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Materialy przeznaczone dla przysztych kursantow
celem zapoznania si¢ z poszczegolnymi funkcjami oraz przyciskami ukladu
sterowania:
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A RESET - Przetacza do stanu poczatkowego, kasuje alarmy itp.
HELP HELP - Tryb pomocy. Pomaga w obstudze CNC, wyswietla niektore alarmy
i i komunikaty
SHIFT SHIFT - Pozwala wstawi¢ drugi znak umieszczony na jednym klawiszu, np.
liter¢ D z klawisza H.
WEUT INPUT - Pozwala wprowadzi¢ cigg znakoéw z wiersza polecen do pamigci
posredniej, np. do tablicy korekcji narzedzi itp.
o CAN - Pozwala anulowac¢ ostatni wpisany znak w wierszu polecen.
ALTER ALTER - Umozliwia zmiang¢ pod$wietlonego ciggu znakow w trybie edycji
programu.
MSEAT INSERT - Umozliwia wprowadzenie ciggu znakéw z wiersza polecen do
programu w trybie edycji.
DELETE DELETE - Umozliwia usuniecie pod$wietlonego ciggu znakéw w trybie
edycji programu.
K PROG - Pozwala wyswietli¢ ekran programu.
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POS POS - Pozwala wyswietli¢ ekran pozycji. Po wcisnigciu tego klawisza

mozemy za pomocg klawiszy ekranowych przelgcza¢ wspotrzedne.

SETTNG OFFSET - Pozwala wyswietli¢ ekran tablicy korekcji lub ekran ustawien.

SYETEM I .
SYSTEM - Pozwala wyswietli¢ ekran systemu.

|

MESAGE - Pozwala wys$wietli¢ komunikaty operatora i alarmy.

CUsSTOM .

ERAPH CUSTOM GRAPH - Pozwala przejs¢ do trybu graficznego.

Opis pulpitu sterowania
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Z mozliwe jest wybazowanie obrabiarki. Szczegoly bazowania danej maszyny
powinny znajdowac¢ si¢ w DTRce.

JOG, czyli tryb pracy recznej. W trybie tym za pomoca klawisza wyboru osi
X lub Z oraz klawiszy + - mozemy zrealizowa¢ ruch glowicy narzedziowe;.
UWAGA: Jesli korektor posuwu ustawiony jest w pozycje "0" to realizacja
ruchu glowicy jest niemozliwa.

INC, czyli tryb pracy recznej. W trybie tym za pomocg klawisza wyboru osi
X Iub Z oraz klawiszy + - mozemy zrealizowa¢ ruch glowicy narzedziowej
o okreslona  wartos¢  np. co 0,001mm; 0,01mm; 0,1mm.
UWAGA: Jesli korektor posuwu ustawiony jest w pozycje "0" to realizacja
ruchu glowicy jest niemozliwa.

HND, czyli tryb pracy r¢cznej (tryb elektronicznego kotka recznego). W trybie
tym za pomocg wyboru osi oraz za pomocg elektronicznego kotka recznego
mozemy zrealizowaé ruch glowicy. Nie kazda obrabiarka jest wyposazona
w takie kotko.

@ REF, czyli tryb bazowania. Po wybraniu tego trybu oraz wybraniu X lub

B

[©]

Precisely Right. CNC Training Partner

TUVRhelnIand s ‘ SIEMENS

Strona |2
Opracowa’r: Wiestaw toza



CNCMODERN - Niepubliczna Placowka Ksztatcenia

AW ! www.cncmodern.pl
€OPCNCNVIODERN | e s P

AUTO, w tym trybie program wykonywany jest automatycznie po wcisnigciu
klawisza NC START.

EDIT, w tym trybie mozliwe jest pisanie nowych programow oraz edycja juz
istniejacych.

MDI, w tym trybie mozliwa jest realizacja krotkich komend.

ul

SKB (SINGEL BLOCK Ilub BLOK PO BLOKU). Jeéli opcja SKB jest
wlaczona sterowanie wykonuje tylko jeden blok programu. Aby wykonac
kolejne bloki programu nalezy za kazdym razem wciskaé klawisz NC START.
Opcja ta czesto wykorzystywana jest podczas uruchamiania po raz pierwszy
NOwo napisanego programu.

POMIN, jesli opcja ta jest wiaczona to sterowanie bedzie pomijato te bloki
programu, przed ktérymi bgdzie postawiony znak "/ "

STOP PROGRAM, jesli opcja ta jest wigczona to sterownik zatrzyma dalsze
wykonywanie programu po przeczytaniu funkcji maszynowej MO1. Wigcej
informacji na temat funkcji maszynowych znajdziemy w artykule "FANUC -
Funkcje maszynowe”

NC START, pozwala uruchomi¢ program w trybie AUTO oraz MDI. Klawisz
ten w zalezno$ci od modelu obrabiarki moze wystepowac jako zupehie osobny
przycisk, nie bedacy integralng czes$cig pulpitu operatora. W dokumentacji
techniczno-ruchowej dotaczonej do kazdej obrabiarki znajdziemy opis tego
klawisza.

STOP PROGRAM, pozwala zatrzyma¢ wykonywanie programu w trybie
AUTO oraz MDI. Klawisz ten w zalezno$ci od modelu obrabiarki moze
wystepowac jako zupetnie osobny przycisk, nie bedacy integralng czescia
pulpitu operatora. W dokumentacji techniczno-ruchowej dotaczonej do kazde;j
obrabiarki znajdziemy opis tego klawisza.

Klawisze sterowania wrzecionem, pozwalajg na:

- Wiaczenie prawych obrotow;

- Stop obrotow;

- Wiaczenie lewych obrotow.

Klawisze te dziatajg w trybach recznych. Aby wlaczy¢ obroty za pomoca tych
przyciskow po wlaczeniu obrabiarki nalezy najpierw w trybie MDI
zadeklarowa¢ kierunek i1 warto$¢ obrotow. Wigcej informacji na ten temat
mozna znalez¢ w kolejnych artykutach.

Klawisz wyboru osi X, stuzy do wyboru osi X w trybach pracy recznej JOG,
INC, HND, REF.

Klawisz wyboru osi Z, stuzy do wyboru osi Z w trybach pracy recznej JOG,
INC, HND, REF.

Klawisz ruchu glowicy narzedziowej w kierunku dodatnim wybranej osi.

Klawisz ruchu glowicy narzedziowej w kierunku ujemnym wybranej osi.

UL

Klawisz ruchu szybkiego glowicy narzedziowej, trzymajac jednoczesnie ten
klawisz wraz zklawiszem kierunku ruchu realizujemy szybki przesuw
glowicy narzgdziowe;.
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Korektor posuwu, za pomocg tego korektora mozemy regulowac predkoscia
posuwu normalnego, jaki i szybkiego, chociaz w niektorych modelach
obrabiarek korektor ten nie jest aktywny dla ruchow szybkich. Korektor dziata
we wszystkich trybach oprocz trybu HND.

Korektor predkosci obrotowej wrzeciona.

LITERATURA:
FANUC Seria 0i Mate-Instrukcja obstugi B---63854PL/03.
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