Counter.

23. Поверьте значения С00 и С04 Preset и Current.

С00 и С04 Preset должен быть 20.

С00 и С04 Current должен быть равен номеру паза инструмента в позиции смены инструмента.

Измените С00 Current и С04 Current при необходимости.

24. Нажмите клавишу Offset Setting.

25. Измените Parameter Write Enable на 0.

26. Нажмите клавишу Input.
27. Нажмите клавишу Reset.
Барабанное устройство смены инструментов 2

1. Нажмите клавишу Reset.

2. Выберите режим ручного ввода данных (MDI).

3. Нажмите клавишу Program.

4. Отмените режим смены инструментов:

a) Введите М77.

b) Нажмите клавишу EOB.

c) Нажмите клавишу Insert.

d) Нажмите кнопку Cycle Start.

5. Активируйте режим смены инструментов:

a) Введите М76.

b) Нажмите клавишу EOB.

c) Нажмите клавишу Insert.

d) Нажмите кнопку Cycle Start.

6. Зажмите инструмент:

a) Введите М73.

b) Нажмите клавишу EOB.

c) Нажмите клавишу Insert.

d) Нажмите кнопку Cycle Start.

7. Переместите магазин инструментов в исходную позицию:

a) Введите М81.

b) Нажмите клавишу EOB.

c) Нажмите клавишу Insert.

d) Нажмите кнопку Cycle Start.

8. Отмените режим смены инструментов:

a) Введите М77.

b) Нажмите клавишу EOB.

c) Нажмите клавишу Insert.

d) Нажмите кнопку Cycle Start.

9. Нажмите клавишу Reset.

10. Нажмите клавишу Offset Setting.

11. Нажмите программируемую клавишу Setting.

12. Измените Parameter Write Enable на 1.

13. Нажмите клавишу Input. Устройство управления переводится в состояние тревоги № 100.

14. Нажмите клавишу System.

15. Нажмите программируемую клавишу PMC.

16. Нажмите программируемую клавишу PMCPRM.

17. Нажмите программируемую клавишу Data.

18. Нажмите программируемую клавишу G.Data.

19. Проверьте значение D00, D01 и D02.

D00 – это номер инструмента в шпинделе.

D01 – это номер паза в позиции смены инструмента для магазина 1.

D01 – это номер паза в позиции смены инструмента для магазина 2.

20. Убедитесь, что D01 равен номеру паза инструмента в позиции смены инструмента для магазина 1.

Убедитесь, что D02 равен номеру паза инструмента в позиции смены инструмента для магазина 2

Измените D01 и D02, если необходимо.

21. Нажмите дальнюю левую программируемую клавишу.

22. Нажмите программируемую клавишу Counter.

23. Поверьте значения С00 и С04 Preset и Current.

С00, С04, С08 и С12 Preset должен быть 20.

С00 Current и С04 Current должен быть равен номеру паза инструмента в позиции смены инструмента для магазина 1.

С08 Current и С12 Current должен быть равен номеру паза инструмента в позиции смены инструмента для магазина 2 (1 = Т21, 2 = Т22, …).

Измените С00 Current, С04 Current С08 Current и С12 Current при необходимости.

24. Нажмите клавишу Offset Setting.

25. Измените Parameter Write Enable на 0.

26. Нажмите клавишу Input.
27. Нажмите клавишу Reset.
Устройство смены инструментов со смещающимся манипулятором (опция)

1. Исправьте состояние, которое вызвало сбой.

2. Нажмите клавишу Reset, чтобы снять сообщения тревоги.

- Замечание -
После сброса тревоги состояния, сообщение тревоги "ATC Arm Not In Position" будет оставаться активным. Лампы Cycle Start и Feed Hold будут гореть.

3. Выберите режим Jog.

4. проверьте индикаторную лампу TCL, расположенную на панели управления оператора.

Если лампа не горит, перейдите к шагу 5a.

Если лампа горит, перейдите к шагу 5b.

5. Нажмите и удерживайте кнопку Coolant OFF, пока последовательность смены инструментов не завершится, и манипулятор ATC и паз инструмента не вернутся в свои правильные позиции. 
Нажмите и удерживайте клавишу перемещения +X, пока последовательность смены инструментов не завершится, и манипулятор ATC и паз инструмента не вернутся в свои правильные позиции.
6. Выберите режим ручного ввода данных.

7. Нажмите кнопку Tool Data Table, расположенную на панели управления оператора.

8. Заметьте значения D000, D0001 и D0002.

D0000 = Инструмент в шпинделе

D0001 = Номер инструмента в позиции смены

D0002 = Паз инструмента в позиции смены

9. Нажмите дальнюю левую программируемую клавишу.

10. Нажмите программируемую клавишу Counter.

11. Проверьте значения С00 и С04 Preset и Current.

С00 и С04 Preset должны быть 23 (обрабатывающие центры VMC 600 II, 800II и 1000II)

С00 и С04 Preset должны быть 31 (обрабатывающие центры VMC 1250 II и 1500II)

С00 и С04 Current должны быть на 1 меньше, чем паз инструмента в позиции смены инструмента.

Пример: Паз инструмента 11 находится в позиции смены инструмента.

	
	Preset
	Current

	С00
	23
	10

	С04
	23
	10


- Замечание -
Если значения в столбце Current необходимо изменить, вы сначала должны включить запись параметров (Parameter Write Enable).

Если изменения не нужны, процедура исправления завершена. НЕ переходите к шагу 12.
12. Если необходимо, выберите режим ручного ввода данных.

13. Нажмите клавишу Offset Setting.

14. Нажмите программируемую клавишу Setting.

15. Измените значение PWE на 1.

16. Нажмите клавишу Input. Появится тревога 100. Не обращайте внимания.

17. Повторите шаги с 7 по 11 и произведите необходимые исправления.

18. Когда закончите, повторите шаги с 13 по 16, чтобы изменить PWE обратно на 0.

19. Нажмите клавишу Reset

Приложение

Оси Х и Y
Обрабатывающий центр VMC600II
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Рисунок А.1 – Спецификации перемещения осей Х и Y с рабочей зоной

(обрабатывающий центр VMC600II)
Обрабатывающий центр VMC800II
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Рисунок А.2 – Спецификации перемещения осей Х и Y с рабочей зоной

(обрабатывающий центр VMC800II)

Обрабатывающий центр VMC1000II
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Рисунок А.3 – Спецификации перемещения осей Х и Y с рабочей зоной

(обрабатывающий центр VMC1000II)

Обрабатывающий центр VMC1250II
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Рисунок А.4 – Спецификации перемещения осей Х и Y с рабочей зоной

(обрабатывающий центр VMC1250II)

Обрабатывающий центр VMC1500II
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Рисунок А.5 – Спецификации перемещения осей Х и Y с рабочей зоной

(обрабатывающий центр VMC1500II)
Ось Z
Обрабатывающие центры VMC600II, VMC800II и VMC1000II
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Рисунок А.6 – Спецификации перемещения оси Z (обрабатывающие центры VMC600II, VMC800II и VMC1000II)

Обрабатывающие центры VMC1250II и VMC1500II
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Рисунок А.7 – Спецификации перемещения оси Z (обрабатывающие центры VMC1250II и VMC1500II)
Расположения и конфигурация пазов инструментов
Обрабатывающий центр VMC600II
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Рисунок А.8 – Расположения и конфигурация пазов инструментов (обрабатывающий центр VMC600II)

Обрабатывающий центр VMC800II
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Рисунок А.9 – Расположения и конфигурация пазов инструментов (обрабатывающий центр VMC800II)
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Рисунок А.10 – Расположения и конфигурация пазов инструментов (обрабатывающий центр VMC1000II)
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Рисунок А.11 – Расположения и конфигурация пазов инструментов (обрабатывающий центр VMC1250II)
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Рисунок А.12 – Расположения и конфигурация пазов инструментов (обрабатывающий центр VMC1500II)

Список G кодов

(подготовительные коды)

	Код
	Группа
	Определение

	G00
	1
	Режим позиционирования быстрого хода

	G01
	1
	Линейная интерполяция

	G02
	1
	Круговая интерполяция по часовой стрелке / Спиральная интерполяция

	G03
	1
	Круговая интерполяция против часовой стрелки / Спиральная интерполяция

	G04
	0
	Задержка

	G09
	0
	Точная остановка, не модальный

	G10
	0
	Включение режима установки данных

	G11
	0
	Выключение режима установки данных

	G12
	-
	Круговое фрезерование пазов – движение по часовой стрелке (станок без датчика инструмента)

	G13
	-
	Круговое фрезерование пазов – движение против часовой стрелки (станок без датчика инструмента)

	G15
	17
	Отключение команды полярных координат

	G16
	17
	Включение команды полярных координат

	G17
	2
	Выбор плоскости ХY

	G18
	2
	Выбор плоскости ХZ

	G19
	2
	Выбор плоскости YZ

	G20
	6
	Дюймовый ввод данных

	G21
	6
	Метрический ввод данных

	G22
	4
	Включение сохраненных ограничений хода

	G23
	4
	Выключение сохраненных ограничений хода

	G27
	0
	Проверка возврата к начальной позиции

	G28
	0
	Возврат к начальной позиции

	G29
	0
	Возврат от начальной позиции

	G30
	0
	Возврат к позиции смены инструмента

	G31
	0
	Функция пропуска

	G39
	0
	Угловой сдвиг круговая интерполяция


	Код
	Группа
	Определение

	G40
	7
	Отмена компенсации диаметра инструмента

	G41
	7
	Компенсация диаметра инструмента (деталь справа)

	G42
	7
	Компенсация диаметра инструмента (деталь слева)

	G43
	8
	Компенсация длины инструмента

	G49
	8
	Отмена компенсации длины инструмента

	G50
	11
	Масштабирование выкл.

	G51
	11
	Масштабирование вкл.

	G52
	0
	Установка локальной системы координат

	G54
	14
	Рабочая система координат 1

	G55
	14
	Рабочая система координат 2

	G56
	14
	Рабочая система координат 3

	G57
	14
	Рабочая система координат 4

	G58
	14
	Рабочая система координат 5

	G59
	14
	Рабочая система координат 6

	G60
	0
	Позиционирование в одном направлении

	G61
	15
	Режим точной остановки

	G62
	15
	Автоматическая коррекция углов

	G63
	15
	Режим нарезания резьбы метчиком

	G64
	15
	Режим резания

	G65
	0
	Вызов немодального макроса

	G66
	12
	Вызов модального макроса

	G67
	12
	Отмена вызова модального макроса

	G68
	16
	Включение вращения координат

	G69
	16
	Выключение вращения координат

	G71
	-
	Фрезерование прямоугольного паза - движение по часовой стрелке (станок без датчика инструмента)

	G72
	-
	Фрезерование прямоугольного паза - движение против часовой стрелки (станок без датчика инструмента)

	G73
	9
	Цикл ступенчатого сверления

	G74
	9
	Цикл нарезания резьбы метчиком (левосторонняя)


	Код
	Группа
	Определение

	G76
	9
	Цикл тонкого бурения

	G80
	9
	Отмена цикла

	G81
	9
	Цикл сверления

	G82
	9
	Цикл сверления

	G83
	9
	Цикл ступенчатого сверления

	G84
	9
	Цикл нарезания резьбы метчиком (правосторонняя)

	G85
	99
	Цикл бурения

	G86
	9
	Цикл бурения

	G87
	9
	Цикл заднего бурения

	G88
	9
	Цикл бурения (ручной возврат)

	G89
	9
	Цикл бурения

	G90
	3
	Режим абсолютного позиционирования

	G91
	3
	Режим дискретного позиционирования

	G92
	0
	Сдвиг координат / Ограничение об/мин постоянной скорости обработки

	G94
	5
	Скорость подачи в дюймах/миллиметрах в минуту

	G95
	5
	Скорость подачи в дюймах/миллиметрах на оборот

	G96
	13
	Постоянная скорость обработки

	G97
	13
	Прямое программирование об/мин

	G98
	10
	Инструмент к начальной точке в циклах обработки

	G99
	10
	Инструмент к точке возврата в циклах обработки


Список М кодов

(разнородные коды)

	Код
	Определение
	Стандарт/Опция

	M00
	Остановка программы
	С

	M01
	Опционная остановка
	С

	M02
	Конец программы
	С

	M03
	Шпиндель вращение вперед
	С

	M04
	Шпиндель вращение обратно
	С

	M05
	Остановка шпинделя
	С

	M06
	Автоматическая смена инструмента
	С

	M08
	Включение охлаждения
	С

	M09
	Выключение охлаждения
	С

	M10
	Включение тормоза вращательного стола
	O

	M11
	Выключение тормоза вращательного стола
	O

	M13
	Шпиндель вперед/включение охлаждения
	С

	M14
	Шпиндель обратно/включение охлаждения
	С

	M15
	Остановка шпинделя/выключение охлаждения
	С

	M16
	Выключение обдува шпинделя
	С

	M17
	Включение обдува шпинделя
	С

	M19
	Ориентирование шпинделя
	С

	M20
	Отмена ориентирования шпинделя
	С

	M21
	Включение зеркального отображения оси Х
	С

	M22
	Выключение зеркального отображения оси Х
	С

	M23
	Отмена зеркального отображения
	С

	M24
	Включение рабочего освещения
	С

	M25
	Выключение рабочего освещения
	С

	M29
	Включение режима жесткого нарезания резьбы метчиком
	С

	M30
	Конец программы
	С

	M41
	Низшая передача шпинделя (только станки с высоким крутящим моментом)
	С


	Код
	Определение
	Стандарт/Опция

	M42
	Высшая передача шпинделя (только станки с высоким крутящим моментом)
	С

	M48
	Включение ручной коррекции шпинделя и скорости подачи
	С

	M49
	Выключение ручной коррекции шпинделя и скорости подачи
	С

	M51
	Включение охладителя стружки
	С

	M52
	Выключение охладителя стружки
	С

	M53
	Включение сквозного охлаждения шпинделя
	О

	M54
	Выключение сквозного охлаждения шпинделя
	О

	M68
	Включение конвейера стружки
	О

	M69
	Выключение конвейера стружки
	О

	M71
	Манипулятор инструментального магазина 1 ВНУТРЬ (исходная позиция)
	С

	M72
	Манипулятор инструментального магазина 1 НАРУЖУ (шпиндель)
	С

	M73
	Инструментальный магазин 1 зажатие шпинделем инструмента
	С

	M74
	Инструментальный магазин 1 разжатие шпинделем инструмента
	С

	M75
	Поиск номера инструмента в шпинделе
	С

	M76
	Активация режима смены инструмента (магазин 1)
	С

	M77
	Отмена режима смены инструмента (магазин 1)
	С

	M80
	Автоматическое отключение питания
	С

	M81
	Манипулятор инструментального магазина 2 ВНУТРЬ (исходная позиция)
	О

	M82
	Манипулятор инструментального магазина 2 НАРУЖУ (шпиндель)
	О

	M83
	Инструментальный магазин 2 зажатие шпинделем инструмента
	О

	M84
	Инструментальный магазин 2 разжатие шпинделем инструмента
	О

	M85
	Поиск номера инструмента в шпинделе (магазин 2)
	О

	M86
	Активация режима смены инструмента (магазин 2)
	О

	M87
	Отмена режима смены инструмента (магазин 2)
	О

	M98
	Вызов подпрограммы
	С

	M99
	Конец подпрограммы
	С


	Код
	Определение
	Стандарт/Опция

	M100
	Круговое фрезерование пазов – движение по часовой стрелке (станок с датчиком инструмента)
	О

	M101
	Круговое фрезерование пазов – движение против часовой стрелки (станок с датчиком инструмента)
	О

	M102
	Фрезерование прямоугольного паза - движение по часовой стрелке (станок с датчиком инструмента)
	О

	M103
	Фрезерование прямоугольного паза - движение против часовой стрелки (станок с датчиком инструмента)
	О


Сообщения тревоги

	Тревога № 1000
	Сообщение тревоги: MAG. POS. AL.

	Причины:

Инструментальный магазин выдвигается в течение времени, превышающем лимит, установленный регистром диагностики 305.

Инструментальному магазину было задано возвратиться, а он не возвратился в течение времени, установленном регистром диагностики 305.

Переключатель "В позиции" магазина не обнаружен, когда шпиндель работает.

Переключатель "Исходное положение" магазина не обнаружен во время перемещения оси Х, Y, Z и 4-й.
	Решения:
Проверьте правильную настройку переключателя магазина "ВНЕ"

Проверьте правильную настройку переключателя магазина "ДОМА"

Проверьте значение в регистре диагностики 305.

Проверьте сигнал магазина "ВНЕ"

Проверьте сигнал магазина "ДОМА"




	Тревога № 1001
	Сообщение тревоги: PART REACH

	Причина:

Число в регистре отсчета деталей (Parts Count) равно числу в регистре требуемого количества деталей (Parts Required)
	Решения:
Чтобы работать со станком с активным счетчиком деталей, установите регистр Parts Count на "0" и перезагрузите станок.

Деактивируйте счетчик деталей, установив регистр Parts Required на "0".


	Тревога № 1002
	Сообщение тревоги: SPD.CLAMP AL.

	Причина:

Сигнал зажатия шпинделя не обнаружен во время работы шпинделя.
	Решения:

Проверьте сигнал зажатия шпинделя (Spindle Clamp). Диагностика 16, бит 2, должен быть "1". Если 16, бит 2, "0", проверьте оборудование.
Проверьте правильную настройку переключателя обнаружения зажатия.


	Тревога № 1003
	Сообщение тревоги: SPD.UNCLAMP AL.

	Причина:

Сигнал разжимания шпинделя не обнаружен во время работы шпинделя.
	Решения:
Проверьте сигнал разжимания шпинделя (Spindle Unclamp). Диагностика 16, бит 3, должен быть "0". Если 16, бит 3, "1", проверьте оборудование.
Проверьте правильную настройку переключателя обнаружения разжимания.


	Тревога № 1004
	Сообщение тревоги: M06 TIME OVER

	Причина:

Время смены инструмента больше, чем лимит времени, установленный регистром диагностики 355.
	Решение:
Нажмите клавишу Reset.
Задайте перемещение магазина в исходную позицию.


	Тревога № 1005
	Сообщение тревоги: AIR PRESSURE LOW

	Причина:

Основное давление воздуха упало ниже минимальной установки за период времени, превышающий лимит, установленный регистром диагностики 375. Минимальная установка давления устанавливается сенсором давления на устройстве управления воздухом.
	Решения:
Отрегулируйте установку основного воздушного давления.

Проверьте сенсор давления на блоке устройства управления воздухом.

Проверьте сигнал обнаружения давления воздуха (Air Pressure Signal), диагностика 18, бит 3.


	Тревога № 1006
	Сообщение тревоги: D402 NE D407

	Причина:

Магазин 1: счетчик 1 и счетчик 2 не равны после остановки вращения магазина.
	Решение:

Обратитесь к главе 9 для получения действий по устранению сбоев


	Тревога № 1007
	Сообщение тревоги: D400 SET ERR.

	Причина:

Регистр диагностики 400 установлен неправильно.
	Решение:

Установите регистр 400 на значение "20".


	Тревога № 1008
	Сообщение тревоги: FUSE BLOW

	Причина:

Был обнаружен сбой предохранителя.
	Решение:

Отключите питание станка и замените предохранитель


	Тревога № 1009
	Сообщение тревоги: D412 NE D417

	Причина:

Магазин 2: счетчик 1 и счетчик 2 не равны после остановки вращения магазина.
	Решение:
Обратитесь к главе 9 для получения действий по устранению сбоев.


	Тревога № 2000
	Сообщение тревоги: LUB. TIME OVER

	Причина:

Время смазки истекло. Включается поблочный режим.
	Решение:
Смажьте станок как описано с главе по смазке в руководстве по обслуживанию (М-401).


	Тревога № 2001
	Сообщение тревоги: DOOR OPEN

	Причины:

В автоматическом режиме главная защитная дверца или боковая дверца магазина была открыта, когда происходило движение осей.

В ручном режиме главная защитная дверца или боковая дверца магазина была открыта, когда происходило движение осей.
	Решения:

В автоматическом режиме закройте защитную дверцу и нажмите кнопку Cycle Start, чтобы возобновить выполнение программы.

Перезапустите необходимое ручное перемещение осей.


	Тревога № 2002
	Сообщение тревоги: MAG. INITIAL SET

	Причина:
	Решение:

	Питание было отключено, или клавиша Reset нажата, когда магазин перемещался внутрь или наружу.
	Произведите следующее:

1. Нажмите Power ON, если необходимо.

2. Выберите режим ручного ввода данных (MDI).

3. Установите регистр диагностики 520, бит 6 на "1".

4. Введите и выполните команду М76.

5. Введите и выполните команду М71.

6. Установите регистр диагностики 520, бит 6 на "0".

7. Нажмите Reset
8. Верните оси станка к нулю



	Питание было отключено, или клавиша Reset нажата, когда инструмент в шпинделе был разжат, инструментальный магазин в позиции, но до того, как ось Z начала перемещаться в позицию.
	1. Нажмите Power ON, если необходимо.

2. Выберите режим ручного ввода данных (MDI).

3. Установите регистр диагностики 520, бит 6 на "1".

4. Введите и выполните команду М76.

5. Введите и выполните команду М73

6. Введите и выполните команду М71.

7. Установите регистр диагностики 520, бит 6 на "0".

8. Нажмите Reset
9. Верните оси станка к нулю




	Тревога № 2002
	Сообщение тревоги: MAG. INITIAL SET

	Причина:
	Решение:

	Питание было отключено, или клавиша Reset нажата, когда ось Z перемещалась в позицию для смены инструмента.
	Произведите следующее:

1. Нажмите Power ON, если необходимо.

2. Выберите режим ручного ввода данных (MDI).

3. Установите регистр диагностики 520, бит 6 на "1".

4. Введите и выполните команду М76.

5. Выберите режим маховика (Handwheel)
6. Выберите дискретность х1 или х10.

7. Перемещайте ось Z в направлении +, пока инструмент не высвободится.

8. Вручную удалите инструмент из магазина.

9. Выберите режим ручного ввода данных (MDI).

10. Введите и выполните команду М73.

11. Введите и выполните команду М71.

12. Установите регистр диагностики 520, бит 6 на "0".

13. Выберите режим Jog.

14. Установите инструмент в шпиндель

15. Нажмите Reset
16. Верните оси станка к нулю




	Тревога № 2002
	Сообщение тревоги: MAG. INITIAL SET

	Причина:
	Решение:

	Питание было отключено, или клавиша Reset нажата, когда инструментальный магазин вращался.
	Произведите следующее:

1. Нажмите Power ON, если необходимо.

2. Выберите режим ручного ввода данных (MDI).

3. Установите регистр диагностики 520, бит 6 на "0".

4. Выберите режим Jog.

5. Поверните магазин в правильное положение.

6. Вручную удалите инструмент из магазина.

7. Выберите режим ручного ввода данных (MDI).

8. Установите регистр диагностики 520, бит 6 на "1".

9. Введите и выполните команду М76.

10. Введите и выполните команду М73.

11. Введите и выполните команду М71.

12. Установите регистр диагностики 520, бит 6 на "0".

13. Нажмите Reset
14. Выберите режим Jog.

15. Установите инструмент в шпиндель

16. Проверьте значения в регистрах диагностики устройства смены инструментов 402, 407, 450 и 451.

17. Верните оси станка к нулю




	Тревога № 2002
	Сообщение тревоги: MAG. INITIAL SET

	Причина:
	Решение:

	Питание было отключено, или клавиша Reset нажата, когда ось Z перемещалась в позицию после того, как инструментальный магазин прекратил вращение.
	Произведите следующее:

1. Нажмите Power ON, если необходимо.

2. Выберите режим ручного ввода данных (MDI).

3. Установите регистр диагностики 520, бит 6 на "1".

4. Выберите режим маховика (Handwheel)
5. Выберите дискретность х1 или х10.

6. Перемещайте ось Z в направлении +, пока инструмент не высвободится.

7. Вручную удалите инструмент из магазина.

8. Выберите режим ручного ввода данных (MDI).

9. Введите и выполните команду М71.

10. Введите и выполните команду М73.

11. Установите регистр диагностики 520, бит 6 на "0".

12. Нажмите Reset
13. Проверьте значения в регистрах диагностики устройства смены инструментов 450 и 451

14. Выберите режим Jog.

15. Установите инструмент в шпиндель

16. Верните оси станка к нулю




	Тревога № 2003
	Сообщение тревоги: COL. LOW PRESSURE

	Причина:

Давление сквозного охлаждения шпинделя упало ниже минимальной установки за период времени, превышающий лимит, установленный регистром диагностики 390. Вводится поблочный режим.
	Решения:

Проверьте поток охладителя. Если поток недостаточный, проверьте фильтр.

Проверьте соленоид охладителя. Обратитесь к электрической схеме.

Проверьте установку реле давления охладителя. Оно должно быть установлено на 1 кг/см3.

Проверьте работу реле давления.


	Тревога № 2004
	Сообщение тревоги: SCALE AIR LOW P

	Причина:

Давление воздуха линейной шкалы упало ниже минимальной установки 1 кг/см3.

Минимальное давление устанавливается сенсором давления на блоке управления воздухом.
	Решения:

Отрегулируйте настройку давления воздуха для опционных линейных шкал.
Проверьте сенсор давления на блоке управления воздухом линейной шкалы.

Проверьте воздушный фильтр на подачу воздуха линейной шкалы.


[image: image117.png]



�


Рисунок 5.6 – Средства управления для магазина инструментов со смещающимся манипулятором








PAGE  
4

