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UKEAD STEROWANIA

Uktad sterowania o sygnaturze PP17dster umozliwia:
a) interpretacje programow wykonawczych opartych na standardzie EDF lub na G-kodach,
o programowe wt./wyt: funkcji szybkiego dojazdu do materiatu, pomp wysokocisnieniowych oraz
zwiekszenia napiecia zaptonowego do 300V (spiek).
o programowy wybor jednego z pieciu dostepnych uktadéw wspétrzednych roboczych (tylko dla
programéw typu Gkod),
o programowg zmiane parametrow roboczych w trakcie procesu drazenia,
b) komunikacje z komputerem klasy PC za posrednictwem RS232 (przesytanie programow wykonawczych)
oraz USBdevice (petna kontrola wszystkich proceséw sterownika za posrednictwem AT komend),
c) przechowywania do 20 programow wykonawczych na karcie SD lub pamieci FLASH (pendrive),
d) powiadamianie uzytkownika, poprzez wiadomos¢ SMS, o zakoriczeniu drazenie lub awaryjnym przerwaniu
pracy automatyczne;j.

1 PANEL STEROWANIA

1.1 UKEAD KLAWIATURY
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Rysunek 1-1 Klawiatura membranowa

Klawiatura panelu operatorskiego sktada sie z nastepujacych elementdéw:

1) Klawiatura numeryczna + blok klawiszy kierunkowych (odpowiadajacych za kierunek i zwrot ruchu
koncowki roboczej maszyny),

2) Blok klawiszy nawigacyjnych (nawigowanie po menu sterownika),

3) Blok klawiszy [P], [R], [A] do wyboru jednego z trzech trybdow pracy: Programowanie, Praca Reczna,
Praca Automatyczna,

4) Klawisz [STOP] (przerywanie biezacej operacji),

5) Klawisz [DEL] (usuwanie elementow z edytowalne;j listy badz znakéw z wpisywanych danych),

6) Blok klawiszy funkcyjnych [F1], [F2], [F3], [F4] (ich aktualna funkcjonalno$¢ wyswietlana jest ponad
nimi na wyswietlaczu LCD),

7) Klawisz [POMPA] (wt./wyt. pompe wysokocisnieniowg nr 1. Jej wtgczenie poprzedza wtaczenie pompy
zalewowej <w przypadku, gdy zaréwno pompa zalewowa jak i pompa wysokoci$nieniowa nr 2 sg
nieaktywne> oraz 2 sekundowy czas zwtoki <czas potrzebny na zalanie przewoddéw hydraulicznych>.
Po 8 sekundach od zatgczenia pompy wysokocisnieniowg nr 1, nastepuje wytgczenie pompy
zalewowej.),

8) Klawisz [DRUT] (wt./wyt. posuw drutu),



9)
10)
11)

12)
13)

14)

15)
16)
17)
18)
19)

20)

Klawisz [GENER.] (wt./wyt. generator pragdowy),

Klawisz [FILTR] (wt./wyt. pompe zalewows),

Klawisz [POMPA WIERT.] (wt./wyt. pompe wysokocisnieniowa nr 2. Jej wigczenie poprzedza wtaczenie
pompy zalewowej (jezeli jest nieaktywna) oraz 3 sekundowy czas zwtoki (czas potrzebny na zalanie
przewodow hydraulicznych). Jej wytgczeniu towarzyszy wytgczenia pompy zalewowej pod warunkiem,
ze nieaktywna jest pompa wysokocisnieniowa nr 1),

Klawisz [WIERT] (wt./wyt. obroty przystawki wiertarskiej),

Parametr [PROG PRACY] (regulacja warunkéw pracy maszyny w cyklu automatycznym. Silnik tak
dtugo dojezdza elektrodg do materiatu, az czestosé wytadowan przekroczy zagdang wartosé
wspotczynnika Prég pracy. Ponowne zatgczenie silnika wystepuje wtedy, gdy czesto$¢ wytadowan jest
nizsza od zgdanego wspotczynnika w wyniku ubytku materiatu i powiekszenia szczeliny roboczej),
Parametr [PROG ZWARCIA] (regulacja opdznienia wycofania elektrody <drutu> na skutek zwar¢ lub
nieprawidtowej pracy),

Parametr [IMPULS] (regulacja czasu trwania impulsu wytadowawczego z gradientem 250 ns),
Parametr [PRZERWA] (regulacja czasu trwania przerwy pomiedzy impulsami z gradientem 1us),
Parametr [POSUW DRUTU] (regulacja predkosci przewijania drutu),

Parametr [NACIAG DRUTU] (regulacja sity naciggu drutu),

Parametr [POSUW] (regulacja predkosci posuwu maszyny w trybie ,Praca Automatyczna” z
gradientem 1um/s),

Parametr [POSUW RECZNY] (regulacja predkosci posuwu maszyny w trybie ,Praca Reczna” z
gradientem 1um/s).

Tabela 1-1 Zakresy parametrow pracy

Zakres wartosci dla: drutéwki przystawki wiertarskiej
Posuw 1-2500 pm/s 1-2500 pm/s
Posuw reczny 1-2500 um/s 1-2500 um/s
Impuls 1-9 us 100 ps
Przerwa 10-999 us 10-999 us
llos¢ impulsow w paczce 1-9 1
Przerwa pomiedzy impulsami w paczce 1-10 ps -

llos¢ pracujgcych tranzystoréw w bloku 1-9 1-3
Prég pracy 1-90 % 50 %
Prég zwarcia 1-90 % 50 %
Nacigg drutu 1-3 -
Posuw drutu 1-9 -

1.2 UWAGI OGOLNE DOTYCZACE ZACHOWANIA SIE UKEADU STEROWANIA

1)
2)
3)

4)

5)

6)

Realizacja przejazdu glowicg prowadzenia drutu wiacza przewijanie drutu (jezeli drut nie ulegt
zerwaniu),
Otwarcie komory pracy lub tylnych drzwi powoduje wytgczenie bloku pragdowego oraz wszystkich
pomp (jezeli byty wtgczone),
Zerwanie drutu powoduje wytgczenie bloku prgdowego (jezeli byt wigczony) oraz ustawienie
maksymalnej wartosci predkosci przewijania drutu,
Praca automatyczna (realizacja ciecia) zarzgdzana przez sterownik PP17dster ulegnie przerwaniu w
przypadku wystgpienia jednego z ponizszych zdarzen:
a. Dlaniepodtgczonej przystawki wiertarskiej:
i. Wystgpienia sygnatu awaryjnego (patrz pkt. 5.1),
ii. Wytaczenia posuwu drutu, zasilania bloku prgdowego lub wszystkich pomp,
b. Dla podtaczonej przystawki wiertarskie;j:
i. Wystgpienia sygnatu awaryjnego (patrz pkt. 5.1),
ii. Wytaczenia obrotow wiertarki, zasilania bloku prgdowego lub wszystkich pomp,
Podtaczenie przystawki wiertarskiej:
a. Blokuje mozliwos¢ wtgczenia posuwu drutu,
b. Zmienia wartosci nastaw parametrow na domysine dla wiertarki (patrz Tabela 1-1).
Podtaczenie katownika do automatycznego pionowania drutu:
a. Blokuje mozliwos¢ witaczenia generatora oraz wszystkich pomp.



1.3 BLOKPRADOWY

Tabela 1-2 Opcje blokow prgdowych
Sygnatura bloku prgdowego
Wydajnos¢ obrébki (max)

Napiecie robocze elektrody
Zastosowane tranzystory mocy
Wspdtpraca z przystawkq wiertarskq

1.4 UKELAD MENU
Tabela 1-3 Uktad menu

BP05dBpp
60 mm?2/min
120/300 V
IGBT
tak

Tryb pracy Menu gtéwne | Podmenu
Praca Reczna Przejazd e O wartos¢
e Okrok

e Na wspoétrzedne

e Na krancéwki

e Na punkt charakterystyczny
e Na poczatek programu

e  Pionowanie drutu

Ustawienie
wspotrzednych

e Wspodtrzedne operatora
e Lista wspotrzednych bazy
e Wspodtrzedne fizyczne

Centrowanie

Wewnetrzne e  Srodek otworu

e Srodek szczeliny po osi X

e  Srodek szczeliny po osi Y

o Srodek szczeliny po osi X z dojazdem do
krawedzi

e Srodek szczeliny po osi Y z dojazdem do
krawedzi

e Naroznik wewnetrzny

Zewnetrzne e Naroznik zewnetrzny
e Srodek trzpienia
Statystyki
Ustawienia Maszyna e Parametry
e  Zakresy
e  Korekty
e Data/Czas
e Jezyk
e Wolumin FAT
o  Peryferia
Ustaw. GSM e Ustawienia
e PIN
e APN
e Lista kontaktow
e Nowy kontakt
e  Rejestracja
Ustaw. WIFI e AP
Info

Programowanie

e Lista programow
e Typ programu

Przestanie
programu

e RS232

Praca
automatyczna

e Dod. Funkcje

e  Wizualizacja




Nacisniecie jednego z trzech klawiszy okreslajgcych tryb pracy < o T )
(patrz Rysunek 1-2) spowoduje przeniesienie uzytkownika do menu | / = v/ S /’;/j
gtéwnego przypisanego dla danego trybu. Powyzsze] akcji nie /) P YA R y A Vol
. .. . 4 e : . S
uzyskamy w przypadku rozpoczecia deklaracji parametréw ( e S L /( (

niezbednych dla danej funkcji badz w sytuacji, gdy sterownik jest w

trakcie realizacji wybranego zadania (np. przejazdu o wartos¢).
! zaciwy goz ia (np. przejazdu o w ) Rysunek 1-2 Klawisze wyboru trybu pracy

Przemieszczanie sie po strukturze menu odbywa sie przy pomocy bloku R
klawiszy nawigacyjnych (patrz Rysunek 1-3). Akcje przypisang dla —

poszczegolnych klawiszy opisano ponizej:
[1] [1] Przeniesienie kursora na powyzszy element z listy menu, N N
[2] [4/] Przeniesienie kursora na ponizszy element z listy menu, 4P ‘ ENT ‘ =
[5] [ENT] Wejscie do podmenu, S
[6] [ESC] Wyjscie z podmenu. /[

— - ESC

._/ S/ SN /,;/‘

Rysunek 1-3 Blok k/a_wiszy
nawigacyjnych

2 TRYB PODSTAWOWY

4.000000
Praca Reczna

Programowanie

Praca Autematyczna

Rysunek 2-1 Ekran wyboru trybu pracy

@ Blok wyboru jednego z trzech trybdw pracy: Programowanie, Praca Reczna, Praca Automatyczna,
@ Kalkulator podreczny.



3 TRYB,PRACA RECZNA”

7+ 0]0, 0 00 O . .L.J.stamevsp
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Rysunek 3-1 Ekran ,,praca reczna”

@ Blok wspotrzednych:

e X, Y—wspdtrzedne potozenia gérnego oczka prowadzacego; U, V — wspdtrzedne potozenia dolnego
oczka prowadzacego; Z — wysokos¢ gérnego oczka prowadzacego wzgledem potozenia dolnego oczka
prowadzgcego; z — potozenie koncéwki roboczej przystawki wiertarskiej,

e Maszyna pracuje tylko i wytacznie w dodatniej ¢wiartce globalnego uktadu wspétrzednych zwanego
rowniez uktadem wspétrzednych fizycznych,

e  Préba zjazdu na ujemne wspotrzedne fizyczne zgtaszana jest poprzez odpowiedni komunikat btedu,

e Wspdtrzedne widoczne na wyswietlaczu LCD sg wspdtrzednymi operatora odnoszgacymi sie do
poczatku lokalnego uktadu wspoétrzednych,

e Poczatek lokalnego uktadu wspétrzednych moze by¢ przestawiany wzgledem globalnego uktadu
wspotrzednych,

e  Zakres pracy dla:

o  Wspotrzednych liniowych:
= wspotrzedne fizyczne=<0; 999,995>,
=  wspotrzedne operatora=<-999,995; 999,995>,

e Najazd na krancowke gdrng lub dolng sygnalizowany jest poprzez wyswietlenie na ekranie
odpowiednio: ,>>|”, lub ,,| <<” w miejscu wartosci wspétrzednej osi, dla ktérej nastgpito wtgczenie
przetgcznika krancowego,

@ Lista funkcji dostepnych w ,,pracy recznej”,
@ Zegar i data. Patrz pkt. 3.5.5,
@ Menu wt./wyt. narzedzia. Patrz pkt. 5.2,
@ Menu ustawienia nastaw parametrow procesu. Patrz pkt. 5.3,
@ Informacja na temat nastaw parametréw zwigzanych z predkoscig posuwu gtowic roboczych,
@ Blok ikon informacyjnych:
e  Wolumin FAT:

ﬂ - podtaczona karta SD,



ﬂ - brak karty SD,

a - podtaczona przenosna pamieé FLASH (pendrive),
E - brak pamieci FLASH (pendrive),

ﬂ - btad zasilania pamieci FLASH (pendrive),
o  WiFi:

- WiFi wtgczone,

% 4

- WiFi wytaczone,
e GSM/GPRS:

- podtaczona karta SIM,
- brak karty SIM,

- karta SIM niegotowa,

- sita sygnatu,

- brak sygnatu,

- aktywna funkcja upload’u danych na serwer,

- nieaktywna funkcja upload’u danych na serwer,
- upload danych na serwer w toku,

- aktywna funkcja informacji o zdarzeniach poprzez wystanie SMS.

AP A BREE

Sygnalizacja przebiegu procesu:
e Dioda Zwarcie (czerwona): sygnalizacja wystgpienia zwarcia pomiedzy elektrodg i erodg,
e Dioda Praca (zielona): sygnalizacja wystapienie zadanej liczby wytadowan w szczelinie,
@ Wyjscie do trybu podstawowego. Patrz pkt. 2,
Woyjscie do nadrzednego menu.

3.1 PRZEJAZDY

3.1.1 Przejazd reczny

Zastosowanie: Funkcja realizuje przejazd koncéwki roboczej maszyny w okreslonym kierunku o okreslonym
zwrocie po nacisnieciu i przytrzymaniu jednego z klawiszy zawartego w bloku kierunkowym klawiatury (patrz
Rysunek 1-1). Funkcja przestaje by¢ dostepna w chwili wejscia przez uzytkownika w okno realizacji wybranego
zadania (np. przejazdu o wartos¢).

3.1.2 Przejazd o wartos¢



Zastosowanie: Funkcja realizuje przejazd koncéwki
roboczej maszyny o okreslong wartos$é, w jednej,
badz kilku osiach réwnoczesnie. Dla przejazdu z
zadeklarowanymi wartosciami X=10, Y=20 maszyna
wykona nastepujacy ruch:

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Przejazd -> O
wartos¢

Rysunek 3-2 Szkic trajektorii ruchu jaki zrealizuje maszyna
wykonujqc przejazd o wartos¢

Rysunek 3-3 Ekran funkcji ,przejazd o wartosc¢”

Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-3):

Sciezka postepowania:

1) Wybrac kierunek ruchu poprzez nacisniecie na warto$¢ odpowiedniej wspotrzednej wyswietlanej na
ekranie @,

o Nastepuje otwarcie okna wpisu przypisanego dla wybranej osi ruchu,

2) Wopisac zgdang wartos¢ przejazdu przy pomocy klawiatury numerycznej @ Zwrot ruchu okresla sie
poprzez klawisze @ (@ — usuniecie wpisanego znaku, @ — anulowanie wpisywania wartosci lub
wyjscie z funkgji),

3) Zaakceptowac wpisang wartos¢ naciskajgc klawisz @,

4) Deklaracja ruchu dla kolejnej osi —wrd¢ do punktu 1,

5) Zainicjowac dziatanie funkcji poprzez wcisniecie @,

o Nastepuje realizacja przejazdu o wartosc.



Dostepne klawisze w trakcie realizacji funkcji:

@ lub : zatrzymanie przejazdu (patrz
Rysunek 3-3 i Rysunek 3-4). W chwili
spauzowania funkcji, na ekranie pojawig sie
opcje dalszego postepowania (patrz Rysunek
3-5):

a. @: kontynuacja przejazdu,

b. : porzucenie przejazdu.

Rysunek 3-5 Manu kontekstowe w stanie pauzy procesu

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):

Sciezka postepowania:

1) Wybrac kierunek i zwrot ruchu poprzez nacisniecie odpowiedniego klawisza zawartego w bloku
kierunkowym klawiatury),

o Nastepuje otwarcie okna wpisu przypisanego dla wybranej osi ruchu,

2) Whpisac zgdang wartos¢ przejazdu przy pomocy klawiatury numerycznej ([DEL] — usuniecie
wpisanego znaku, [ESC] — anulowanie wpisywania wartosci),

3) Zaakceptowac wpisang wartosc¢ naciskajgc klawisz [ENT],

4) Deklaracja ruchu dla kolejnej osi — wré¢ do punktu 1,

5) Zainicjowac dziatanie funkcji poprzez wcisniecie [F1],JedZ”,

o Nastepuje realizacja przejazdu o wartosc.

Dostepne klawisze w trakcie realizacji funkcji:

[F1] ,,Stop”, [STOP] lub [ESC]: zatrzymanie przejazdu. W chwili spauzowania funkcji na ekranie
pojawig sie opcje dalszego postepowania:

a. [F1],Kontynuuj”: kontynuacja przejazdu,

b. [F2],Porzuc”: porzucenie przejazdu.

3.1.3 Przejazd o krok

Zastosowanie: Funkcja realizuje przejazd koncéwki roboczej maszyny w wybranej osi o wartos$¢ ustawionego
,kroku”. Mozliwe wartosci , kroku” to: 0.01mm, 0.10mm, 1.00mm.

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Przejazd -> O krok
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Rysunek 3-6 Ekran funkcji ,przejazd o krok”

Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-6):
Sciezka postepowania:
1) Wybrac¢ wartos¢ kroku przy pomocy bloku klawiszy @
2) Wybrac¢ kierunek i zwrot ruchu poprzez nacisniecie i spuszczenie odpowiedniego klawisza zawartego w
bloku kierunkowym @,
o Nastepuje realizacja przejazdu o krok.

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):
Sciezka postepowania:
1) Wybra¢ wartosc¢ kroku przy pomocy klawiszy [F2],-” oraz [F1],+”,
2) Wybra¢ kierunek i zwrot ruchu poprzez nacisniecie i spuszczenie odpowiedniego klawisza zawartego w
bloku kierunkowym klawiatury,
o Nastepuje realizacja przejazdu o krok.

3.1.4 Przejazd na wspéirzedne

Zastosowanie: Funkcja umozliwia przejazd koncéwki roboczej maszyny na okreslone wspétrzedne bazowe.
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Przejazd -> Na wspétrzedne

Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.1.2

3.1.5 Przejazd na krancowki

Zastosowanie: Funkcja umozliwia przejazd koncéwki roboczej maszyny na wytaczniki kraricowe. Po najechaniu
na wszystkie krancowki nastepuje zresetowanie wspétrzednych fizycznych maszyny (X=0.0, Y=0.0, Z=max.,
U=0.0, V=0.0).

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Przejazd -> Na kraricdwki
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Rysunek 3-7 Ekran funkcji ,przejazd na krancéwki"

Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-7):
Sciezka postepowania:
1) Zainicjowanie dziatania funkcji poprzez wcisniecie @,
o Nastepuje realizacja przejazdu o wartos¢.

Dostepne klawisze w trakcie realizacji funkcji:
. @ lub : zatrzymanie przejazdu (patrz Rysunek 3-3 i Rysunek 3-4). W chwili spauzowania
funkcji, na ekranie pojawig sie opcje dalszego postepowania (patrz Rysunek 3-5):
a. @: kontynuacja przejazdu,
b. : porzucenie przejazdu.

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):
Sciezka postepowania:
1) Zainicjowanie dziatania funkcji poprzez wcisniecie [F1],JedZ”,
o Nastepuje realizacja przejazdu o wartosc.

Dostepne klawisze w trakcie realizacji funkcji:
e [F1] ,Stop”, [STOP] lub [ESC]: zatrzymanie przejazdu. W chwili spauzowania funkcji na ekranie
pojawig sie opcje dalszego postepowania:
a. [F1],Kontynuuj”: kontynuacja przejazdu,
b. [F2],Porzuc”: porzucenie przejazdu.

Uwaga!ll

Zaleca sie, zjechad na krancowki:

a) Przy pierwszym uruchomieniu maszyny,

b) Po przeniesieniu maszyny na inne stanowisko,

c¢) Ponaprawach serwisowych wymagajgcych odtgczenia generatora od czesci mechanicznej maszyny.
Nie wykonanie zjazdu na kraincéwki po wystapieniu, ktéregos z powyzszych przypadkéw moze skutkowac
nieprawidtowym dziataniem funkcji ,przejazd na punkt charakterystyczny” oraz blokowaniem przejazdéw
recznych w wybranym kierunku.
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Komunikaty btedow:
e Nie najechano na wszystkie krarncowki: préba zjazdu na krarnicdwki zakonczyta sie niepowodzeniem.
Bfad wystepuje w przypadku uszkodzenia ktdrejs z kraricowek, badz wystapienia ktéregos z
przypadkdéw opisanych w punkcie 3.1.9.

3.1.6 Przejazd na punkt charakterystyczny

Zastosowanie: Funkcja umozliwia automatyczny przejazd koncowki roboczej maszyny na centralny punkt
przestrzeni roboczej maszyny.

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Przejazd -> Na pkt. charak.

Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.1.5.

3.1.7 Przejazd na poczatek programu

Zastosowanie: Funkcja umozliwia automatyczny przejazd korncdwki roboczej maszyny na poczatek wybranego
programu pracy.

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Przejazd -> Na pocz. prog.

Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.1.5.

3.1.8 Pionowanie drutu
Zastosowanie: Funkcja umozliwia automatyczny przejazd koncowki roboczej maszyny na poczgtek wybranego
programu pracy.
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Przejazd -> Pionowanie drutu
Sciezka postepowania:
1) Zamontowac katownik do pionowania drutu na stoliku (kgtownik musi znajdowac sie przed drutem) i
podtaczy¢ wtyczke do gniazda G5,
2) Wijechac osig drutu we wneki szczek katownika,
3) Dalsze postepowanie patrz pkt 3.1.5.

3.1.9 O0godlne komunikaty btedéw dla przejazdow
Przejazd moze zosta¢ zatrzymany w trybie natychmiastowym w wyniku wystgpienia sytuacji awaryjne;j. Lista
mozliwych btedéw:

e  Préba przekroczenia zakresu wsp. fizycznych lub bazowych,

e Wstrzymanie procesu: spauzowano przejazd naciskajgc klawisz [F1] ,,Stop”, [STOP], [ESC] lub @,
(patrz Rysunek 3-3 i Rysunek 3-4),

e  Zwarcie: w trakcie przejazdu nastgpit styk kornicowki roboczej ze stotem (moze wystgpic tylko w
przypadku przejazdu w osi z ze zwrotem ujemnym),

e  Btad krytyczny liniatow: brak odpowiedzi ze strony liniatu o wykonaniu przemieszczenia pomimo
przestania informacji o przejezdzie do silnika odpowiadajgcego za ruch w danej osi. Btgd wystepuje w
przypadku:

a. Gdy maszyna wyposazona jest w liniaty,
Uszkodzenia silnika,
Uszkodzenia sterownika silnika,
Uszkodzenia liniatu,
Zbyt duzych opordow ruchu przemieszczanej konstrukcji (zaleca sie umy¢ i ponownie
przesmarowac srube napedows).

© o0 o

3.2 USTAWIENIE WSPOLRZEDNYCH

3.2.1 Wspoétrzedne operatora

Zastosowanie: Funkcja umozliwia zmiane wartosci dla poszczegdlnych wspdétrzednych operatora. Tym samym
zmieniane jest potozenie poczatku lokalnego uktadu wspétrzednych wzgledem poczatku globalnego uktadu
wspotrzednych.

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienie wspdtrzednych -> Wspétrzedne operatora
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Rysunek 3-8 Ekran zmiany wspotrzednych operatora

Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-8):

Sciezka postepowania:

1) Wybrac o$ dla ktérej chcemy zadeklarowaé nowe wspotrzedne poprzez nacisniecie na wartosé
odpowiedniej wspodtrzednej wyswietlanej na ekranie @,

o Nastepuje otwarcie okna wpisu przypisanego dla wybranej osi,

2) Whpisac zgdang wartos¢ wspodtrzednej przy pomocy klawiatury numerycznej @ Znak okresla sie
poprzez klawisze @ (@ — usuniecie wpisanego znaku, @ — anulowanie wpisywania wartosci lub
wyjscie z funkgji),

3) Zaakceptowac wpisang wartosc¢ naciskajac klawisz @,

4) Deklaracja wspotrzednej dla kolejnej osi — wré¢ do punktu 1,

5) Zatwierdzi¢ (zapisa¢) zadeklarowane wspétrzedne poprzez wcisniecie @

Dostepne klawisze w trakcie realizacji funkcji:

. : zerowanie wspotrzednych operatora (Uwaga! Funkcja nie zapisuje zadeklarowanych
wspotrzednych. Aby tego dokona¢ nalezy zatwierdzi¢ dane poprzez wcisniecie @).

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):
Sciezka postepowania:

1)

o
2)

3)
4)
5)

Wybrac znak oraz o$ dla ktérej chcemy zadeklarowac nowe wspétrzedne operatora, poprzez
nacisniecie odpowiedniego klawisza zawartego w bloku kierunkowym klawiatury,

Nastepuje otwarcie okna wpisu przypisanego dla wybranej osi,

Wopisac¢ zgdang warto$¢ wspdtrzednej przy pomocy klawiatury numerycznej ([DEL] — usuniecie
wpisanego znaku, [ESC] — anulowanie wpisywania wartosci),

Zaakceptowad wpisang wartos$¢ naciskajgc klawisz [ENT],

Deklaracja wspotrzednej dla kolejnej osi — wrd¢ do punktu 1,

Zatwierdzi¢ zadeklarowane wspotrzedne poprzez wcisniecie [F1],, Akceptuj”.

Dostepne klawisze w trakcie realizacji funkcji:
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e [F2],(0,0;0,0)”: zerowanie wspdtrzednych operatora (Uwaga! Funkcja nie zapisuje
zadeklarowanych wspétrzednych. Aby tego dokonaé nalezy zatwierdzi¢ dane poprzez wcisniecie
[F1], Akceptu;j”).

3.2.2 Lista wspoétrzednych bazy
Zastosowanie: Funkcja umozliwia przypisanie wspotrzednych fizycznych aktualnego potozenia koncéwki
roboczej maszyny do jednego z G-koddéw z zakresu: G54-G58.
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienie wspdtrzednych -> Lista wspétrzednych bazy
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+100.000

+100.000

+100.000

+100.000
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+100.000

+100.000

Rysunek 3-9 Ekran zmiany wspdtrzednych bazy

Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-9):
Sciezka postepowania:
1) Wybra¢ Gkod (z bloku klawiszy @), ktéremu chcemy przypisaé aktualne wspétrzedne fizyczne,
o Nastepuje zmiana wartosci wspdtrzednych korespondujgcych z danym Gkodem,
2) Zatwierdzi¢ (zapisac) zadeklarowane wspotrzedne poprzez wcisniecie @

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):
Sciezka postepowania:
1) Wybrac o$ (odpowiedniego Gkodu) ktdrej chcemy przypisa¢ aktualng wartos¢ korespondujace;j
wspotrzednej fizyczne;j.

o Wartos¢ wskazanej osi wyswietlana jest wiekszq czcionkg,

o Przemieszczanie sie po liscie wspotrzednych bazowych odbywa sie przy pomocy bloku klawiszy
nawigacyjnych (patrz Rysunek 1-3). Akcje przypisang dla poszczegdlnych klawiszy opisano ponize;j:
[1] [4] Przeniesienie kursora na powyzszy element z listy,
[2] [ ] Przeniesienie kursora na ponizszy element z listy,
[3] [€] Przeniesienie kursora na lewy element z listy,
[4] [-] Przeniesienie kursora na prawy element z listy,

2) Przypisa¢ wartos¢ wspotrzednej fizycznej naciskajgc klawisz [ENT],

o Nastepuje zmiana wartosci wskazanej wspotrzednej,
3) Deklaracja wspoétrzednej dla kolejnej osi — wrd¢ do punktu 1,
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4) Zatwierdzi¢ zadeklarowane wspétrzedne poprzez wcisniecie [F1],, Akceptuj”,

3.2.3 Wspoélrzedne fizyczne

Zastosowanie: Funkcja umozliwia zmiane wartosci dla poszczegélnych wspotrzednych fizycznych. Tym samym

zmieniane jest potozenie poczatku globalnego uktadu wspétrzednych.
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienie wspdtrzednych -> Wspdtrzedne fizyczne
Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.2.1

Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-8):
Dostepne klawisze w trakcie realizacji funkcji:
. : przypisanie wartosci 100,0 wszystkim wspétrzednym fizycznym (Uwaga! Funkcja nie zapisuje

zadeklarowanych wspétrzednych. Aby tego dokonaé nalezy zatwierdzi¢ dane poprzez wcisniecie @).

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):
Dostepne klawisze w trakcie realizacji funkcji:

e [F2],(100,0;100,0)"”: przypisanie wartosci 100,0 wszystkim wspotrzednym fizycznym (Uwaga! Funkcja

nie zapisuje zadeklarowanych wspoétrzednych. Aby tego dokonac nalezy zatwierdzi¢ dane poprzez
wcisniecie [F1],, Akceptuj”).

Uwagalll
Reczna zmiana wspotrzednych fizycznych moze skutkowad nieprawidtowym dziataniem funkcji ,przejazd na
punkt charakterystyczny” (Patrz pkt 3.1.6) oraz blokowaniem , przejazdu recznego” w wybranym kierunku.
Zaleca sie jednokrotne zresetowanie wspotrzednych fizycznych przy pomocy funkcji ,,Przejazd na krancéwki”
(Patrz pkt 3.1.5) po wystgpieniu jednego z ponizszych przypadkow:

a) Pierwsze uruchomienie maszyny,

b) Przeniesienie maszyny na inne stanowisko,

c) Naprawa serwisowa wymagajgca odtgczenia generatora od czesci mechanicznej maszyny.

3.3 CENTROWANIE

3.3.1 Wewnetrzne
Zastosowanie: Funkcja umozliwia dojazd do krawedzi, najazd osig elektrody na o$ rogu wewnetrznego,

automatyczne ustalenie centralnego potozenia elektrody w otworze, w szczelinie, badz w szczelinie z dojazdem

do krawedzi. Wszystkie centrowania realizowane sg w ptaszczyznie XY(UV).
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Centrowanie -> Wewnetrzne
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Rysunek 3-10 Ekran wyboru centrowania wewnetrznego

Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-10):

Sciezka postepowania:

1) Usungc wszelkie wystepujace zwarcia pomiedzy drutem, a materiatem obrabianym,

2) Wskazaé rodzaj centrowania:
a. @ dojazd do krawedzi'(drut ustawiony zostanie na styku z materiatem),
b. @ w otworze,
c. @ wszczelinie?,
d @ w szczelinie z dojazdem do krawedzi® (0$ drutu ustawiona zostanie na krawedzi

materiatu?),

e. @ na rogu wewnetrznym?3 (o0 drutu ustawiona zostanie na rogu wewnetrznym materiatu?).

Dostepne klawisze w trakcie realizacji funkcji:
. @ lub : zatrzymanie przejazdu (patrz Rysunek 3-3 i Rysunek 3-4). W chwili spauzowania
funkcji, na ekranie pojawig sie opcje dalszego postepowania (patrz Rysunek 3-5):
a. @: kontynuacja przejazdu,
b. : porzucenie przejazdu.

1 Aby dane centrowanie zostato zrealizowane, kierunek i/lub zwrot pierwszego ruchu (po rozpoczeciu realizacji
funkcji) muszg by¢ tak dobrane, aby przemieszczenie elektrody spowodowato jej zetkniecie z materiatem. W
przeciwnym razie, maszyna zjedzie na wytgcznik krancowy przyporzgdkowany danej osi ruchu.

2 Aby 0§ drutu ustawiona zostata w pozagdanym potozeniu niezbednym jest prawidtowe podanie $rednicy drutu
w trakcie konfiguracji parametrow maszyny. Patrz pkt 3.5.1.

3 Aby dane centrowanie zostato zrealizowane, w chwili poczatkowej, odlegtosé (po osi X) pomiedzy drutem a
materiatem obrabianym nie moze by¢ wieksza niz 20mm. W przypadku, gdy po zainicjowaniu centrowania
elektroda zostanie przemieszczona o 20mm i nie nastgpi zetkniecie z materiatem, centrowanie zostaje
anulowane.
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Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):
Sciezka postepowania:
1) Usunga¢ wszelkie wystepujace zwarcia pomiedzy drutem, a materiatem obrabianym,
2) Wskazac rodzaj centrowania:

o O wskazaniu danego centrowania swiadczy zmiana koloru tta klawisza na jasno pomarariczowy,
o  Wskazanie centrowania odbywa sie przy pomocy bloku klawiszy nawigacyjnych (patrz Rysunek
1-3). Akcje przypisang dla poszczegdinych klawiszy opisano ponizej:
[3] [€] Przeniesienie kursora na lewy element z listy,
[4] [->] Przeniesienie kursora na prawy element z listy,

3) Zainicjowac centrowanie naciskajgc [ENT].

Dostepne klawisze w trakcie realizacji funkcji:
e [STOP]: zatrzymanie centrowania. W chwili spauzowania funkcji na ekranie pojawig sie opcje
dalszego postepowania:
a. [F1],Kontynuuj”: kontynuacja centrowania,
b. [F2],Porzuc”: porzucenie centrowania.

3.3.2 Zewnetrzne

Zastosowanie: Funkcja umozliwia najazd osig elektrody na o$ rogu zewnetrznego oraz automatyczne ustalenie
centralnego potozenia elektrody na trzpieniu. Wszystkie centrowania realizowane sg w pfaszczyznie XY(UV).
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Centrowanie -> Zewnetrzne

Centrowanie

Na trznieniu

¥

‘ -

HE N

L + & ©® 4 ®

Rysunek 3-11 Ekran wyboru centrowania zewnetrznego
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Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-11):
Sciezka postepowania:
1) Usung¢ wszelkie wystepujace zwarcia pomiedzy drutem, a materiatem obrabianym,
2) Wskazac rodzaj centrowania:
a. @ na trzplenlu (0§ drutu ustawiona zostanie na krawedzi materiatu?),

Ustawienie w srodku lewej Sciany, start z dotu,
Ustawienie w Srodku lewej Sciany, start z gory,
Ustawienie w srodku gérnej Sciany, start z lewej,

iv. Ustawienie w srodku gérnej Sciany, start z prawej,
v. Ustawienie w srodku prawej Sciany, start z géry,
vi. Ustawienie w Srodku prawej sciany, start z dotu,

vii. Ustawienie w srodku dolnej Sciany, start z prawe;j,

viii.

Ustawienie w srodku dolnej Sciany, start z lewe;j,

b. @ na rogu zewnetrznym (o$ drutu ustawiona zostanie na krawedzi materiatu?),

Ustawienie w lewym gérnym narozniku, start z lewej,
Ustawienie w lewym gérnym narozniku, start z géry,
Ustawienie w prawym gérnym narozniku, start z géry,

iv. Ustawienie w prawym gérnym narozniku, start z prawej,
v. Ustawienie w prawym dolnym narozniku, start z prawej,
vi. Ustawienie w prawym dolnym narozniku, start z dotu,
vii. Ustawienie w lewym dolnym narozniku, start z dotu,

viii.

Ustawienie w lewym dolnym narozniku, start z lewej,

Dostepne klawisze w trakcie realizacji funkcji:
. @ lub : zatrzymanie przejazdu (patrz Rysunek 3-3 i Rysunek 3-4). W chwili spauzowania
funkcji, na ekranie pojawia sie opcje dalszego postepowania (patrz Rysunek 3-5):
a. @: kontynuacja przejazdu,
b. : porzucenie przejazdu.

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):
Sciezka postepowania:
1) Usunac¢ wszelkie wystepujace zwarcia pomiedzy drutem, a materiatem obrabianym,
2) Wskazaé rodzaj centrowania:

o O wskazaniu danego centrowania Swiadczy zmiana koloru tta klawisza na jasno pomarariczowy,
o Wskazanie centrowania odbywa sie przy pomocy bloku klawiszy nawigacyjnych (patrz Rysunek
1-3). Akcje przypisang dla poszczegdlnych klawiszy opisano ponizej:
[3] [&] Przeniesienie kursora na lewy element z listy,
[4] [->] Przeniesienie kursora na prawy element z listy,

3) Zainicjowad centrowanie naciskajgc [ENT].

Dostepne klawisze w trakcie realizacji funkcji:
e [STOP]: zatrzymanie centrowania. W chwili spauzowania funkcji na ekranie pojawig sie opcje
dalszego postepowania:
a. [F1],Kontynuuj”: kontynuacja centrowania,
b. [F2],Porzué¢”: porzucenie centrowania.

4 Aby dane centrowanie zostato zrealizowane, kierunek i/lub zwrot pierwszego ruchu (po rozpoczeciu realizacji
funkcji) muszg by¢ tak dobrane, aby przemieszczenie elektrody spowodowato jej zetkniecie z materiatem. W
przypadku, gdy po zainicjowaniu centrowania elektroda zostanie przemieszczona o 20mm i nie nastgpi
zetkniecie z materiatem, centrowanie zostaje anulowane
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3.3.3 Komunikaty bledéw centrowania
Centrowanie moze zostac zatrzymane w trybie natychmiastowym w wyniku wystgpienia sytuacji awaryjne;j.
Lista mozliwych btedow:

e  Préba przekroczenia zakresu wsp. fizycznych lub bazowych,

e  Wstrzymanie procesu: patrz pkt. 3.1.9,

e  Btiad krytyczny liniatéw: patrz pkt. 3.1.9,

e Najazd na krancowki,

e Zerwany drut,

3.4 STATYSTYKI
Zastosowanie: Funkcja umozliwia podglad zarchiwizowanych danych dotyczacych wykonanych programéw
pracy. Gromadzone dane:
e obejmuja nazwe programu, date oraz czas jego wykonania,
e przechowywane sg w pliku tekstowym E:\stat.txt na karcie SD.
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Statystyki

Data

[ddmm.yy] I .
KWADRAT.EDF 10.04.19 01:20:35
KOLKO.EDF 10.05.19 00:45:35
TROJKAT.EDF 08.03.19 03:32:00

Rysunek 3-12 Ekran statystyk

Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-12):
o Przeglgdanie stron zarchiwizowanych danych odbywa sie przy pomocy bloku klawiszy @

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):
o Przeglgdanie stron zarchiwizowanych danych odbywa sie przy pomocy:
e bloku klawiszy nawigacyjnych (patrz Rysunek 1-3). Akcje przypisang dla poszczegdlnych
klawiszy opisano ponizej:
[3] [€&] Powrdt do strony poprzedniej,
[4] [->] Przejscie do nastepnej strony,
e klawiszy [F1] ,->” i [F2] ,,<-".
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3.5 KONFIGURACJA

3.5.1 Maszyna - Oczka

Zastosowanie: Funkcja umozliwia ustawienie takich parametrow maszyny jak: wysokos¢ detalu, rozstaw oczek
prowadzgcych (,,miedzy prowadnicami”) oraz odlegtos¢ od dolnego oczka do dolnej powierzchni detalu (,,pod
detalem”). Powyzsze dane niezbedne sg do wykreslenia prawidtowej Sciezki ruchu (w przypadku ciecia
,katowego”) w funkcji ,,wizualizacja”( Patrz pkt 5.5 ) oraz prawidtowej aproksymacji czasu do zakoriczenia pracy
automatycznej.

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia -> Maszyna -> Oczka

Parametr 1 0 . 2 5 @

Parametr 2 300
Q\W\E R T\Y u |\""'o\""P

\D F\G H J\K\ |
z\x C\VBN\M (-191

Rysunek 3-13 Ekran wpisu danych konfiguracyjnych

Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-13):
Sciezka postepowania:

1) Wybrac¢ parametr poprzez nacisniecie na przyporzagdkowane mu okno wpisu @,
o Nastepuje otwarcie okna wpisu,

2) Wpisac zadang dang przy pomocy klawiatury @(@ — usuniecie wpisanego znaku, @ -
anulowanie wpisywania wartosci lub wyjscie z funkgji),

3) Zaakceptowac wpisang warto$¢ naciskajgc klawisz @,

4) Zatwierdzi¢ (zapisac) zadeklarowane dane poprzez wcisniecie @

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1 i Rysunek 3-13):
Sciezka postepowania:
1) Wybraé parametr,

o O wskazaniu danego parametru swiadczy czarna ramka wokdt okna wpisu,
o  Wskazanie parametru odbywa sie przy pomocy bloku klawiszy nawigacyjnych (patrz rys. 3). Akcje
przypisang dla poszczegdlnych klawiszy opisano ponizej:
[1] [A] Przeniesienie kursora na powyzszy element z listy,
[2] [ ] Przeniesienie kursora na ponizszy element z listy,

2) Otworzy¢ okno wpisu naciskajgc [ENT],
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3) Wopisac zadang dang przy pomocy klawiatury @ ([DEL] — usuniecie wpisanego znaku, [ESC] -
anulowanie wpisywania wartosci),

4) Zaakceptowac wpisang wartos$¢ naciskajac klawisz [ENT],

5) Zatwierdzi¢ (zapisac) zadeklarowane dane poprzez wcisniecie [F1],, Akceptuj”,

3.5.2 Maszyna - Parametry

Zastosowanie: Funkcja umozliwia ustawienie takich parametrow maszyny jak: srednica drutu.
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia -> Maszyna -> Parametry

Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.5.1

3.5.3 Maszyna - Zakresy

Zastosowanie: Funkcja umozliwia ustawienie zakresdw pracy dla poszczegdlnych osi.
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia -> Maszyna -> Zakresy

Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.5.1

3.5.4 Maszyna - Korekty

Zastosowanie: Funkcja umozliwia ustawienie wspdtczynnikéw programowej korekcji btedu srub (programowa
korekcja btedu sruby polega na wstrzykiwaniu badz zabieraniu, co okreslony interwat odlegtosci,
nierejestrowanego pojedynczego kroku silnika skokowego. Wartosc¢ interwatu mierzonego w milimetrach
stanowi edytowalny parametr urzadzenia. Jezeli korekta przyjmuje wartos¢ ujemna, pojedynczy krok jest
zabierany, jezeli dodatnig, wstrzykiwany w trakcie przejazdu maszyny).

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia -> Maszyna -> Korekty

Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.5.1

3.5.5 Data/czas
Zastosowanie: Funkcja umozliwia ustawienia aktualnej daty i godziny.
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia -> Data/czas

+

Rysunek 3-14 Ekran ustawienia daty i czasu
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Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-14):
Sciezka postepowania:

1) Ustawic¢ sktadowe daty/czasu z wykorzystaniem bloku klawiszy @ (opcjonalnie, czas mozna
ustawié poprzez dotkniecie cyferblatu @ i wykonanie palcem ruchu okreznego wokot jego
srodka),

2) Zatwierdzi¢ (zapisac) zadeklarowane dane poprzez wcisniecie @

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):
Sciezka postepowania:

1) Wybrad i ustawié sktadowa daty/czasu,

o O wskazaniu danej sktadowej swiadczy zmiana koloru (na jasno pomarariczowy) tta klawiszy na
wyswietlaczu,

o Zmiana daty/czasu odbywa sie przy pomocy bloku klawiszy nawigacyjnych (patrz Rysunek 1-3).
Akcje przypisang dla poszczegdlnych klawiszy opisano ponizej:
[1] [1] Zmiana wartosci o +1,
[2] [V ]Zmiana wartoscio -1
[3] [&] Przeniesienie kursora na lewy element,
[4] [->] Przeniesienie kursora na prawy element.

2) Zatwierdzi¢ zadeklarowang date/czas poprzez wcisniecie [F1],,Akceptuj”.

3.5.6 Jezyk
Zastosowanie: Funkcja umozliwia wskazanie jezyka interfejsu uzytkownika.
Dostepne opcje wyboru:
e  Polski (PL),
e Angielski (EN).
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia-> Jezyk

Rysunek 3-15 Ekran wyboru jezyka

Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-15):
Sciezka postepowania:
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1) Woybrac jezyk poprzez nacisniecie na jego nazwe @,

o O wskazaniu danego jezyka swiadczy zwiekszenie rozmiaru czcionki,

2) Zatadowac zadeklarowany jezyk poprzez wcisniecie @,

o 0 zatadowaniu danego jezyka swiadczy zmiana koloru czcionki na jasno pomarariczowy.

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):
Sciezka postepowania:
1) Wybraé jezyk,

o O wskazaniu danego jezyka swiadczy zwiekszenie rozmiaru czcionki,

o Wskazanie jezyka odbywa sie przy pomocy bloku klawiszy nawigacyjnych (patrz Rysunek 1-3).
Akcje przypisang dla poszczegdlnych klawiszy opisano ponizej:
[1] [M] Przeniesienie kursora na powyzszy element z listy,
[2] [V ] Przeniesienie kursora na ponizszy element z listy.

2) Zatadowad zadeklarowany jezyk poprzez wcisniecie [F1],,Zataduj”,
o O zatadowaniu danego jezyka swiadczy zmiana koloru czcionki na jasno pomarariczowy.

3.5.7 Wolumin FAT
Zastosowanie: Funkcja umozliwia wskazanie zrédta, z ktérego bedg pobierane programy (EDF, Gkody) do
wykonania przez maszyne.
Dostepne opcje wyboru:
e Karta SD; o wyborze swiadczy pojawienia sie w bloku ikon informacyjnych gtéwnego ekranu

»trybu recznego” (patrz Rysunek 3-1), ikonki: ﬂ - jesli zamontowana jest karta SD Iubn - jesli
brak karty SD w slocie.
e Pamiec FLASH (pendrive); o wyborze Swiadczy pojawienia sie w bloku ikon informacyjnych

gtéwnego ekranu ,,trybu recznego” (patrz Rysunek 3-1), ikonki: a - jesli zamontowana jest

przenos$na pamiec FLASH lub E - jesli brak pamieci FLASH.

e Device USB (odbior skompilowanego programu EDF/Gkod i zapis do wewnetrznej pamieci FLASH
procesora. Wystanie programu z komputera PC odbywa sie z wykorzystaniem adekwatnej AT
komendy);

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia-> Wolumin FAT
Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.5.6.

3.5.8 Peryferia
Zastosowanie: Funkcja umozliwia aktywowanie/dezaktywowanie opcjonalnych modutéw.
Dostepne moduty:
e Modut GSM/GPRS: o wtgczeniu $wiadczy pojawienia sie w bloku ikon informacyjnych gtéwnego

ekranu ,trybu recznego” (patrz Rysunek 3-1), ikonki: @ - jesli zamontowana jest karta SIM lub

ﬂ - jesli brak karty SIM w slocie.

e Modut WIFI : funkcja umozliwia tgczenie sie z urzadzeniem mobilnym (smartfon, tablet) z
zainstalowang aplikacjg ,,BP17d_remote_cotroller”. Aplikacja umozliwia monitorowanie pracy
maszyny przy pomocy telefonu. O wigczeniu WIFI $wiadczy pojawienia sie w bloku ikon

informacyjnych gtéwnego ekranu ,trybu recznego” (patrz Rysunek 3-1), ikonki: '. O wytaczeniu
N
informuje ikona: \,
e Linialy (w przygotowaniu),

e X przyrostowo: umozliwienie obstugi maszyn z zaleznymi osiami X/U,
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia-> Peryferia
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Ustawienia

Linialy

Modul GSM/GPRS

Modul WIFI

Modul BLE

Rysunek 3-16 Ekran wt./wyt. opcjonalnych modutéw

Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-16):
Sciezka postepowania:
1) Wt/Wyt. modut poprzez nacisniecie na przyporzagdkowany mu przetgcznik @ (,on” — modut
wtgczony; ,off” — modut wytgczony; szara gatka — brak mozliwosci wigczenia danego modutu).

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):
Sciezka postepowania:
1) Woybraé modut do wt./wyt,

o O wskazaniu danego modutu Swiadczy zwiekszenie rozmiaru czcionki,

o Wskazanie modutu odbywa sie przy pomocy bloku klawiszy nawigacyjnych (patrz Rysunek 1-3).
Akcje przypisanq dla poszczegdlnych klawiszy opisano ponizej:
[3] [M] Przeniesienie kursora na powyzszy element z listy,
[4] [ ] Przeniesienie kursora na ponizszy element z listy.

2) Wt /Wyt modut poprzez nacisniecie klawisza [ENT], (,on” — modut wtgczony; , off” — modut
wytgczony; szara gatka — brak mozliwosci wigczenia danego modutu).

3.5.9 Ustawienie GSM
Konfiguracja GSM/GPRS:
1) Wejs¢ w ,Peryferia” i wtgczyé modut GSM/GPRS: patrz pkt 3.5.8,
2) Wprowadzic PIN jezeli jest niezbedny: patrz pkt 3.5.9.2,
3) Przejs¢ do ustawien GSM i aktywowac interesujgce nas funkcje: patrz pkt 3.5.9.1,
e W przypadku wybrania ,, Powiadomienia SMS”:
i. Nalezy wskaza¢ numer telefonu na ktéry bedg wysytane wiadomosci: patrz pkt
3.5.9.4,
ii. Jezelinaliscie nie ma zadnych kontaktoéw do zaznaczenia, nalezy je uprzednio do niej
dodad: patrz pkt 3.5.9.5,
e W przypadku wybrania , Aktualizacje konta”:
i. Nalezy zarejestrowac produkt: patrz pkt 3.5.9.6.
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3.5.9.1 Ustawienia
Zastosowanie: Funkcja umozliwia aktywowanie/dezaktywowanie opcjonalnych funkcjonalnosci modutu GSM.
Dostepne funkcje:

e Powiadomienia SMS: funkcja umozliwia powiadomienia uzytkownika poprzez wiadomos¢ SMS o
zakoniczeniu drazenie lub awaryjnym przerwaniu pracy automatycznej (lista zdarzen
wywotujgcych awaryjne przerwanie pracy automatycznej: patrz pkt. 5 — Komunikaty btedéw). O
wtaczeniu funkcji Swiadczy pojawienia sie w bloku ikon informacyjnych gtéwnego ekranu ,,trybu

recznego” (patrz Rysunek 3-1), ikonki: 4

e  Aktualizacje konta (w przygotowaniu): funkcja umozliwia upload na serwer takich danych jak:
pozycja maszyny, wartosci nastaw, informacje o wykonywanym programie. O wigczeniu upload’u
Swiadczy pojawienia sie w bloku ikon informacyjnych gtéwnego ekranu ,trybu recznego” (patrz

Rysunek 3-1), ikonki: 6. O wytaczeniu, informuje ikona: S\

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia->Ustaw. GSM->Ustawienia
Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.5.8.

3.5.9.2 PIN

Zastosowanie: Funkcja umozliwia wprowadzenie PIN’u (okno wpisu wartosci jest nieaktywne jezeli PIN nie jest
wymagany dla danej karty SIM) odblokowujgcego karte SIM.

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia -> Ustaw. GSM->PIN

Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.5.1

3.5.9.3 APN

Zastosowanie: Funkcja umozliwia wprowadzenie APN’u niezbednego do komunikacji GPRS. Dane niezbedne do
potaczenia sie z siecig (APN, nazwa uzytkownika, hasto) zalezg od operatora sieci komdrkowej z ktérego ustug
korzystamy. W wiekszosci przypadkdw na karcie SIM zapisane sg prawidtowe ustawienia i nie ma potrzeby ich
edytowac.

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia -> Ustaw. GSM->APN

Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.5.1

3.5.9.4 Lista kontaktow

Zastosowanie: Funkcja umozliwia skasowanie, edycje oraz wskazanie kontaktu (numeru telefonu) na ktéry
beda wysytane wiadomosci SMS. Lista kontaktow przechowywana jest w pliku tekstowym w katalogu
E:\PHONE.txt na karcie SD.

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia-> Ustaw. GSM->Lista kontaktéw
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Kontakty

PIoTH®  +48800800800
TOMASZ +48500500500

MACIEJ +48200200200

Rysunek 3-17 Ekran listy kontaktow

Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-17):
Sciezka postepowania:

1) Wybraé kontakt poprzez naci$niecie na jego nazwe @,

o O wskazaniu danego jezyka swiadczy zwiekszenie rozmiaru czcionki,

2) Wybrac jedng z mozliwych opcji:
a. Zatadowac zadeklarowany kontakt poprzez wcis’niecie:@,
o O zatadowaniu danego kontaktu swiadczy zmiana koloru czcionki na jasno pomarariczowy,
b. Skasowac zaznaczony kontakt naciskajac: @,
c. Edytowac zaznaczony kontakt naciskajac: @

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):
Sciezka postepowania:
3) Wybra¢ kontakt,

o O wskazaniu danego jezyka swiadczy zwiekszenie rozmiaru czcionki,

o  Wskazanie jezyka odbywa sie przy pomocy bloku klawiszy nawigacyjnych (patrz Rysunek 1-3).
Akcje przypisanq dla poszczegdlnych klawiszy opisano ponizej:
[5] [A] Przeniesienie kursora na powyzszy element z listy,
[6] [/ ] Przeniesienie kursora na ponizszy element z listy,

4) Wybra¢ jedng z mozliwych opcji:
a. Zatadowac zadeklarowany kontakt poprzez wcisniecie [F1],Zataduj”,
o O zatadowaniu danego kontaktu swiadczy zmiana koloru czcionki na jasno pomarariczowy.
b. Skasowac zaznaczony kontakt naciskajgc: [DEL] lub [F3],Skasuj”,
c. Edytowac zaznaczony kontakt naciskajac: [F2], Otworz”.

3.5.9.5 Nowy kontakt

Zastosowanie: Funkcja umozliwia dodanie nowej pozycji do listy kontaktow.
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia -> Ustaw. GSM->Nowy kontakt
Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.5.1.
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3.5.9.6 Rejestracja

Zastosowanie: Funkcja umozliwia zarejestrowanie (dodanie do listy $ledzonych maszyn)/wyrejestrowanie
produktu z konta uzytkownika w serwisie zapbp.com.pl. Rejestracja/Wyrejestrowanie wymaga wpisania loginu i
hasta, podanych uprzednio przez uzytkownika w trakcie zaktadania konta w serwisie zapbp.com.pl

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia -> Ustaw. GSM->Rejestracja

Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.5.1.

3.5.10 Ustawienie WIFI - AP

Zastosowanie: Reset modutu WiFi. Ustawienie trybu pracy modutu na punkt dostepowy (Access Point) o
podanym SSID oraz hasle. W przypadku nie wprowadzenie danych ustawiane sg wartosci domysine
(SSID:”"ZAPbp remote”, hasto: brak).

Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Ustawienia->Ustaw. WIFI->AP

Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.5.1.

3.6 INFO

Zastosowanie: Podglad takich informacji jak: numer seryjny (Serial number), wersja oprogramowania (Rev.),
catkowity czas pracy bloku wytadowczego (Working time).
Sciezka dostepu: Praca reczna [R] -> Info

4 TRYB,PROGRAMOWANIE”

4.1 LISTA PROGRAMOW

Zastosowanie: Funkcja umozliwia przeglagdanie programdw, usuwanie, a takze wskazanie jednego z nich do
wykonania w pracy automatyczne;j. Pliki tekstowe z zapisem programéw (ktorych liczba nie moze przekroczy¢
20) przechowywane sg w katalogu E:\Gc\ na karcie SD lub pamieci FLASH (pendrive).

Sciezka dostepu: Programowanie [P] -> Lista programéw

Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 3-17):
Sciezka postepowania:
1) Wskazac program poprzez nacisniecie na jego nazwe @,
o O wskazaniu danego programu swiadczy zwiekszenie rozmiaru czcionki,
2) Wybrac¢ jedng z mozliwych opcji:
a. Zinterpretowac i zatadowac program jako domysiny do wykonania w pracy automatycznej poprzez
wciéniecie:@,
O zatadowaniu danego kontaktu swiadczy zmiana koloru czcionki na jasno pomarariczowy,
Skasowac program naciskajac: @
Podejrze¢ program naciskajac: @
Wyswietlony zostanie zapis programu,
Przeglgdanie programu odbywa sie przy pomocy bloku klawiszy @ patrz Rysunek 3-12.

oo 0 oToO

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):
Sciezka postepowania:
3) Wskazac program,

o O wskazaniu danego programu swiadczy zwiekszenie rozmiaru czcionki,

o  Wskazanie programu odbywa sie przy pomocy bloku klawiszy nawigacyjnych (patrz Rysunek 1-3).
Akcje przypisang dla poszczegdlnych klawiszy opisano ponizej:
[1] [M] Przeniesienie kursora na powyzszy element z listy,
[2] [V ] Przeniesienie kursora na ponizszy element z listy

4) Wybrac jedng z mozliwych opcji:
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a. Zinterpretowac i zatadowad program jako domysiny do wykonania w pracy automatycznej
poprzez wcisniecie [F1],,Zataduj”,

O zatadowaniu danego kontaktu swiadczy zmiana koloru czcionki na jasno pomarariczowy,
Skasowac program naciskajac: [DEL] lub [F3],,Skasuj”,

Podejrze¢ program naciskajac: [F2], Otworz”,

Wyswietlony zostanie zapis programu.

o0 ToO

o Przeglgdanie programu odbywa sie przy pomocy bloku klawiszy nawigacyjnych (patrz Rysunek 1-3).
Akcje przypisanq dla poszczegdlnych klawiszy opisano ponizej:
[3] [€] Powrdét do strony poprzedniej,
[4] [-] Przejscie do nastepnej strony.

4.2 TYPPROGRAMU

Zastosowanie: Funkcja umozliwia wskazanie typu programu do interpretacji.
Dostepne opcje wyboru:
e .EDF,
e G-kod.
Sciezka dostepu: Programowanie [P] -> Typ programu
Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.5.6.

4.3 PRZESLANIE PROGRAMU

Zastosowanie: Funkcja umozliwia odbior pliku tekstowego, wysytanego (z komputera klasy PC) zgodnie ze
standardem RS5232 (ze wzgledu na zaprzestanie montazu w komputerach klasy PC wyjs¢ zgodnych z RS232
nalezy skorzystac z przejsciowki USB/RS232. W takim przypadku komputer bedzie ,,widziat” maszyne jako USB
Serial Port (COM...).

A

Plik Akga Widok Pomoc
= m HEm B

~ &% LAPTOP-HBFABIFH ~
@ Aparaty fotografizne
@ Baterie
0 Bluetooth
3 Czujniki
o Czytniki kart inteligentnych
M Drukarki
[ Karty graficzne
P Karty sieciowe
=2 Klawiatury
M Kolejki wydruku
a Komputer
i Kontrolery diwieku, wideo i gier
S Kontrolery magazynu
¥ Kontrolery uniwersalnej magistrali szeregowej
¥ Menedzerowie tacznikow USB
3 Monitory
@ Mysziinne urzadzenia wskazujace
i Oprogramowanie ukladowe
~ E Pnﬁf;l(ﬂ!\.l i1PTY
W USB Serial Port (COM1)
L1 Procesary
!* Skfadniki programowe
- Stacje dyskéw
)| Urzadzenia biometryczne v

Rysunek 4-1 Widok MS Menedzer urzqdzen

Sciezka dostepu: Programowanie [P] -> Przestanie programu -> R$232
Sciezka postepowania:
1) Wprowadzi¢ nazwe pliku. Dtugos¢ nazwy nie moze przekraczac¢ 8 znakéw. Sposdb wprowadzenia
danej, patrz pkt 3.5.1,
o Na wyswietlaczu pojawi sie: ,Maszyna czeka na dane”.
2) Przestac program z komputera po wczesniejszym ustawieniu odpowiednich parametréw transmisji:
Baud rate=9600bps, Data bits=8b, Stop bit=1, Parity=No, Flow control=No,
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o Jezeli wszystko odbyto sie poprawnie uzytkownik zostanie przeniesiony: Programowanie -> Lista
programow.

4.4 KOMUNIKATY BLEDOW

Problem z interpretacjg programu:

e Brak G54-G58,
e Brak znacznikow %...%,
e  Brak wolnej przestrzeni w pamieci FLASH,

e  Problem z pobraniem wsp. poczatku programu,

e Brak wyboru programu.: nie dokonano wyboru programu do wykonania w pracy automatycznej
(wybor programu: patrz pkt 4.1).

Problem z kartg SD:

e  Brak karty SD.: fizyczny brak karty SD w slocie,

e  Problem z kartg pamieci: problem z odczytem karty SD,

e  Brak plikéw na karcie SD,

e  Zbyt duza ilo$¢ programow.: préba zapisania 21-ego programu na karcie SD (nie moze ich by¢ wiecej

niz 20).

4.5 TWORZENIE PROGRAMU EDF
Pliki EDF, z zapisem trajektorii ciecia, generuje sie z wykorzystaniem MegaCAD’a (oprogramowanie CAD),
wyposazonego W specjalne rozszerzenie (BP-CAM). Sterownik PP17dster nie interpretuje tukow zapisanych w
standardzie EDF, dlatego koniecznym jest, w trakcie tworzenie programu wykonawczego (funkcja Program Auto
2004), skorzystanie z metody , dwie polilinie elementu”. Po zaznaczeniu wspomnianej opcji, niezbednym jest
podanie ,kroku aproksymacji”, a wiec dtugosci odcinkdéw, na jakie majg zosta¢ podzielone wszystkie tuki
znajdujace sie w gornym oraz dolnym konturze. Dobdr kroku aproksymacji wymaga znalezienia tuku
(wystepujgcego w dolnym lub gérnym konturze) o najmniejszym promieniu, a nastepnie na jego podstawie
dobrania wartosci z Tabela 4-1. W przypadku, gdy najmniejszy promien ma wartos¢ utamkowa, zawsze
zaokraglamy jg w dét i dla tak przetworzonej danej okreslamy krok.

4.5.1 Graniczne wartos$ci kroku aproksymacji dla wybranych promieni

Tabela 4-1 Graniczne wartosci kroku aproksymacji

Promien Krok [mm] Promien Krok [mm] Promien Krok [mm]
R1 0,2 R38 1,23 R75 1,73
R2 0,28 R39 1,25 R76 1,74
R3 0,35 R40 1,26 R77 1,75
R4 0,4 R41 1,28 R78 1,77
R5 0,45 R42 1,3 R79 1,78
R6 0,49 R43 1,31 R80 1,79
R7 0,53 R44 1,33 R81 1,8
R8 0,57 R45 1,34 R82 1,81
R9 0,6 R46 1,36 R83 1,82

R10 0,63 R47 1,37 R84 1,83
R11 0,66 R48 1,38 R85 1,84
R12 0,69 R49 1,4 R86 1,85
R13 0,72 R50 1,41 R87 1,86
R14 0,75 R51 1,43 R88 1,87
R15 0,77 R52 1,44 R89 1,88
R16 0,8 R53 1,46 R90 1,9

R17 0,82 R54 1,47 R91 1,91
R18 0,85 R55 1,48 R92 1,92
R19 0,87 R56 1,5 R93 1,93
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Promien Krok [mm] Promien Krok [mm] Promien Krok [mm]
R20 0,89 R57 1,51 R94 1,94
R21 0,92 R58 1,52 R95 1,95
R22 0,94 R59 1,54 R96 1,96
R23 0,96 R60 1,55 R97 1,97
R24 0,98 R61 1,56 R98 1,98
R25 1 R62 1,57 R99 1,99
R26 1,02 R63 1,59 R100 2
R27 1,04 R64 1,6 R110 2,1
R28 1,06 R65 1,61 R120 2,19
R29 1,08 R66 1,62 R130 2,28
R30 1,1 R67 1,64 R140 2,37
R31 1,11 R68 1,65 R150 2,45
R32 1,13 R69 1,66 R160 2,53
R33 1,15 R70 1,67 R170 2,61
R34 1,16 R71 1,68 R180 2,68
R35 1,18 R72 1,7 R190 2,76
R36 1,2 R73 1,71 R200 2,83
R37 1,22 R74 1,72 R250 3,16

4.5.2 Programowa zmiana parametrow

Funkcja MegaCAD’a 2/4 osie Auto 2019 umoZliwia:

a) wygenerowanie zapisu trajektorii ciecia (zgodnos¢ z funkcja Program Auto 2004),

b) zapis startowych parametrow pracy oraz ich zmiany w wyznaczonych punktach trajektorii ciecia,

c) programowe wt./wyt: funkcji szybkiego dojazdu do materiatu, pomp wysokocisnieniowych oraz

zwiekszenia napiecia zaptonowego do 300V (spiek).

Dozwolone wartosci ustawianych w funkcji 2/4 osie Auto 2019 parametrdw, zawierajg sie w przedziale od 1 do
15, przy czym kazdej z nich przyporzadkowana jest wartosc¢ rzeczywista (ustawiana w generatorze) zgodnie z
tabela:

Tabela 4-2 Programowa zmiana parametrow pracy dla programu EDF - dozwolone wartosci

Wartos¢ Wartosci rzeczywiste
ustawiana w Impuls  Przerwa Prad Prog Prog Posuw drutu  Naciag Predkos¢
funkcji 2/4 Ti[us] to[us] (1l. aktywnych pracy zwarcia D[mm/min] drutu posuwu
osie Auto tranzystorow) P[%] 2[%] N[N] Flmm/min]
2019

0 - - - - - - - 0,15
1 4 20 1 10 10 200 10 0,21
2 6 40 2 20 20 340 15 0,31
3 8 60 3 30 30 530 20 0,45
4 8 80 4 40 40 680 20 0,65
5 8 100 5 50 50 830 20 0,94
6 8 120 6 60 60 950 20 1,34
7 8 160 7 70 70 1120 20 1,94
8 8 200 8 80 80 1270 20 2,8
9 8 400 9 90 90 1410 20 4

10 - - - - - - - 5,7

11 - - - - - - 8,25

12 - - - - - - - 12,2

13 - - - - - - - 16,9

14 - - - - - - - 25,5

15 - = = - = - - 34
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4.6 ZASADY ZAPISUPROGRAMU Z WYKORZYSTANIEM G 1 M KODOW
Podstawowe uwagi dotyczace zapisu programu opartego na G i M kodach, interpretowanego przez sterownik

PP17d:

4.6.1

Kazdy program musi by¢ ujety w znaczniki ,,%...%”,

Interpretacja programu rozpoczyna sie od miejsca pojawienia sie G54/G58 (wybér uktadu
wspétrzednych roboczych),

Kazdy blok programu (linia programu) musi rozpoczynac sie od G lub M kodu. Wszystkie dane zapisane
przed G lub M kodem beda pominiete,

Nieprawidtowy parametr dla danego G kodu bedzie pominiety,

Kolejnos¢ wpisywanych parametréw jest obojetna,

Parametr podwdjnie pojawiajacy sie w danym bloku (np. GO0 X2.0 X3.0) przyjmie warto$¢ pierwszego
wpisu (w tym przypadku X przyjmie wartos¢ X=2.0),

Brak mozliwosci wpisu komentarzy w pliku zawierajgcym zapis programu.

Kody G (funkcje przygotowawcze)

Tabela 4-3 Lista dostepnych koddéw G — funkcje przygotowawcze

GO0 interpolacja prostoliniowa z posuwem szybkim (w przygotowaniu)

GO01 interpolacja prostoliniowa z posuwem wolnym

G02 interpolacja kotowa zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (funkcja dostepna jedynie dla
ciecia prostego)

GO03 interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (funkcja dostepna jedynie dla
ciecia prostego)

G04 sterowana przerwa w ruchu

G54/G58 wybér uktadu wspétrzednych bazowych

4.6.1.1 G00/GO01 interpolacja prostoliniowa z posuwem wolnym
X - komenda ruchu osi X (wsp. X korica ruchu)

Y - komenda ruchu osi Y (wsp. Y konca ruchu)

Z - komenda ruchu osi Z (wsp. Z konca ruchu)

U - komenda ruchu osi U (wsp. U konca ruchu)

V - komenda ruchu osi V (wsp. V konca ruchu)

z - komenda ruchu osi z (wsp. z konca ruchu)

Ponizej przedstawiono program wykonujacy ciecie proste kwadratu o boku 2mm:

Absolutnie: Przyrostowo:

% %

G56 G56

G90 GO0 X0 Y0 Z0 U0 VO z0
GO0 X0 Y0 Z0 U0 VO z0 GO0 X2 YO Z0 U2 V0 z0
GO0 X2 YO Z0 U2 V0 z0 GO0 X0 Y-2 Z0 U0 V-2 z0
GO0 X2 Y-2Z0 U2 V-2 z0 GO0 X-2 YO Z0 U-2 VO z0
GO0 X0 Y-2 Z0 U0 V-2 z0 GO0 X0Y2Z0 U0 V2 z0
GO0 X0 YO Z0 U0 VO z0 %

%

4.6.1.2 GO2 interpolacja kotowa zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (funkcja dostepna

jedynie dla ciecia prostego)

X - komenda ruchu osi X (wsp. X korica ruchu)
Y - komenda ruchu osi Y (wsp. Y korica ruchu)
Z - komenda ruchu osi Z (wsp. Z konca ruchu)
| - odlegtosé wzdtuz osi X do srodka okregu
J - odlegtos¢ wzdtuz osi Y do srodka okregu
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Ponizej przedstawiono program wykonujgcy tuk o kacie rozwarcia 130" i promieniu 5mm:

Absolutnie: 3.21
% (el

G56

G90

GO0 X0 YO Z0 UO VO

GO0 X1.79Y3.83Z0 U1.79V3.83

(1.79: 3.83)

G02 X10.0Y0.013.21J-3.83 y I

% AR}

Przyrostowo:

%

G56 1 X !

GO0 X0 YO Z0 UO VO hd S e — ¢ ‘
Goox1.79v3.83zou179v3.83  (0.00; 0.00) (5.00; 0.00) (10.00; 0.00
G02 X8.21Y-3.8313.21J-3.83 Rysunek 4-2 Szkic trajektorii ruchu jaki zrealizuje maszyna wykonujgc program z

% zapisangq interpolacjq kotowq (zgodnie z ruchem wskazowek zegara)

4.6.1.3 GO3 interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (funkcja
dostepna jedynie dla ciecia prostego)

X - komenda ruchu osi X (wsp. X korica ruchu)

Y - komenda ruchu osi Y (wsp. Y konca ruchu)

Z - komenda ruchu osi Z (wsp. Z konca ruchu)

| - odlegtos¢ wzdtuz osi X do srodka okregu

J - odlegtos¢ wzdtuz osi Y do Srodka okregu

Ponizej przedstawiono program wykonujgcy tuk o kacie rozwarcia 230° i promieniu 5mm:

Absolutnie:

%

G56

G90

GO0 X0 YO Z0 U0 VO

GO0 X1.79Y3.83 70 U1.79 V3.83
G03 X10.0Y0.013.21 J-3.83

%

Przyrostowo:
% A
656 (0.00; 0.00)
GO0 X0 YO Z0O U0 VO

GO0 X1.79Y3.83 Z0 U1.79 V3.83
G02 X8.21Y-3.8313.21J-3.83

%

Rysunek 4-3 Szkic trajektorii ruchu jaki zrealizuje maszyna wykonujgc program z
zapisang interpolacjg kotowq (przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara)
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4.6.1.4 GO04 sterowana przerwa w ruchu
P - Czas przerwy w ruchu w milisekundach

Ponizej przedstawiono program wykonujacy ciecie proste kwadratu o boku 2mm z 1 sekundowym postojem na
kazdym narozniku:

%

G56

GO0 X0 YO z0 U0 VO
G00 X2 YO Z0 U2 VO
G04 P1000

GO0 X0 Y-2Z0 U0 V-2
G04 P1000

GO0 X-2 YO Z0 U-2 VO
G04 P1000

GO0 X0 Y2 Z0 U0 V2
%

4.6.2 Kody G (cykle standardowe)

Tabela 4-4 Lista dostepnych koddéw G — cykle standardowe

G80 anulowanie cyklu standardowego

G81 powtdrzenie bloku

G87 cykl standardowy wykonania otworu wiertarkg elektroerozyjna

G90 wspodtrzedne absolutne (bezwzgledne) w aktywnym lokalnym uktadzie wspotrzednych.
G91° wspoirzedne przyrostowe (droga) od aktualnego potozenia osi narzedzia.

G92 zmiana parametrow ciecia

4.6.2.1 G81 Cykl standardowy powtorzenia bloku

L — Liczba powtdrzen

Dane wpisywane pomiedzy znaczniki G81-G80 interpretowane sg zawsze w sposob przyrostowy
(inkrementalny). Ostatni segment z ostatniego wykonywanego bloku jest pomijany.

Ponizej przedstawiono program wykonujacy 3 naciecia na krawedzi materiatu:

% ny
G56
GO0 X0 YO Z0 UO VO - 2 —l 5 .
G811L3
GO0 Y-2 V-2 (0.00; 0.00)
G00 X2 U2 i
GO0 Y2 V2 o
GO0 X5 U5 Y
G80
% Rysunek 4-4 Szkic trajektorii ruchu jaki zrealizuje maszyna wykonujqgc program z zapisanym

powtdrzeniem bloku

5 ustawione domyélnie
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4.6.2.2 G87 Cykl standardowy wykonania otworu wiertarkq elektroerozyjnq

z — gtebokos¢ wiercenia (odliczana jest od punktu zetkniecia sie elektrody z materiatem),

s — odlegtos$¢ prébkowania (wartos¢ drogi w trakcie ktérej musi nastgpic zetkniecie elektrody z materiatem.

Zaktadajac s=5, to jezeli w trakcie przejazdu w osi zo 5 mm nie nastgpi zetkniecie z materiatem, wiercenie

zostaje anulowane.)

Ponizej przedstawiono program wykonujacy 3 wiercenie na gteboko$¢ 2mm w rozstawie co 3 mm po osi X:

%

G56

GO0 X0 YO Z0 U0 VO z0
G811L3

GO0 X2 YO ZO U2 V0 z0
G87 22510

GO0 X2 YO Z0O U2 VO z0
G80

%

4.6.2.3 G90/G91 Zmiana sposobu interpretacji danych (absolutnie/przyrostowo)

Ponizej przedstawiono program wykonujacy ciecie proste kwadratu o boku 2mm:

Absolutnie (G90):

%

G56

G90

GO0 X0 Y0 ZO UO VO
GO0 X2 YOZO U2 VO
GO0 X2Y-2Z20U2V-2
GO0 X0Y-2Z0 U0 V-2
GO0 X0 Y0 ZO UO Vo
%

4.6.2.4 G92 Zmiana parametréow pracy
T —czas impulsu [ns],

t — czas przerwy [ns],

P — prog pracy [%],

z — prég zwarcia [%],

N — naciagg drutu,

D — posuw drutu,

F — predkos¢ posuwu [um/s],

J — predkos¢ posuwu szybkiego* [um/s].

Przyrostowo (G91):
%

G56

G91

GO0 X0 Y0 ZO UO VO
GO0 X2 YOZO U2 VO
GO0 X0Y-2Z0 U0 V-2
GO0 X-2 Y0OZO U-2VO0
GO0 X0Y2Z0UQOV2
%

Ponizej przedstawiono program wykonujacy ciecie proste kwadratu o boku 2mm ze zmiang parametrow:

%

G56

GO0 X0 YO Z0O U0 VO

GO0 X2 YOZO U2 VO

GO0 X0 Y-2 Z0 U0 V-2

G92 T1500 t160000 P40 z50 N3 D6 F5
GO0 X-2 YO Z0 U-2 VO

GO0 X0Y2Z0 U0 V2

%
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4.6.3 Kody M

Tabela 4-5 Lista dostepnych kodéw M

Moo
M38
M39
M40

M41
mM42

M43
M44
M45

4.6.3.1

zatrzymanie programu

wtgczenie funkcji szybkiego dojazdu do materiatu

wytaczenie funkcji szybkiego dojazdu do materiatu

wtgczenie pompy wysokocisnieniowej nr 1. Jej wigczenie poprzedza wtgczenie pompy zalewowe;j
(jezeli jest nieaktywna) oraz 3 sekundowy czas zwtoki (czas potrzebny na zalanie przewodow
hydraulicznych)

wytaczenie pompy nr 1 (wysokocisnieniowej)

wigczenie pompy wysokocisnieniowej nr 2. Jej wigczenie poprzedza wtgczenie pompy zalewowej
(jezeli jest nieaktywna) oraz 3 sekundowy czas zwtoki (czas potrzebny na zalanie przewodoéw
hydraulicznych)

wytaczenie pompy nr 2 (wysokocisnieniowej)

wtgczenie zwiekszenia napiecia zaptonowego

wytaczenie zwiekszenia napiecia zaptonowego

MO zatrzymanie programu

Kod MOO stuzy do zatrzymania programu (zatrzymuje osie, wytgcza pompy, drut i generator). Kod
wykorzystywany do oznaczenia zakoriczenia bloku programu.

Ponizej przedstawiono program sktadajgcy sie z dwdch blokéw wykonujgcych ciecie proste kwadratow o boku
2mm i oddalonych od siebie o 5mm:

%
G56

GO0 X0 YO ZO UO VO
GO0 X2 YOZO U2 VO
GO0 X0 Y-2 Z0 UO V-2
GO0 X-2 YO Z0 U-2 VO
GO0 X0 Y2 ZO UO V2

MO

GO0 X7 YO 20O U7 VO
GO0 X2 YO ZO U2 VO
GO0 X0 Y-2 Z0 UO V-2
GO0 X-2 YO Z0 U-2 VO
GO0 X0 Y2 Z0O UO V2

%
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5 TRYB,PRACA AUTOMATYCZNA”

A +OOO 000 IEEEENEEEEENNNNINENNEEEE
1008000 B
1888888 ‘ Wizualizacja
oo

7 + .

‘
=
o=

If .
0 i

K.".!'h'."-".D.T><C'|'e Posuw drutu
1/200 m Naciag drutu

Impuls [ns]
Przerwa [ns]

02h 30m 45¢ Posuw [um/s]
noh 25m 20s Pasuw r. [um/s]

Rysunek 5-1 Ekran ,praca automatyczna”

@ Blok wspotrzednych,

@ Lista funkcji dostepnych w ,,pracy automatycznej”,

@ Zegar i data. Patrz pkt 3.5.5,

@ Lista alertow. Patrz pkt 5.1,

@ Menu wt./wyt. narzedzia. Patrz pkt 5.2,

@ Menu ustawienia nastaw parametrow procesu. Patrz pkt 5.3,

@ Informacja na temat podtaczonych przyrzagdéw dodatkowych (przystawki wiertarskiej, kagtownika do
automatycznego pionowania drutu),

Informacja na temat wartosci nastaw parametréw,

@ Nazwa wykonywanego programu,

Numer wykonywanego segmentu/Ilo$¢ wszystkich segmentéw w programie,

@ Informacja na temat czasu pracy od chwili startu drgzenia (wstrzymanie procesu zatrzymuje odliczanie
czasu),

@ Informacja na temat szacowanego czasu pracy do chwili zakoriczenia drgzenia,

@ Blok ikon informacyjnych. Patrz pkt. 3,

Sygnalizacja przebiegu procesu. Patrz pkt. 3,

@ Woltomierz,

Amperomierz,

@ Woyjscie do nadrzednego menu. Klawisz aktywny tylko w przypadku postoju (maszyna nie wykonuje pracy
elektroerozyjne;j.

Sciezka postepowania do rozpoczecia realizacji przejazdu koricéwki roboczej zgodnie z zapisang w programie
roboczym trajektorig ruchu:
Dla panelu dotykowego (patrz Rysunek 5-1):
1) Ustawic¢ startowe nastawy parametrow pracy. Patrz pkt 5.3,
2) Wiaczy¢ pompe nr 1, posuw drutu, generator. Patrz pkt 5.2,
3) Rozpoczaé prace w trybie automatycznym, naciskajac ,

37



o Jezeli catos¢ procesu drgZenia odbyfa sie poprawnie na ekranie pojawi sie komunikat: ,,Drazenie
zakoriczono pomyslnie”,
4) W przypadku realizacji ciecia katowego, po skoriczonej pracy nalezy wypionowac¢ drut, naciskajgc

Dostepne klawisze w trakcie realizacji drqzenia:
. : zatrzymanie przejazdu (patrz Rysunek 3-4). W chwili spauzowania funkcji, na ekranie
pojawig sie opcje dalszego postepowania (patrz Rysunek 5-2):
a. @: porzucenie przejazdu,
b. @: przejazd do poczatku poprzedniego segmentu,
c. @: przejazd na poczatek nastepnego segmentu,
d. @: kontynuacja przejazdu (przed kontynuacjg pracy wymagane jest ponowne
wtgczenie pompy nr 1, posuwu drutu, generatora. Patrz pkt 5.2.

Porziie ' Kentyneiti

Rysunek 5-2 Menu kontekstowe w stanie pauzy pracy automatycznej

Dla klawiatury (patrz Rysunek 1-1):

1) Ustawic parametry pracy,

2) Wiaczy¢ [POMPA], [DRUT], [GENER.],

3) Rozpoczgé prace w trybie automatycznym naciskajac: [F1],,Start”,

o Jezeli catos¢ procesu drgZzenia odbyta sie poprawnie na ekranie pojawi sie komunikat: ,,Drazenie
zakoriczono pomyslnie”,

4) W przypadku realizacji ciecia katowego, po skonczonej pracy nalezy wypionowac drut naciskajgc:
[F2],,Pionuj drut”.

Dostepne klawisze w trakcie realizacji drgzenia:
e [F1],Stop”, [STOP] lub [ESC]: zatrzymanie przejazdu. W chwili spauzowania funkcji, na
ekranie pojawig sie opcje dalszego postepowania:
a. [F4],Porzuc”: porzucenie przejazdu,
b. [F3],<<": przejazd do poczatku poprzedniego segmentu,
c. [F2],,>>": przejazd na poczatek nastepnego segmentu,
d. [F1],Kontynuuj”: kontynuacja przejazdu (przed kontynuacjg pracy wymagane jest
ponowne witgczenie [POMPA], [DRUT], [GENER.]).

Komunikaty btedéw powodujacych zatrzymanie drazenia w trybie awaryjnym:
e  Proba przekroczenia zakresu wsp. fizycznych lub bazowych,
e  Wstrzymanie procesu: patrz pkt 3.1.9,
e  Btad krytyczny liniatow: patrz pkt 3.1.9,
e Nieusuwalne zwarcie: komunikat pojawia sie w chwili, gdy maszyna w pracy automatycznej wykona
50 (lub wiecej) krokéw na zwarciu,
e Najazd na krancowki,
e Zerwany drut,
e Awaria: wystgpienia sygnatu awaryjnego. Patrz pkt 5.1.

W przypadku pojawienia sie bteddw z interpretacjg programu badz dostepem do karty SD patrz pkt 4.4.
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5.1 SYGNALY AWARYJNE

Zastosowanie: Funkcja umozliwia podglad stanu wszystkich alertéw oraz przedstawia liste sygnatéw
wywotujgcych zatrzymanie drazenia w trybie awaryjnym.

Lista sygnatéw awaryjnych:

Nieprawidtowa filtracja wody (w przygotowaniu),
Zbyt wysoka temperatura wody (w przygotowaniu),
Zbyt wysoka rezystancja wody (w przygotowaniu),
Zbyt niski poziom wody (w przygotowaniu),
Otwarta ostona,

Nieprawidtowy posuw drutu,

Nieprawidtowy naciag drutu,

Zerwany drut",

Brak fazy,

Brak zasilania +12V na bloku.

Sciezka dostepu: Praca automatyczna [A] ->o

5.2 NARZEDZIA

Zastosowanie: Funkcja umozliwia aktywowanie/dezaktywowanie narzedzi.
Dostepne funkcje:

Filtr: wt./wyt. pompe zalewowa,

Pompa 1: wt./wyt. pompe wysokocisnieniowg nr 1. Jej wtgczenie poprzedza witgczenie pompy
zalewowej (jezeli jest nieaktywna) oraz 3 sekundowy czas zwtoki (czas potrzebny na zalanie
przewodow hydraulicznych w trakcie ktérego przetacznik wt./wyt. jest nieaktywny). Jej wytgczeniu
towarzyszy wytgczenia pompy zalewowej pod warunkiem, ze nieaktywna jest pompa
wysokocisnieniowa nr 2.,

Pompa 2: wt./wyt. pompe wysokocisnieniowa nr 2. Jej wtgczenie poprzedza wtgczenie pompy
zalewowej (jezeli jest nieaktywna) oraz 3 sekundowy czas zwtoki (czas potrzebny na zalanie
przewodow hydraulicznych w trakcie ktérego przetacznik wt./wyt. jest nieaktywny). Jej wytgczeniu
towarzyszy wytgczenia pompy zalewowej pod warunkiem, ze nieaktywna jest pompa
wysokocisnieniowa nr 1.),

Drut: wt./wyt. posuw drutu,

Gener.: wt./wyt. generator pragdowy,

Wiert.: wt./wyt. obroty przystawki wiertarskiej,

Spiek: wt./wyt. zwiekszenie napiecia zaptonowego.

Sciezka dostepu: Praca automatyczna [A] lub Praca reczna [R] ->
Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.5.8.

5.3 NASTAWY PARAMETROW PROCESU
Zastosowanie: Funkcja umozliwia zmiane wartosci nastaw parametrow pracy
=

Sciezka dostepu: Praca automatyczna [A] lub Praca reczna [R] &=
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e, Parametry pracy

60 "o,
: Prog pragf[%]

Prog zwarcia [%)]
Impuls [ns]
Przerwa [ns]
Posuw drutu
Naciag drutu
Posuw [um/s]
Posuw r. [lum/s]

Impuls [ns]

% =3000

‘
T I

Rysunek 5-4 Ekran edycji parametru pracy
Sciezka postepowania (patrz Rysunek 5-3 i Rysunek 5-4):

1) Wybraé parametr do edycji poprzez nacisniecie na jego nazwe @,
2) Ustawic wartos¢ parametru,
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a. Sposéb precyzyjny:
i. Otworzy¢ okno wpisu poprzez nacisniecie go @,
ii. Wpisa¢ zagdang dang przy pomocy klawiatury @(@ — usuniecie wpisanego znaku,
—anulowanie wpisywania wartosci lub wyjscie z funkcji),
iii. Zatwierdzi¢ (zapisac) zadeklarowang dang poprzez wcisniecie @,
b. Sposdb zgrubny:
i. Skorzystac z bloku klawiszy @, umozliwiajgcych zwiekszenie/zmniejszenie wartosci
nastawy o okreslony (dla kazdego parametru) kwant.

5.4 DODATKOWE FUNKCJE
Zastosowanie: Funkcja umozliwia aktywowanie/dezaktywowanie opcjonalnych funkcjonalnosci pracy
automatyczne;.
Dostepne narzedzia:
e  Szybki dojazd do materiatu: funkcja umozliwia automatyczng zmiane predkosci posuwu do
wartosci maksymalnej w przypadku detekcji braku pracy elektroerozyjnej oraz samoczynnego
powrotu do wartosci zadanej w przypadku ponownego pojawienia sie wytadowan.

Sciezka dostepu: Praca automatyczna [A] >=V
Sciezka postepowania: Patrz pkt 3.5.8.

5.5 WIZUALIZACJA

Zastosowanie: Funkcja rysuje zapisany w programie (.EDF, Gkod) planowany kontur ruchu maszyny oraz
zaznacza na nim aktualng pozycje drutu. Funkcja nie kresli tukow.

Sciezka dostepu: Praca automatyczna [A] -> %'

6 SCHEMAT POSTEPOWANIA PRZYGOTOWAWCZEGO DO
ROZPOCZECIA PROCESU WYCINANIA ELEKTROEROZYJNEGO

1) Przechodzimy do trybu ,Praca reczna” i dokonujemy ustawienia osi elektrody (drutu) w punkcie
bazowym, znajdujgcym sie w jakim$ charakterystycznym punkcie materiatu, np.: w srodku okregu, na
rogu zewnetrznym lub wewnetrznym, patrz pkt 3.3,

2) Zerujemy wspotrzedne operatora: patrz pkt 3.2.1,

3) Wybieramy typ programu, patrz pkt 4.2,

4) Ustawiamy odpowiednie wspétrzedne fizyczne. Dla programu typu:

e .EDF: zmieniamy wspodtrzedne fizyczne maszyny na analogiczne, wystepujgce na rysunku
komputerowym, patrz pkt 3.2.3,
e  Gkod: przypisujemy aktualne wspétrzedne fizyczne koncéwki roboczej do Gkodu bazowego
stosowanego w programie roboczym, patrz pkt 3.2.2,
5) Przechodzimy do trybu , Programowanie” i tadujemy interesujacy nas program: patrz pkt 4.1,
6) Przechodzimy do trybu , Praca automatyczna” i rozpoczynamy drazenie: patrz pkt 5.
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