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WSKAZANIA CYFROWE
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Przyciski wspoétrzednych

Nacisnieciem jednego z przyciskdw wspétrzednych nastawia
sie cyfrowe wskazanie toru tej osi (wskazanie toru jest
obramowane czerwono), w ktérej ma by¢ przeprowadzone
nastawienie (np. wyzerowanie, zadanie okreslonego wymiaru,
wskazanie pozostatego toru)

Przycisk "Referencje™

Naci$nieciem przycisku ,Referencje” przeprowadza sie
przetgczenie do trybu punktéw referencyjnych.

W tym trybie przejezdza sie przez znaki punktow
referencyjnych. Dalej mozna nastawia¢ narzedzia i punkty
obrysu.

Ponownym nacisnigciem przycisku opuszcza sie tryb
punktéw referencyjnych.

Blok przyciskow numerycznych

Przycisk przecinka

Przycisk odnosnika
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WSKAZANIA CYFROWE

Parametry

Narzedzia

Kontur

Informacje

Rx

CE

Przycisk ,,Pozostatego toru”

Nacisnieciem tego przycisku przetgcza sie na wskazanie
pozostatego toru (pojawi sie symbol "A").

Ponownym nacisnieciem przycisku ,Pozostatego toru”
wskazanie pozostatego toru wylgczy sie (symbol

"A" zhasnie).

Przycisk programowy "Parametry”

Tym przyciskiem programowym przetgcza sig do trybu
zadawania parametréw. W tym trybie mozna przeprowadzacé
standardowe zadawanie wskazan w [mm] lub [inch],
ewentualnie aktywacje lub deaktywacje punktu zerowego

obrabianego elementu.
Po zadaniu parametréw tryb zadawania parametréw opusci
sie nacisnigciem przycisku programowego "Zuruck" (Powrét).

Przycisk programowy "Werkzeuge"
(Narzedzia)
Tym przyciskiem programowym wywota sie tabele narzedzi.

Mozna przemierza¢ narzedzia (patrz "Przemierzanie
narzedzi").

Przycisk programowy "Obrys"

Tym przyciskiem programowym wywota sie tabele obrysu.
Mozna definiowa¢ punkty obrysu (patrz "Zapisywanie
punktéw obrysu").

Przycisk programowy "Info"

Tym przyciskiem programowym wywofa sie strone informacji.
Sa wskazywane dane o wersji Srodowiska, wersji AC,
numerze dokumentacji elektrycznej, roku produkgji i napieciu
zasilania.

Przycisk ,,Wskazanie promienia”

Nacisnieciem tego przycisku przetgcza sie na wskazanie
promienia, tzn. ze wskazywana warto$c X jest dzielona na
dwa (symbol "g" zniknie). Ponownym naci$nieciem przycisku
przetgcza sie na wskazanie srednicy (pojawi sig¢ symbol "g").

Przycisk "Poprawa”

Przyciskiem ,Poprawa” mozna poprawi¢ btedne zadanie,
ktore jeszcze nie zostato zapisane przyciskiem zadawania.

‘BMEDMAT-17/20



WSKAZANIA CYFROWE

_ Przycisk programowy "Anwahlen"
Wybierz | (Wybor)

Tym przyciskiem mozna wybiera¢ narzedzia i punkty obrysu.
Wybrane narzedzie lub wybrany punkt obrysu jest
wyswietlany po lewej stronie na ekranie (patrz ,Uktad
ekranu”).

Przycisk programowy "Abwahlen”
Anuluj wybor [ (Anulowanie wyboru)

Tym przyciskiem mozna anulowac juz wybrane narzedzia i
punkty obrysu. Przyciskiem tym opuszcza sie tez tryb obrysu.

"Summentaste” (Przycisk sumy)

S:

Nacisnieciem "Summentaste" (Przycisku sumy) aktywuje sie
wskazanie sumy osi Z, i Z. Ponownym naci$nigciem tego
przycisku deaktywuje sie wskazanie sumy.

Przycisk zadawania

ENT Przyciskiem tym przyjmuje sie lub zapisuje dane, ktore byty
nowo zadane za pomocg bloku przyciskow.
Przycisk Escape

ESC Przyciskiem tym odrzuca sie dane, ktére zostaty zmienione

lub nowo zadane za pomocg bloku przyciskéw. Skasuje sie
komunikat btedu.

BMEOMAT-17/20 *



WSKAZANIA CYFROWE

Uktad ekranu

T1 P? S 0 obr/min 06/18/13

g X -18,000 mm
Z 0,000 mm
/ -21,500] mm

Uruchom ponownie maszyne, aby zastosowac zmodyfikowane parametry!

Parametry Narzedzia [Punkt odnies. Kontur

Informacje

Dozwolony zakres wartosci: od -10000 do +10000

Numer wybranego narzedzia
Numer wybranego punktu obrysu

Wskazanie obrotéw / predkosci skrawania

P
Uwaga: Czas

Symbol "?" oznacza, ze nie zostalo wybrane zadne narzedzie

. Wskazanie toru
ani punkt obrysu

D a b~ W N -

Symbole rodzajow wskazan: "g" wskazanie $rednicy,
"E" wskazanie sumaryczne, "A" wskazanie pozostatego
toru

Wiersz alarmoéw i komunikatow

Pasek przyciskow programowych; przyciski
programowe wybiera si¢ za pomocag przyciskow
umieszczonych pod nimi.
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Uktad wspotrzednych

BMEDMAT-17/20

WSKAZANIA CYFROWE

Uktad wspétrzednych wskazan
toru

W uktadzie mierzenia toru sg ujete trzy osie:

sanie poprzeczne: o$ X
sanie gorne: o$ Zo
sanie wzdtuzne: o$Z

Poczatek uktadu wspotrzednych (punkt 0) lezy w punkcie zerowym
obrabiarki.

Uwaga: ’/ﬂw

Jezeli toczy sie w kierunku poprzecznym lub réwnolegle z
odig rotacji (nie toczenie stozkéw), me sens wigczenie
wskazan sumarycznych.

To utatwi najechanie do okreslonych punktéw, poniewaz jest
konieczne ujecie tylko osi Z.

Wskazanie pozycji

Ze wskazan toru mozna odejmowaé pozycje narzedzia lub
okreslonego punktu sani gérnych w stosunku do okreslonego
punktu odniesienia.

W czerwonej ramce jest wskazywana o$, ktéra jest aktywna,
tzn. ktére wskazanie toru mozna nastawi¢ (np. wyzerowac,
zadac¢ okreslony wymiar, wskazywac pozostaty tor).




WSKAZANIA CYFROWE

Uwaga:

Wszystkie parametry chronione za pomoca ,Key” (Klucz)
nalezy zmienia¢ tylko z najwyzszg ostroznoscig, aby
zapobiec btedom uktadu pomiarowego.

Parametry
T1 P? Parametry 06/18/13
Nr: Oznaczenie: Wartos¢: Edycja:
2 System miar 1 Tak

3 Jezyk 13 Kla

4 Narzedzia 99 Tak

5 Punkty konturu 99 Tak
6 Srednica X 1 Tak -

7 Srednica konturu 1 Tak

8 Pkt odniesienia/NPV 0 Tak

9 Wskazanie 3 Tak
10 Wskaznik predk. obr. 1 Kla

Ustaw punkt odniesienia = 0, przesuniecie punktu zerowego = 1

Idz do | Edycja | IBN | Ustaw. | Wstecz
T? P? | Parametry | 06/18/13
Wprowadzenie klucza:
Wprowadz klucz do zmiany parametrow
| | | Zastosuyj | Wstecz
Wyrazy na ekranie:
9 Wskazanie
10 Rozdzielczos¢ obrotow
11 Aktywne wskazanie X
12 Aktywne wskazanie ZO
13 Aktywne wskazanie Z
14 Tylko wskazanie pozyciji
15 Punkt referencyjny X
16 Punkt referencyjny ZO
17 Punkt referencyjny Z
Wstecz

Parametry ukiadu
pomiaru toru

W trybie zadawania parametrow mozna przeprowadzi¢
okreslone podstawowe nastawienia, ktére obowigzuja
trwale po wigczeniu obrabiarki. Rozrdznia sie chronione i
niechronione parametry. W przypadku chronionych
parametréw konieczne jest przy zmianie parametréw
zadanie klucza.

Zmiana parametrow
1. Wywola¢ tabele parametréw (nacisng¢ przycisk
programowy "Parameter").

2. Z pomoca przyciskéw kursora lub przycisku
programowego "Gehe zu" (Przejdz na) wybrac
numer parametru. Funkcja parametru jest
specyfikowana w wierszu alarmow i
komunikatéw.

3. Nacisna¢ przycisk programowy "Key" (Klucz).
Pojawi sie tylko przycisk programowy "Edit",
nacisngc¢ go i kontynuowac¢ punktem 5.

4. Zadac¢ klucz zmiany parametrow.
Klucz brzmi: 3141!
Potwierdzi¢ przyciskiem programowym
"Ubernehmen" (Przyjgé) lub Przyciskiem
zadawania "Eingabe". Btedne zadania mozna
przed nacisnieciem przyciskow zadawania
korygowaé za pomocg przycisku "CE".

5. Mozliwosci wyboru zmian sg wskazywane w
wierszu alarméw i komunikatow.
Zmiany zapisa¢ za pomocg przycisku
programowego " Ubernehmen" (Przyjg¢). Btedne
zadania mozna przed nacisnieciem przyciskéw
zadawania korygowac¢ za pomocg przycisku
"CE".

6. Po przeprowadzeniu zmiany parametru(éw)
nalezy ponownie uruchomi¢ obrabiarke.

7. Tabele parametrow opuszcza sie nacisnieciem
przycisku programowego "Zurtick" (Powroét) lub
przycisku ESC.
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WSKAZANIA CYFROWE

Rodzaje wskazan
Wskazanie promienia - Srednicy

— Elektronika systemu pomiarowego umozliwia
_ przetaczanie migdzy wskazaniami $rednicy (stan przy
— wilaczeniu) i wskazania promienia.

Naci$nigciem przycisku "Rx" przelaczy si¢ na
wskazanie promienia a warto$¢ X podzieli si¢ na dwa
(zgasnie znak $rednicy "O").

Ponownym nacis$ni¢ciem przycisku "Rx" przetacza si¢
na wskazanie $rednicy (pojawi si¢ symbol "g").

Przyktad:
pozycja przy wskazaniu promienia @' X=20mm

pozycja przy wskazaniu §rednicy @' 0 X=40mm

BMEDMAT-17/20 °
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Wskazanie sumaryczne

W przypadku wskazania sumarycznego wskazywane
wartosci osi Z ii Z sumuja si¢ prawidlowo wedtug
znaku i sg wskazywane we wskazaniu toru osi Z.

Wskazanie sumaryczne podaje absolutng pozycje
narzedzia w stosunku do punktu zerowego narzedzia.
0§ Z, wylaczy si¢. Przy aktywny wskazaniu
sumarycznym pojawi si¢ symbol "Z".

Sumaryczne wszkazanie wiacza si¢ za pomoca
"Przycisku sumy" (pojawi si¢ symbol "X", wskazanie
toru Z, wylaczy si¢) a po ponownym nacisnigciu
wylaczy (symbol "X" zgasnie, wskazanie toru Z,
wlaczy sig).

Przyktad:

samodzielne wskazanie Z=25mm
Zo=15mm

Wskazanie sumaryczne ¥ Z=40mm

BMCDMAT-17/20
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T1 P? ‘ S 0 obr/min 06/18/13
g X -18,000| mm
Z, 10,250] mm
Z -11,250f mm
Uruchom ponownie maszyne, aby zastosowac zmodyfikowane parametry!
Parametry Narzedzia |[Punkt odnies. Kontur Informacije

2x| A\

WSKAZANIA CYFROWE

Wskazanie pozostatego toru

Pozycja, do ktoérej ma narzedzie najechaé, nazywa sie
zadana pozycja SOLL; pozycja, w ktérej narzedzie sie
wiasnie znajduje, nazywa sie rzeczywista pozycja IST. Tor z
pozycji SOLL do pozycji IST nazywa sie pozostatym torem
(zadanym torem).

Czesto wystarczy, kiedy sg wskazywane wspoirzedne
rzeczywistej pozycji narzedzia IST. Przewaznie jedka lepiej
jest wskazywaé pozostaty tor (zadany tor). Nastepnie
pozycjonuje sie w prosty sposob najezdzajac na wskazywang
warto$¢ ,Zero”.

Znak pozostatego toru Pozostaly tor (zadany tor).ma znak
dodatni, kiedy zrzeczywistej pozycji SOLL najezdza w
ujemnym kierunku osi. Pozostaly tor (zadany tor).ma znak
ujemny, kiedy zrzeczywistej pozycji SOLL najezdza w
dodatnim kierunku osi.

Obstuga wskazan pozostatego toru

1. Aktywacja zadanej osi naciSnieciem przycisku
odpowiedniej osi (wybrana aktywna o$ jest obramowana

czerwono).
2. Nacisng¢ przycisk ,Pozostatego toru”

3. Zadanie pozycji docelowe;j.
Poprawki mozna wprowadzaé za pomoca przycisku "CE".

4. Potwierdzi¢ zadanie.

We wskazaniach osi to—r, ktéry ma by¢ jeszcze przejechany,
pojawi sie na zoitym tle z symbolem A. Wskazanie toru, do
ktérego nie byta zadana zadna pozycja docelowa, wskazuje
aktualng rzeczywistg pozycje IST na niebieskim tle.

Wskazanie pozostatego toru wytgcza sie dwukrotnym
nacisnieciem przyciska ,Pozostatego toru” (trzeba wybraé
zgdang 0S).

BMEOMAT-17/20
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WSKAZANIA CYFROWE

Punkt zerowy obrabiarki
Punkt odniesienia sani

S A
1 v
k M
I L B
It —
H__ L/ )
Punkt zerowy obrabiarki M
Punkt zerowy obrabianego elementu W
Punkt narzedzia N
Punkt obrysu P

Punkty na obrabiarce
Punkt zerowy obrabiarki M 4+

Punkt zerowy obrabiarki M jest statym punktem obrabiarki. W
tym punkcie lezy poczatek uktadu wspétrzednych obrabiarki.
Punkt zerowy lezy doktadnie na plaszczyznie czotowej
wrzeciona W 0si obrotow.

Punkt odniesienia sani S #

Punkt odniesienia sani S lezy doktadnie w gérnym lewym
rogu gornych sani.

Kiedy po wilgczeniu obrabiarki aktywujg sie znaki
referencyjne, wskazanie toru podaje pozycje punktu
odniesienia sani S w stosunku do punktu zerowego obrabiarki
M.

Punkt zerowy obrabianego
elementu W #

Punkt zerowy obrabianego elementu W mozna ustali¢
dowolnie. Punkt zerowy obrabianego elementu W stuzy
podczas przemierzania narzedzi jako punkt zerowy, od
ktérego sg przemierzane narzedzia.

Po przemieszczeniu punktu zerowego obrabianego elementu
réwniez sie przemieszczajg. Wskazane jest umieszczenie
punktu zerowego obrabianego elementu W dokfadnie w osi
obrotéw na czotowej stronie obrabianego elementu (patrz
Nastawienie punktu odniesienia / przemieszczenie punktu
zerowego NPV).

Punkt narzedzia N 4+

Punkt narzedzia N mozna dla kazdego narzedzia zapisac
dowolnie.

Wskazanie toru podaje dla przemierzanych narzedzi pozycje
punktu narzedzia N (ostrze narzedzia) w stosunku do punktu
zerowego obrabianego elementu W. Punkt narzedzia N
mozna zapisa¢ tylko w trybie punktéw referencyjnych (patrz
Przemierzanie narzedzi). Maksymalnie mozna zapisa¢ 999
narzedzi (standardowe nastawienie 99 narzedzi; mozna
nastawi¢ za pomoca parametru "Werkzeuge" (Narzedzia)).

Punkt obrysu P

Punkt obrysu P jest punktem, ktéry mozna dowolnie wybrac i
zapisa¢. Uzywa sie do ponownego znalezienia okreslonych
punktéow obrabianego elementu, np. w przypadku produkcji
jednakowych wyrobéw. Maksymalnie mozna zapisa¢ 999
punktéw obrysu (standardowe nastawienie 99 punktow
obrysu; mozna nastawi€ za pomocg parametru
"Konturpunkte" (Punkty obrysu)).

11
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Wskazania toru migaja
CZERWONO

Weganzeigen “ L -
blinken ROT

—————
/

.}

Stan po wiaczeniu

Wskazania toru zreferowane

Weganzegen - | ~lver

referenziert @ % [DSHSEE -

J [ 20,870 =
j r| .m0
M

—I_l '-—-l -

2. Sanie wzdtuzne posung¢ catkowicie w lewo do oporu

||—.—4’—

EOF =

Pozycje sani przy aktywacji znakow referencyjnych

Stan po wigczeniu

Po wigczeniu obrabiarki migajg wszystkie wskazania toru osi
czerwono.

Miganie oznacza, ze elektronika odmierzania jeszcze nie
zostata nastawiona wedlug obrabiarki, wskazania podajg
nieznane pozycje sani (jeszcze nie byly aktywowane znaki
referencyjne).

Aktywacja znakow referencyjnych

Aktywacje znakdéw referencyjnych elektronice odmierzania
oznajmi doktadna pozycja punktu odniesienia sani S w
stosunku do punktu zerowego obrabiarki M.

Po kazdym wytgczeniu i ponownym wtgczeniu obrabiarki
mozna nastepnie doktadnie najecha¢ do tych samych
punktéw a wskazanie toru zawsze podaje takie same pozycje
(powtarzalna doktadnosé).

Procedura:

1. Wigczyé obrabiarke.

(kierunek Z).

Kiedy posuw catkowicie w lewo do oporu nie jest

mozliwy (luneta), mozna wybrac¢ inny znak referencyjny:

 lewy znak referencyjny (nastawienie fabryczne)
catkowicie w lewo do oporu

« $rodkowy znak referencyjny

» prawy znak referencyjny

Na pokrywie sani wzdluznych sg dla $rodkowego i

prawego znaku referencyjnego otwory Pokazujg one,

gdzie przy referowaniu obrabiarki ma si¢ posung¢ lewa

strona sani wzdtuznych

BMEOMAT-17/20
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) o

L Y s

Pozycje sani przy aktywacji znakow referencyjnych

,/ ()
Uwaga:

Sanie zawsze muszg sie posuwaéhn w tym samym
kierunku!

Jezeli sanie raz posuwajg sie w kierunku "+" a przy
nastepnej aktywacji znakéw referencyjnych w kierunku ,-,,,
wskazanie pozycji podaje rézne pozycje absolutne z tym,
ze roznica odpowiada doktadnie jednemu obrotowi
pokretta recznego.

REF

CE

Nastepnie jest konieczne nastawienie w odpowiedni
sposob parametru "Aktive Referenzposition" (Aktywna
pozycja referencyjna). Po zmianie parametru nalezy
restartowac obrabiarke.

3. Posunaé gérne sanie do pokrycia sie znakow strzagek
sani i prowadnicy (patrz rys.).

4.  Aktywowac tryb punktéw referencyjnych (nacisngé
przycisk Ref).

6. Posung¢ kolejno wszystkie trzy sanie w kierunku "+", az
poszczegdlne wskazania przestang migac¢. Wskazania
przestang migaé, kiedy w odpowiedniejn osi dojdzie do
przejechania znaku referencyjnego. Jednoczesnie jest
wskazywana absolutna pozycja punktu odniesienia sani
S w stosunku do punktu zerowego obrabiarki M.

Wskazanie toru jest nastawione wedtug obrabiarki.

Aktywacje punktu referencyjnego mozna przeskoczy¢
naciskajgc przycisk CE po wigczeniu obrabiarki. Ma to jednak
te wade, ze straci sie reprodukowalnos¢ zapisanych punktéw
narzedzia i obrysu, poniewaz punkty odniesienia odnoszg sie
do wartosci absolutnych a te absolutne wartosci po kazdym
wigczeniu obrabiarki bez aktywacji znakéw referencyjnych
zmieniajg sie.

Poza tym bez aktywacji punktu referencyjnego nie dziata
obliczanie lubu przy rewersacji.

13
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WSKAZANIA CYFROWE

Przemierzanie narzedzi

Kiedy sg uzywane wcigz jednakowe narzedzi, system
mierzenia toru oferuje mozliwo$¢ przemierzania narzedzi.

Ma to te zalete, ze po wymianie narzedzi mozna natychmiast
dalej pracowac bez koniecznosci nowego ,zaskrobania”.
Dane narzedzi sg zapisywane jaku punkt narzedzia N.

// o)
Uwaga: ‘/l)

Praca z przemierzonymi narzedziami ma sens tylko
wtedy, kiedy byt wczesniej aktywowany punkt
referencyjny.

W przeciwnym wypadku straci sie po wytgczeniu i
ponownym wigczeniu obrabiarki powtarzalnos¢.

Do przemierzania narzedzi mozna uzy¢ sposobu
,Przemierzanie narzedzi z zaskrobaniem” lub

.Przemierzanie narzedzi recznie”.

]

Narzedzie 1
prawy noz zgrubny

!

Narzedzie 2
Prawy n6z boczny

Narzedzie 3
néz przecinak

X

@as

Obrabiany element umocowany w przykiadzie

Zapisywanie punktéw narzedzia N

Przy zapisywaniu punkut narzedzia N okresla sie pozycje
narzedzia w stosunku pukntu zerowego obrabianego
elementu W. Przy zapisywaniu punktu narzedzia N
automatycznie okresla sie punkt zerowy obrabianego
elementu W.

Przyktad:

Majg by¢ przemierzone wyobrazone narzedzia.

Zatozenia:

« Na obrabiarce jest umocowany obrabiany element 085 x
150 mm, powierzchnia czotowa jest juz czotowo obrobiona.
« Noze tokarskie mocuje sie w szybkomocujacym uchwycie i
sg wyrownane wedtug wysokosci osi toczenia.
Dzigki uchwytowi szybkomocujacemu zostajg pozycje
ostrza narzedzia w stosunku do punktu odniesienia sani S
wcigz state, co zapewnia powtarzalng doktadnosé.
« Jest aktywne wskazanie sumaryczne.
« Jest wybrane wskazanie srednicy.
« Punkt zerowy obrabianego elementu W zakfada sie w osi
obrotu na czotowej stronie orbabianego elementu.

BMEOMAT-17/20
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WSKAZANIA CYFROWE

REF Narzedzie
T1 P? Tryb Ref 06/18/13
Numer narzedzia:
WprowadZ numer narzedzia
| Edycja | Wybierz | | Wstecz
i
\
'
W

,\‘_.."' ‘-.._‘___
a5

Element refer

Zastosuyj
Zaskmbaniew X
T1 P? Tryb Ref 06/18/13
Element referencyjny (Srednica):
X 85,000 mm
Przesuniecie dla NARZ.: 1
X -42,500 mm
Wyskrawanie w kierunku X
Element refer. | Wybierz | Zastosuj | Wstecz

Przemierzanie narzedzi z ,,zaskrobaniem”:

1.

Umocowac¢ narzedzie 1 (prawy néz zgrubny).

Aktywowac tryb punktéw referencyjnych (nacisng¢
przycisk Ref).

nacisngé
(Narzedzie)

przycisk programowy "Werkzeuge"

Zada¢ numer narzedzia i potwierdzi¢ za pomocg
przycisku "Edit". Samo narzedzie nie musi by¢
przy przemierzaniu narzedzi wybrane

Zada¢ wartos¢ X "Referenzteil"
czesci)  ($rednica) i
przyciskiem zadawania.

(Referenyjne

potwierdzi¢  wartosc

Zaskroba¢ obrabiany element w osi X. Wartosci X
zapisaC za pomocg przycisku programowego "
Ubernehmen" (Przyjgé).
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‘BMEDMAT-17/20



Element refer
Zastosuj
Nagkrabnuti v Z
T P? ‘ Tryb Ref ‘ 06/18/13

7. Definiowaé

Element referencyjny:

Z 0,000

mm
Przesuniecie dla NARZ.: 1
Z 0,000{ mm
Woprowadz wymiar narzedzia w kierunku Z
Element refer. | Wybierz | Zastosuj | Wstecz
Przemieszczenie dla WKZ:
)
1
i W
I 4
| ol
i An !
\
-

Zapisany punkt narzedzia N1

WSKAZANIA CYFROWE

»

wartos¢ ,Referencyjne  czesci)
(Referenzteil) (wspoétrzedna Z w stosunku do pukntu
zerowego obrabianego elementu) i potwierdzi¢
przyciskiem zadawania.

8. Zaskroba¢ obrabiany element w osi Z (strona czotowa).

Automatycznie aktywuje sie wskazanie sumaryczne.
Warto$ci X zapisa¢ za pomocg przycisku programowego
" Ubernehmen" (Przyjac).

9. Narzedzie jest teraz przemierzone. Wartosci sg zapisane

w tabeli narzedzi pod odpowiednim numerem narzedzia.

10. Opuszczenie trybu punktéw referencyjnych nacisnieciem

przycisku "Zuruck"  (Powr6t) lub

dwukrotnym nacisnigciem przycisku ESC.

programowego

Wykona¢ punkty 1 do 10 dla narzedzi 2 i 3. Narzedzie 2
zapisze sie pod numerem narzedzia 2 a narzedzie 3 pod
numerem narzedzia 3.

BMEOMAT-17/20
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Narzedzia
T P? Marzedzia 06/18/13
Nr: Poz X: Paz Z:
1 -42.500 21.500 []
2 0.000 0.000 H
&5 0.000 0.000
4 0.000 0.000
5 0.000 0.000
6 0.000 0.000
7 0.000 0.000
8 0.000 0.000
9 0.000 0.000 =
Wybierz narzedzie
Id2 do | Edycja | Wybierz |Anuh1jwyh6r| Wstecz
Edytuj

Edytuj Z Edytuj X

Zastosuj

T P? Narzedzia 06/18/13

Numer narzedzia: 2

X 8,000( mm
Z 21,500 mm

Wprowadz wymiary narzedzia

Edytuj X | Edytuj Z | Wybierz | Zastosu] | Wstecz

Reczne przemierzanie narzedzi:
Wymiary narzedzi mozna okresli¢ réwniez recznie za pomocg
suwmiarki.

1. Wywotac tabele narzedzi.

2. Z pomocg przyciskow kursora lub przycisku programowego
"Gehe zu" (Przejdz na) wybra¢ numer narzedzia.

3. Nacisna¢ przycisk programowy "Edit".

4. Zmierzy¢ wymiary narzedzia suwmiarkg (patrz rysunek)
a wartosci zada¢ za pomocg przciskow programowych
"Edit X" i "Edit Z". Zapisa¢ za pomocg "Ubernehmen"
(Przyja¢). Przyciskiem CE mozna poprawi¢ btedne
zadanie, ktore jeszcze nie zostato zapisane przyciskiem
zadawania.

Wymiary narzedzia

17
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WSKAZANIA CYFROWE

Nastawienie punktu odniesienia /
posuniecie punktu zerowego NPV

Wybierz
Przyciski programowe "Bezugspunkt" (Punkt odniesienia) lub
"NPV" pojawig sie dopiero po wybraniu narzedzia.
T p? 5 0  obr/min 06/18/13 Przetgcza¢ migdzy "Bezugspunkt" (Punkt odniesienia) i NPV
(Posuniecie punktu zerowego) mozna za pomocg parametru

"Bezugspunkt/NPV" (Punkt odniesienia/ NPV).

%] X 85,000 mm ;r?];f:;a;;er:;r;rrgige nalezy restartowaé obrabiarke (patrz
Z, 0,000 mm
Z -21,500 mm

Faramelryl Narzedzia Punk:odniaes.l Kontur |In-lorma¢"ae

H Nastawienie punktu odniesienia:
Punkt odnies. Za pomoca przyciskow programowych "Edit X" i "Edit Z" zada¢
wspolrzedne punktu odniesienia. Zaleca si¢ definiowanie w
kierunku Z punktu odniesienia ,,0”.

Edytuj X Edytuj Z

T1 P? Ustaw punkt odniesienia 06/18/13

2 85,000/ mm
Z 0,000{ mm

Edytuj X | Edytuj Z | | Reset | Wstecz

Nastawiony punkt odniesienia mozna anulowa¢ przyciskiem

Reset 1
programowym ,,Reset”.

BMEOMAT-17/20 h
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NPV

Edytuj X Edytuj Z

T2 P? Przesunigcie | D6/18/13
X 0,000 mm
Z 0,000 mm

Wprowad:z wartosci przesunigcia punkiu zerowego

Edytuj X | Edytyj Z | | Reset | Wstecz

Reset

Wyzerowac osie

Bez aktywnego narzedzia
Wszystkie osie wskazania toru mozna definiowac z
dowolnymi innymi warto$ciami (np. 0).

"Achsen Null setzen" (Wyzerowacé osie) bez aktywnego
narzedzia anuluje sie:

* przez zastgpienie wskazania torow inng wartoscia

* przez wybranie narz¢dzia

* przez nowe zreferowanie osi

* przez wylaczenie obrabiarki.

Uwaga:

"Achsen Null setzen" (Wyzerowac¢ osie) nie ma wptywu na
nastawiony punkt odniesienia, poniewaz do tego konieczne
jest wybranie narzgdzia. Nowo wybrane narze¢dzie anuluje
si¢ za pomoca "Achsen Null setzen" (Wyzerowac osie).

Posuni¢cie punktu zerowego:
Za pomoca przyciskow programowych "Edit X" i
"Edit Z" zada¢ warto$ci posunigcia punktu zerowego

(NPV).

Przyciskiem programowym "Reset" mozna anulowaé
posunigcie punktu zerowego (NPV).

Z aktywnym narze¢dziem

"Achsen Null setzen" (Wyzerowaé osie) z aktywnym
narzedziem mozna tylko we wskazaniu toru osi Z lub we
wskazaniu toru osi Zy. To wprowadzi punkt zerowy w
kierunku osi Z, do ktorego odnosza si¢ wskazania toru osi Z
iZg.

Kiedy we wskazaniu toru osi Z, doda si¢ jaka$§ wartosc,
odpowiednia wartosci we wskazaniu toru osi Z zostanie
odjeta lub na odwrot.

"Achsen Null setzen" (Wyzerowac¢ osie) zn aktywnym
narzedziem anuluje sig:

* przez zastapienie wskazania tordw inng warto$cia

+ anulowaniem wyboru narzg¢dzia

* przez nowe zreferowanie osi

* przez wylaczenie obrabiarki.
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Zapisywanie punktow
obrysu

Punkty obrysu P stuza jako punkty pomocnicze dla
powtarzajacych si¢ obrabianych elementow.
Najpierw trzeba wyprodukowaé prototyp za pomoca
wskazania toru.

Pozostale obrabiane elementy wyprodukuje si¢ przez
proste najechanie do zapisanych punktow obrysu.

Uwaga:

Maksymalnie mozna zapisa¢ 999 punktéw obrysu
(standardowe nastawienie 99 punktow obrysu; mozna
je nastawi¢ za pomocg parametru "Konturpunkte"
(Punkty obrysu).

Kontur
T2 P? Punkty konturu 06/18/13
Nr: Srednica: Poz.Z: MARZ..

1 0.000 0.000 |

2 0.000 0.000 H

3 0.000 0.000

4 0.000 0.000

5 0.000 0.000

6 0.000 0.000

7 0.000 0.000

8 0.000 0.000

9 0.000 0.000 B
Wybierz punkt kanturu
|dZ do | Edytuj | Wybierz |Anuluj wybar ‘ Wslecz

Edytuj

Edycja

Edytuj X

Edytuj Z

Definicje punktow obrysu wedlug
rysunku obrabianego elementu

Przed obrobka mozna wszystkie punkty obrysu zadaé
wedtug rysunku obrabianego elementu do tabeli
punktow obrysu.

1. Wywota¢ tabele obrysu.

2. Przyciskamin kursora lub przyciskiem
programowym "Gehe zu" (Przejdz na) wybrac punkt
obrysu.

3. Nacisna¢ przycisk programowy "Bearbeiten"
(Przetwarzanie).

4. Nacisna¢ przycisk programowy "Edit".
5. Za pomoca przyciskow programowych "Edit X" i "Edit

Z" zada¢ wartosci obrysu wedtug rysunku obrabianego
clementu.

BMEOMAT-17/20
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Tryb Ref 06/18/13

Punkt konturu: 1

g X
L -14,500| mm

Zajmij i zastosuj pozycje punkiu konturu 1

25,000 mm

| | Whybierz ‘ Zastosuyj | Wslecz
Zastosuj
Edytuj NARZ.
™ P? Punkty konturu I 06/18/13
Nr: Srednica: Poz.Z: NARZ :
1 25.000 -14.500
2 0.000 0.000 H
3 0.000 0.000
4 0.000 0.000
5 0.000 0.000
6 0.000 0.000
7 0.000 0.000
8 0.000 0.000
9 0.000 0.000 ]
Whbiberz punkt konturu
Edyca |E|:I:.rtuj Nmz.l Wstaw | Usuf | Wstecz
f 7 [
'." o |
| 3 o &
T . TEF | R Y WE
| !
II: L L
3 152
58
L

Przyktad obrabianego elementu

Zapisa¢ za pomocg "Ubernehmen" (Przyjac).
Btedne zadania mozna przed naci$nigciem przycisku
zadawania korygowac za pomocg przycisku "CE".

6. Dla osi wspolrzednych punktu obrysu mozna
jeszcze zada¢ odpowiednie narzedzie. Nacisnaé
przycisk programowy "Edit WKZ" i zada¢ numer
narzedzia, ktorym ma si¢ najechaé¢ do punktu obrysu.
Jezeli nie zada si¢ zadnego nowego narzgdzia, zostaje
aktywne poprzednie narzg¢dzie.

Definicje punktow obrysu z
produkcja prototypu

Przyklad:

Ma by¢ wyprodukowana seria wyobrazonego
obrabianego elementu.

Sa do tego potrzebne juz zmierzone narzgdzie 1
(prawy no6z zgrubny), 2 (prawy ndéz boczny) i 3 (néz
ucinak).

Pozostaje umocowanie obrabianego elementu @85
mm, dla ktérego zostat zapisany punkt zerowy
obrabianego elementu W.

Procedura:

Pierwszy obrabiany element (prototyp) wyprodukuje
si¢ za pomocg wskazania toru.

Zapisze si¢ charakterystyczne punkty obrysu.

Dla wszystkich nastgpnych obrabianych elementéw
aktywuje si¢ zapisane punkty obrysu i najedzie do
nich.
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@

I._ Wybierz
Upnout obrobek 1
REF
Kontur
1 Edycja
Umocowac obrabiany element 1
14 &

Obrobka zgrubna obrabianego elementu

T? P? Tryb Ref 06/18/13
Punkt konturu: 1
g X 25 ; 000| mm
Z -14,500| mm
Zajmij i zastosuj pozycje punktu konturu 1
| Wybierz | Zastosuj | Wstecz

Zastosuj

Wstecz

WSKAZANIA CYFROWE

1. Umocowa¢ ndz zgrubny (narzedzie 1) i wybra¢ w
tabeli narzedzi narzedzie.

Wskazanie toru podaje pozycj¢ ostrza narzedzia w
stosunku do punktu zerowego obrabianego elementu.

2. Aktywowac tryb punktow referencyjnych
(nacis$nigciem przycisku REF).

3. Nacisng¢ przycisk programowy "Obrys"

4. Zada¢ numer punktu obrysu (tu numer poczatkowy
1) i potwierdzi¢ za pomocg "Edit".

5. Obrobi¢ zgrubnie pierwsze stoczenie i pozostawic¢
n6z doktadnie zatrzymany w punkcie koncowym
obroébki (patrz rysunek).

Ten punkt ma by¢ zapisany jako punkt obrysu P1.

Punkt obrysu P1 przyjmie si¢ naci$nigciem
"Ubernehmen" (Przyjac). Po zapisaniu automatycznie
wywota si¢ do obréobki nastgpny punkt obrysu.

W tym przyktadzie ma si¢ dla punktu obrysu 2 przej$¢
na narzedzie 2 (prawy ndz boczny).

6. Tryb punktow referencyjnych opuszcza si¢
nacis$nigciem przycisku programowego "Zuriick"
(Powrot) lub trzykrotnym nacis$nigciem przycisku
ESC.

BMEOMAT-17/20
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] Wybierz

Vyména nastroje REF

Kontur

2 Edycja

ke
|2

Toczenie wykanczajgce

T? P Tryb Ref ‘ 06/18/13

Punkt konturu: 2

g X
Z -15,200| mm

Zajmij i zastosuj pozycje punktu konturu 2

23,800 mm

| | Wybierz | Zastosu] | Wstecz

Zastosuj

Wstecz

7. Umocowa¢ narzgdzie 2 (prawy ndz boczny) i
wybra¢ w tabeli narzedzi narzgdzie.

Wskazanie toru podaje pozycje¢ ostrza narzedzia w
stosunku do punktu zerowego obrabianego elementu.

8. Aktywowac tryb punktow referencyjnych
(nacis$nigciem przycisku REF).

9. Nacisng¢ przycisk programowy "Obrys"

10. Zada¢ numer punktu obrysu i potwierdzi¢ za
pomoca "Edit".

11. Obrobi¢ stoczenie na czysto i pozostawi¢ znéw
ndz zatrzymany doktadnie w narozniku.
Ten punkt ma by¢ zapisany jako punkt obrysu P,.

Punkt obrysu P, przyjmie si¢ nacisnigciem
"Ubernehmen" (Przyja¢). Po zapisaniu automatycznie
wywola si¢ do obrobki nastgpny punkt obrysu.

W tym przyktadzie ma si¢ dla punktu obrysu 2 przejsc¢
na narzedzie 2 (n6z ucinak).

12. Tryb punktéw referencyjnych opuszcza si¢
nacisnigciem przycisku programowego "Zuriick"
(Powro6t) lub trzykrotnym nacis$nieciem przycisku
ESC.
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| Wybierz
Vyména nastroji
REF
Kontur
Edycja
e L_ -
W
.'\-.
p— Y
|.--- :l
Toczenie rowkow
T? P? Tryb Ref 06/18/13
Punkt konturu: 3
%] X 44 y 200| mm
Z -56, 000 mm
Zajmij i zastosuj pozycje punktu konturu 3
| ‘ Wybierz | Zastosuj | Wstecz
Zastosuj
Wstecz

WSKAZANIA CYFROWE

13. Umocowac¢ no6z ucinak (narzedzie 3) i wybra¢ w
tabeli narzedzi narzedzie.

Wskazanie toru podaje pozycj¢ ostrza narzedzia w
stosunku do punktu zerowego obrabianego elementu.

14. Aktywowac tryb punktoéw referencyjnych
(nacis$nigciem przycisku REF).

15. Nacisna¢ przycisk programowy "Obrys"

16. Zada¢ numer punktu obrysu i potwierdzi¢ za
pomoca "Edit".

17. Obrobi¢ rowek i pozostawi¢ n6z doktadnie
zatrzymany w punkcie koncowym obrobki (patrz
rysunek).

Ten punkt ma by¢ zapisany jako punkt obrysu Ps.

Punkt obrysu P; przyjmie si¢ nacisnigciem
"Ubernehmen" (Przyjac). Po zapisaniu automatycznie
wywota si¢ do obrobki nastgpny punkt obrysu.

18. Tryb punktow referencyjnych opuszcza si¢
nacis$nigciem przycisku programowego "Zuriick"
(Powrdt) lub trzykrotnym naci$nigciem przycisku
ESC.

BMEOMAT-17/20
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-
[

Upnout nastroj 1

Aktywacja i najezdzanie do
punktow obrysu

Aktywowaniem i najechaniem do punktow obrysu
mozna produkowac serie jednakowych elementow.

Uwaga:

Nalezy dbac o to, aby dla aktywowanego
(wywotanego) punktu obrysu P bylo zawsze
umocowane narze¢dzie, ktore byto umocowane przy
zapisywaniu punktu obrysu i aby bylo tez wybrane
narzedzie.

Kontur

Wybierz

Wstecz

Przyklad:

Obrabiany element wyprodukowany w poprzednim
przyktadzie (Zapisywanie punktow obrysu) ma by¢
teraz ponownie wyprodukowany przez aktywacje i
najechanie do punktow obrysu.

Umocuje si¢ potprodukt o jednakowej $rednicy (¢85
mm) i jednakowej dtugosci L z juz obrobiong
powierzchnia

licowa.

W przypadku pétproduktu o innej dtugoscei L jest
przed tym konieczne zapisanie punktu zerowego
obrabianego elementu W, w przeciwnym wypadku
postepowanie jest takie samo, jak tu opisane.

Procedura:

1. Umocowac ndz zgrubny (narzedzie 1) i wybraé w
tabeli narzedzi narzedzie.

Wskazanie toru podaje pozycje¢ ostrza narz¢dzia w
stosunku do punktu zerowego obrabianego elementu.

2. Wywota¢ tabele obrysu.
3. Z pomoca przyciskow kursora lub przycisku
programowego "Gehe zu" (Przejdz na) wybra¢ punkt

obrysu.

4. Nacisna¢ przycisk programowy "Anwahlen"
(Wybor)

5. Nacisna¢ przycisk programowy "Zuriick" (Powro6t).
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' Bod kontury -:Ic\EuaEa"m.:
| zvolit dalsi bod
—

Obrobka zgrubna obrabianego elementu

T1 Pl | S 0 U/Min| 08:10:19
FAX 3,160| mm
YAV 1,350 mm

Konturpunkt erreicht. Ndchsten Punkt mit ENTER anwdahlen.

Parameter

Werkzeuge

Bezugspunkt

Kontur | Info
Punkt obrysu osiagnigty. Za pomoca ENTER
wybrac¢ nastepny pounkt.

Parametry, Narzedzia, Punkt odniesienia, Obrys,
Info

Najechanie do zapisanych wartosci P,

3 ..
o

Wybierz

53

Toczenie wykanczajgce

WSKAZANIA CYFROWE

6. We wskazaniach osi sa na zottym tle z symbolem A
podawane pozostale tory, ktore maja by¢ jeszcze
przejechane (patrz wskazanie pozostatego toru).
Obrabia¢, dopoki wskazania osi nie podaja wartosci
HOH'

Narzedzie jest teraz doktadnie w zapisanym punkcie
obrysu P;.

W wierszu alarmow i komunikatow pojawi sie
komunikat w chwili osiggnigcia punktu obrysu w
kierunku X, ew. Z. Pasmo, w ktérym pojawi si¢
komunikat, mozna nastawi¢ za pomoca parametrow
"Zielbereich X" (Pasmo docelowe X) i "Zielbereich
Z" (Pasmo docelowe Z) (patrz Zmiana parametrow).

7. Wybra¢ nastepny punkt obrysu przyciskiem
"Enter".

8. Umocowac narzedzie 2 (prawy noz boczny) i
wybra¢ w tabeli narzedzi narzedzie.

9. We wskazaniach osi sg na zottym tle z symbolem A
podawane pozostate tory, ktore maja by¢ jeszcze
przejechane (patrz wskazanie pozostatego toru).
Obrabia¢, dopoki wskazania osi nie podaja wartosci
HO".

Narzedzie jest teraz doktadnie w zapisanym punkcie
obrysu P2.

BMEOMAT-17/20
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T2 P2 | S 0 U/Min| 10:28:47
FAX 1,520 mm
A7 1,760 mm

Konturpunkt erreicht. Ndchsten Punkt mit ENTER anwdahlen.

Bezugspunkt

Parameter Kontur | Info

Werkzeuge

Punkt obrysu osiagnigty. Za pomoca ENTER wybrac
nastepny pounkt.
Parametry, Narzg¢dzia, Punkt odniesienia, Obrys, Info

Wybierz

58

Toczenie rowkow

T3 P3 | S 0 UIMin| 10:34:58

2,980

mm

SAZ 1,010

Konturpunkt erreicht. Ndchsten Punkt mit ENTER anwdahlen.

mm

Parameter | Werkzeuge |Bezugspunkt

Kontur | Info

Punkt obrysu osiagnigty. Za pomoca ENTER wybraé
nastgpny pounkt.
Parametry, Narzedzia, Punkt odniesienia, Obrys, Info

W wierszu alarméw i komunikatow pojawi sie
komunikat w chwili osiggniecia punktu obrysu w
kierunku X, ew. Z. Pasmo, w ktérym pojawi si¢
komunikat, mozna nastawi¢ za pomocg parametrow
"Zielbereich X" (Pasmo docelowe X) i "Zielbereich
Z" (Pasmo docelowe Z) (patrz Zmiana parametrow).

10. Wybra¢ nastgpny punkt obrysu przyciskiem
"Enter".

11. Umocowac no6z ucinak (narzedzie 3) i wybraé w
tabeli narzedzi narzedzie.

12. We wskazaniach osi sg na zottym tle z symbolem
A podawane pozostate tory, ktore majg by¢ jeszcze
przejechane (patrz wskazanie pozostatego toru).
Obrabia¢, dopoki wskazania osi nie podaja wartosci
"OH-

Narzgdzie jest teraz doktadnie w zapisanym punkcie
obrysu P,.

W wierszu alarméw i komunikatéw pojawi si¢
komunikat w chwili osiggnigcia punktu obrysu w
kierunku X, ew. Z. Pasmo, w ktérym pojawi si¢
komunikat, mozna nastawi¢ za pomoca parametrow
"Zielbereich X" (Pasmo docelowe X) i "Zielbereich
Z" (Pasmo docelowe Z) (patrz Zmiana parametrow).
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Zadanie / usunig¢cie punktu obrysu
Kontur
. 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Obrys"
Edytuj 4cC przycisk prog y "Obry
P P—— oBEs 2. Nacisnaé p.rzymsk programowy "Bearbeiten
(Przetwarzanie).
N: = mim"i“: 1:"25;;) NARE 3. Wybra¢ punkt obrysu za pomocg przyciskow
2 23.000 -15.200 kursora.
4 0.000 0.000 Kursor nastawi¢ w odpowiedniej pozycji. Za pomoca
5 0.000 0.000 "Einfiigen/Entfernen" (Wtozy¢/usungé) mozna
6 0.000 0.000 . .
7 0.000 0.000 wktadac lub usuwac punkty obrysu.
8 0.000 0.000
9 0.000 0.000

Wybierz punkt konturu

Id? do Byt | Wybierz |Anjwyber | Wstecz . .
4. Za pomoca przyciskow programowych "Einfiigen"
" (Wktadanie) lub "Entfernen" (Usuwanie) mozna
Wstaw Usun . PR .
wktadac¢ puste lub usuwac istniejace wiersze.
Kontur Opuszczenie trybu punktow obrysu
Edytyj 1. Nacisnac¢ przycisk programowy "Obrys"
T3 P3 Punkty konturu 08/18/13
Nr: Srednica: Poz Z:
1 25.000 -14.500
2 0.000 0.000
3 23.000 -15.200
4 44200 -56.000
5 0.000 0.000
(5] 0.000 0.000
7 0.000 0.000
8 0.000 0.000
g 0.000 0.000

Wybierz punkt konturu
Ed;rthAR.Zl Wsiaw | Usun I Wstecz

Edycja

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Abwahlen"
(Anuluj wybor).

Wstaw Usun

4. Nacisna¢ przycisk programowy "Zuriick" (Powrot).
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WSKAZANIA CYFROWE

Stala predkos¢ skrawania
(Vconst)

Ta funkcja umozliwia automatyczne dostosowanie
obrotow wedlug toczonej $rednicy, aby poredkosé
skrawania byla stata.

Im wi¢Ksza jest $rednica, tym mniejsze sg obroty.

Maksymalna odchytka sterowania obrotdéw wynosi
5%.

AKtywacja v,

Uwaga:
Aktywowac vconst mozna tylko po aktywacji znakow
referencyjnych.

100 = s
]

W
=

o
=

fezna rychlost v [m/min]
Gt
=

NN

3 5 10
soustruZeny promér d [mm)]

predkosé skrawania w [m/min]
obroty [obr./min]

toczona $rednica d [mm)]

Dobor prawidtowych obrotow

Przy aktywnej vons Obroty nastawia si¢ wedhug
najmniejszej toczonej srednicy = maksymalne obroty.

Przyklad:

Obrabiany element ma by¢ obrabiany stata predkoscia
skrawania v = 75 m/min. Najmniejsza toczona
$rednica przy tym wynosi 810 mm.

1. NA wykresie (Predkosci skrawania) w rozdziale B.
,,Opis 1 eksploatacja obrabiarki” znalez¢ obroty, ktore
trzeba nastawic.

v =75 m/min, d = 10 mm, => n = ~2350 obr./min

Obroty mozna tez obliczy¢ (patrz "Predkosci
skrawania" w rozdziale B).

2. Wlaczy¢ wrzeciono gtowne i narzgdziem najechaé
na najmniejsza toczong $rednic¢ (910 mm).

3. Regulatorem obrotéw nastawi¢ obroty okreslone na
wykresie lub obliczone (n = 2350 obr./min).

4. Przyciskiem "vconst" aktywuje si¢ vconst,
wskazanie obrotow zmieni si¢ na m/min .
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mmin

Vo (3}

Wskazanie obrotow przy aktywnej Vg

WSKAZANIA CYFROWE

Funkcja vconst jest teraz aktywna.

Podczas obrabiania przedmiotu ze wzrostem $rednicy
obnizajg si¢ obroty.

Maksymalne obroty sa ograniczone na n = 2350 obr./
min, chociaz obrabia si¢ srednice mniejszg, niz @10
mm.

sy
=
Uwaga:
* Przy aktywnej vconst mozna nastawieniem
regulatora dalej zmieniaé¢ obroty.
* Funkcja vconst obejmuje tez programowane
(zmierzone) narzedzia.
Kiedy np. umocuje si¢ nastgpne narzg¢dzie, nastawia
si¢ obroty wedlug tego narzedzia (w przykladzie by
tez dla drugiego narzgdzia przy toczeniu $rednicy o10
mm byty obroty n = 2350 obr./min).

Deaktywacja v ons

Uwaga:

Funkcje veonse mozna dla bezpieczenstwa wytaczyc
tylko z zatrzymanym wrzecionem gtownym.

s 0

Uiin

1. Wylaczy¢ wrzeciono glowne.
2. Przyciskiem "v q" sie deaktywuje veon, Wskazanie
obrotow ponownie zmieni si¢ na obr./min.

Funkcja veons jest anulowana.

BMEOMAT-17/20
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WSKAZANIA CYFROWE

Komunikaty bledéw

E01 $ledzenie przekaznika NOT-AUS
Przyczyna: Btad przekaznika NOT-AUS na ptytce
Y2A121001.

Pomoc: Wylaczy¢/wlaczy¢ obrabiarke, wymienié
plytke Y2A121001.

E02 SPS time out

Przyczyna: SPS nie zglasza si¢, btad SPS.
Pomoc: Wylaczy¢/wlaczy¢ obrabiarke, wymienié
SPS.

E04 Niskie obroty wrzeciona gléwnego, przyszio z
routera PIC (plyta)

Przyczyna: Wrzeciono oraca si¢ powoli lub jest
wadliwy obwod $ledzenia wysokich obrotow.
Pomoc: Wylaczy¢/whaczy¢ obrabiarke; skontrolowac
$ledzenie wysokich obrotow PIC, ew. jest wadliwy
potrojny potencjometr.

E0S Wysokie obroty wrzeciona gléwnego, przyszlo
z routera PIC (plyta)

Przyczyna: Obroty wrzeciona za wysokie.

Pomoc: Skontrolowa¢ na falowniku zadang wartos¢,
skontrolowac falownik.

E08 Blad HW obwodu zabezpieczajacego : K1, K2,
K3, router PIC time out

Przyczyna: K1, K2, K3 nie dziatajg prawidlowo, ew.
spieczony styk, router PIC (plyta) nie zgtasza si¢.
Pomoc: Wymieni¢ K1, K2 lub K3, wymienic¢ ptyte
PIC (router) Y2A121001.

E09 Przelaczenie stopni przekladni podczas pracy
Przyczyna: Podczas pracy zostat przetaczony
elektryczny stopien przektadni (to nie jest
dozwolone).

Pomoc: Nastawi¢ przetacznik wrzeciona do pozycji
»Zero”.

Alarmy wskazania obrotow
EO01 - E11

Te alarmy sa wyswietlane na wskazaniach obrotow.

E10 Wysokie obroty regulatora napedu wrzeciona,
przyszio z SPS

Przyczyna: Obroty wrzeciona za wysokie.

Pomoc: Skontrolowa¢ na falowniku zadang wartos¢,
skontrolowa¢ falownik.

E11 Blad regulatora wrzeciona gléwnego
Przyczyna: Komunikat btgdu napgdu wrzeciona.
Pomoc: Wylaczy¢/wlaczy¢ obrabiarke, wymienié
regulator, uwaga na wysoka temperature silnika,
zwarcie lub nadprad silnika.
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6000 NOT-AUS

Przyczyna: Nacisnigto przycisk NOT-AUS lub router
PIC (plyta) wykonal WYLACZENIE AWARYINE!
Pomoc: Odblokowac przycisk NOT-AUS, jezeli
wylaczyt PIC (ptyta), uwaga na komunikat ERROR
(BLAD) na wyswietlaczu. Wylaczy¢ i ponownie
wlaczy¢ obrabiarke.

6001 Blad HW obwodu zabezpieczajacego
Przyczyna: K1, K2 lub K3 nie wlaczyto prawidtowo
lub nie zgtasza si¢ router PIC (ptyta).

Pomoc: Wylaczy¢ 1 ponownie wiaczy¢ obrabiarke.
Kiedy blad jest zglaszany znoéw, skontaktowac si¢ z
serwisem.

6002 Wysokie obroty

Przyczyna: Obroty napgdu gtdéwnego sg za wysokie ze
wzgledu na obroty nastawione na potencjometrze.
Pomoc: Wylaczy¢ i ponownie wigczy¢ obrabiarke.
Kiedy btad jest zglaszany znéw, skontaktowac si¢ z
serwisem.

6003 Otwarta oslona uchwytu

Skutki: Wrzeciono gtowne zatrzyma si¢ za pomocs .....
hamulca mechanicznego wbudowanego w silniku.
Przyczyna: Otwarto ostone uchwytu z obracajagcym si¢
wrzecionem glownym.

Pomoc: Wylaczy¢ wilacznik wrzeciona glownego i
zamkna¢ osltong uchwytu.

6004 Otwarta pokrywa kot

Skutki: Wrzeciono gtowne zatrzyma si¢ za pomoca
hamulca mechanicznego wbudowanego w silniku.
Przyczyna: Otwarto pokrywe kot z obracajacym si¢
wrzecionem glownym.

Pomoc: Wylaczy¢ wlacznik wrzeciona glownego i
zamkna¢ pokrywe kot

6005 V-constant tylko dla prawych obrotéw
Przyczyna: Stata predkosé¢ skrawania mozna
aktywowac tylko dla prawych obrotow.
Pomoc: Wtaczy¢ obrabiarke w prawo.

WSKAZANIA CYFROWE

Alarmy wskazan cyfrowych
Te alarmy wskazan numerycznych sg wskazywane w
wierszu alarmow i komunikatow.

6006 Przelaczenie przekladni tylko w
zatrzymanym stanie

Przyczyna: Elektryczny stopien przekltadni mozna
przetaczaé tylko w zatrzymanym stanie.

Pomoc: Przetacznik wrzeciona przetaczy¢ do pozycji
ZERO.

6007 Naped gléwny nie jest przygotowany
Przyczyna: Blad falownika. Blad mogt by¢
spowodowany tez wysoka temperaturg silnika.
Pomoc: Wylaczy¢ i ponownie wlaczy¢ obrabiarke.
Kiedy btad jest zglaszany znoéw, skontaktowac si¢ z
serwisem.

Pozwoli¢ silnikowi ostygnac.

7000 Otwarta ostona uchwytu

Skutki: Wrzeciona gldwnego nie mozna wiaczyc.
Przyczyna: Otwarta ostona uchwytu

Pomoc: Zamkna¢ ostong uchwytu.

8262 Znaki referencyjne lazg za daleko od siebie!
Skutki: Danej osi (z linearnym przymiarem) nie
mozna zreferowac.

Przyczyna: Nastawienie linearnego przymiaru zostato
zmienione lub przymiar jest wadliwy.

Pomoc: Poprawi¢ nastawienie lub skontaktowac si¢ z
serwisem.

8263 Znaki referencyjne laza za blisko siebie!
Skutki: Danej osi (z linearnym przymiarem) nie
mozna zreferowac.

Przyczyna: Podczas referowania zostal zmieniony
kierunek osi lub przymiar linearny jest wadliwy.
Pomoc: Przeprowadzac referowanie osi zawsze w
jednym kierunku (dodatnim kierunku osi), ew.
skontaktowac si¢ z serwisem.
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