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Niniejsza Instrukcja Obshugi zawiera przeglad wszystkich trybéw pracy oraz przebiegéw pracy systemu
sterowania TEACH IN. Niniejsze dzialania sa uporzadkowane do tabelek. Kazda z tabelek opisuje kolejnosé
dziatan, ktére trzeba wykona¢ w celu prawidlowego wykonania wymaganej funkcji systemu sterowania. W
rzadkach tabelek opisane sa poszczegdlne kroki od dziatania startowego do koncowego. Kolumny udzielaja

nastgpujace informacje:

Oznaczenie kolumny

Nr

Wymagany numer dziatania.

PRZELACZNIK
GLOWNY

Pozycja przetacznika gléwnego umieszczonego w s$rodku systemu sterowania.
Jezeli ta kolumna jest taka sama w stosunku do kilku dziatan, oznacza to, ze
pozycja przetacznika glownego pozostaje bez zmian.

AKCJA

W ten sposéb oznaczona kolumna informuje o tym, ktéry przycisk systemu
sterowania powinien by¢ przycisnigty, ewentualnie poluzowany w celu wykonania
jednego przebiegu pracy. Jezeli w kolumnie jest podany znak pokretta recznego,
oznacza to, ze system wymaga wprowadzenia okre$lonej informacji za pomoca
pokretta recznego. Ostatnia opcja tej kolumny jest puste okienko. W takim
przypadku polecenie wykonania przebiegu pracy jest wprowadzane z panelu
sterowania maszyny. Ze wzgledu na uniwersalno$¢ systemu sterowania, w takim
przypadku oznaczenie elementu sterowania nie jest podane, poniewaz na réznych
maszynach jest odmienne.

WYSWIETLACZ

W ten sposdb oznaczona kolumna podaje informacje tylko o znaczacych pozycjach
dosuwu wrzeciennika szlifujacego ( 0.000, 2.000 itp. ), ewentualnie znaczace
raporty sytemu sterowania ( np. o wybranym programie). W pozostatych
przypadkach okienka kolumny pozostaja puste, poniewaz opcji pozycji roboczych
dosuwu wrzeciennika szlifujacego jest nieskonczenie wiele.

UWAGA

W ten sposob oznaczona kolumna podaje komentarz slowny oraz objasnienia do
poszczegdlnych krokéw przebiegu pracy, i to przede wszystkim w przypadkach,
kiedy kolumna AKCJA jest pusta.

Jezeli w Instrukcji znajduje si¢ odsylacz na przetacznik umieszczony na panelu maszyny, opis jego
sterowania miesci si¢ w Instrukcji Obstugi.

Instrukcja jest przeznaczona do wszystkich opcji /modeli/ maszyn. Opcje poszczegdlnych systemow sa
przysposobione wedlug wymagan Klienta podczas skladania zamawiania systemu. Moze nasta¢ sytuacja, ze
niektore opcje podane w Instrukcji nie sa zastosowane na maszynie aczkolwiek u wigkszosci z nich istnieje
mozliwo$¢ dostawy po ztozeniu dodatkowego zamowienia.
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1.0pis systemu sterowania

System sterowania jest przeznaczony do sterowania napedu szlifierek. Nie posiada klawiature programujaca i
programuje si¢ sposobem "TEACH IN". Jest to sposob, przy ktérym operator najpierw wykonana szlifowanie pierwszej
sztuki za pomoca pokretla recznego, tak jak zazwyczaj i system sterowania zapamigta sobie caly przebieg szlifowania.
Podczas powtdrnego szlifowania kolejnych sztuk jest zastosowany cykl automatyczny z takim samym przebiegiem, jak przy
szlifowaniu pierwszej sztuki.

Do szlifowania, gdzie wystgpuje konieczno§¢ wprowadzenia danych numerycznych, przygotowane sa cykle z
programowaniem parametrycznym. W menu kolejno zostang wybrane poszczegdlne parametry szlifowania ($rednica,
szybko$¢ dosuwu, punkty zwloczne oraz wyiskrzenia) i poprzez przekrgcenie pokretla recznego ustawimy warto$é
parametru.

Podczas szlifowania czesci wklgstych/wypuktych programujemy tylko $rednicg krzywizny powierzchni elementu
obrabianego.

Operator moze kiedykolwiek w czasie cyklu automatycznego "TEACH IN" w czasie jego przebiegu moze
ingerowaé bez urzadzenia stuzacego do pomiaru i cykl przebiegajacy korygowaé za pomoca pokretta r¢cznego. Wszystkie
korekty wykonane w czasie cyklu automatycznie sa zapisywane do pamigci i wykorzystywane podczas kolejnego cyklu.
System sterowania jest jowialny w stosunku do uzytkownika, co umozliwia wykorzystanie praktycznego doswiadczenia
szlifierza bez konieczno$ci nauczenia si¢ programowania.

1.1 Sposoby szlifowania

a) szlifowanie reczne
Przy tym sposobie szlifowania dosuw wrzeciennika szlifujacego jest sterowany bezpo$rednio pokrgttem recznym z
mozliwo$cia pomnozenia 10x lub przyciskami szybkiego posuwu na panelu sterujacym.

b) pierwsza sztuka

Pierwsza sztuka jest oszlifowana w sposob zwyczajny za pomoca pokretla recznego z opcja przerwania
szlifowania w dowolnym czasie i dokonania pomiaru elementu obrabianego. Jednoczes$nie system sterowania zapisuje
przebieg szlifowania do pamigci odpowiedniego programu.

c) cykl automatyczny "TEACH IN"

Szlifowany jest kolejny element obrabiany zgodnie z wybranym programem. Przy tym szlifowaniu operator moze
wplywac na przebieg szlifowania za pomoca pokrgtla recznego i w ten sposob dokonane zmiany sa zapisywane do pamigci i
zastosowane podczas szlifowania kolejnego elementu obrabianego. Oprocz rozmiaréw elementu obrabianego mozna
korygowac¢ kazda szlifowana $rednicg.

d) wzdluzne szlifowanie z automatycznym dodawaniem w punktach zwrotnych - cykl A

Przy tym sposobie szlifowania wzdtuznego operator uzywajac pokretta recznego w punktach zwrotnych okresli
wielko§¢ dodawania i1 nastgpnie system sterowania automatycznie powtdrzy dodanie az do osiagnigcia zera na
wyswietlaczu.

e) szlifowanie wcinajqce (wgtebne) z zaprogramowangq szybkosciq - cykl P
W tym trybie mozna szlifowa¢ sposobem wcinajacym (wglebnym) z wezesniej zaprogramowana szybkoscia.

f) wygladzanie

System umozliwia automatyczne przej$cie do pozycji diamentu (w osi X) i wygladzanie z inkrementem
okreslonym za pomoca pokretla recznego oraz kompensacje tego inkrementu. W czasie szlifowania automatycznego mozna
wykona¢ centralne ($Srodkowe) wygladzanie z powrotem do punktu przerwania szlifowania.

2) szlifowanie czesci wklestych/ wypuktych
Szlifowanie wzdhuzne wklgstych/wypuktych walcow z wprowadzona $rednica okrggu obwiedniowego.

h) szlifowanie z filtrami zaprogramowanymi

W tym trybie mozna szlifowaé z wczeéniej zaprogramowanymi parametrami cyklu automatycznego.
Ten cykl jest odpowiedni do elementéw, w przypadku ktorych koniecznie powtornie trzeba dotrzymac¢ okre§lone warunki
technologiczne szlifowania.
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1.2. Przelacznik gléwny

Wykonanie podstawowe

"

Wykonanie zaglgbien/wklgstosci

PRZELACZNIK WYSWIETLACZ ZNACZENIE
GLOWNY
ﬂ X=2.00 Szlifowanie r¢czne Przyciskajac przycisk INC mozna
* [a=45.235 pozycja wzgledna osi X przekrecajac pokretlo recznym ustawié
pozycja bezwzgledna osiX pozycj¢ bezwzglednej osi X.
9 . Szlifowanie pierwszej sztuki badZ programowanie.
E M Wybér numeru programu oraz funkcji.
E . Tryb pracy automatyczne;j.
E . Tryb wygladzania tarczy.
1:::! * Szlifowanie ksztattne oraz zaglebien/wklgstosci.
@ * Wprowadzanie wielkosci okregu obwiedniowego dla Z/W.
WYSWIETLACZ ZNACZENIE WYSWIETLACZ ZNACZENIE
X=2.000 pozycja wzgledna osi X X=2.000 pozycja wzgledna osi X
a=45.235 pozycja bezwzgledna osi X Z=12.852 pozycja wzgledna osi Z

V =tylko dla zaglebien/ wklgstosci lub szlifowania ksztattnego.




1.3. Przyciski

Przycis$nigciem przycisku RES zostanie wyzerowana o$X.
Przyci$nigciem RES na 5 sek. rozpoczyna sig i zakoncza cykl nauczajacy.

Przyci$nigciem przycisku RES dochodzi do kompensacji ubytku tarczy po

PRZYCISKI TRYB PRACY ZNACZENIE
ﬂ Przyciskaja przycisk WSP przez 2 sek. Wrzeciono szlifierskie przesunie si¢ do
WSP pozycji "0.000 ".

m Przyciskaja przycisk WSP w pozycji WSP i
jednoczesnym przekreceniem pokretta rgeznego

0-9 ustawimy korekty S$rednicy (jezeli istnieje w L .

rogramie) Przyciskajac przycisk
p WSP wrzeciono
— - " — szlifierski ie si

m Przyciskaja przycisk WSP w  pozycji WSP i (Sf)l t)ezrsc};: [\){[zse;unle S
jednoczesnym przekreceniem pokretta rgcznego pozye] '

P.A ustawimy dodanie do szlifowania lub korekte
$rednicy (offset).

Przyciskaja przycisk WSP wrzeciono szlifierskie przesunie si¢ do pozycji

diamentu ( WSP diamentu ) w osi X.

Mnozenie skoku pokretta recznego 10x dla osi X.Powtornym przyci$nigciem skok
10 x ﬂ powroci 1x. Jezeli rowniez o Z jest sterowana pokrgtlem rgcznym mnozenie

skoku wykonane jest tak samo za pomoca przycisku 20x.

W celu ustawienia warto$ci numerycznych dla wielko$ci wspolrzednej

@ bezwzglednej oraz niektorych parametréw przy — wprowadzaniu warto$ci
szlifowania parametrycznego oraz Z/W mozna przyciskiem 10x wybra¢ skok
100x. Zwigkszony skok ustawiania w tym przypadku jest wskazywany na
wys$wietlaczu o§wietlonym napisem 100x.

E Przetaczenie widoku osi X i Z na wyswietlaczu (tylko w przypadku maszyn

X/Z ﬂ H z odmierzaniem na osi Z). Podczas szlifowania ksztaltowego bedzie widoczna
réwniez warto$¢ czesci odjetej e.

@ Przyci$nigciem przycisku i jednoczesnym przekrgceniem pokretta rgecznego
INC ustawiamy wymagane wartosci.

ﬂ Przyci$nigciem przycisku i jednoczesnym przekrgceniem pokretta rgecznego
ustawiamy pozycje bezwzgledna osi X. Jezeli jest wybrane 10x, to w tym
przypadku jest wazne 100x.

ﬂ Przycisnigciem przycisku RES zostanie wyzerowana wzgledna o§ X lub o§ Z.

RES Zeruje si¢ zawsze ta 0§, ktora jest wlasnie oznaczona wielka litera.
0=9

wygtadzaniu.
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1.4. Pozycja WSP

TRYB PRACY CYKL WYSWIETLACZ ZNACZENIE

x =0.000 Pozycja WSP jest pozycja wzgledna 0.000 osi X.

0+9 x=2.000 Pozycja WSP sa 2 mm od zera elementu obrabianego.

E AP TW x=0.150

Pozycja WSP jest dodanie do szlifowania (XO0).

x=0.000 Pozycja WSP jest pozycja diamentu w osi X

1::! K/K x=0.000 Pozycja WSP jest poczatek szlifowania. N

\ = tylko dla zaglebie/ wklgstosci lub szlifowania ksztaltnego.
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1.5. Wybér numeru programu i funkcji

W pozycji Eprzelqcznika na panelu systemu sterowania na wy$wietlaczu w prawym gornym rogu §wieci numer programu
lub wybrana funkcja. Przekrgceniem pokretta rgcznego mozna dokona¢ wyboru wymaganego programu lub funkcji.

PRZELACZNIK AKCJA WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
#0+2 Szlifowanie wcinajace (wglebne) w trybie TEACH IN i
E H P3+P4 Szlifowanie wcinajace (wglebne) parametryczne 1"
#5+7 Szlifowanie wzdhuzne w trybie TEACH IN "
A8+A9 Wzdhizne szlifowanie parametryczne !
W Wzdhuzne szlifowanie parametryczne,specjalne. !
=0r=0 A Wzdluzne szlifowanie zautomatycznym podawaniem w
punktach zwrotnych.
Speed=220 P Szlifowanie wcinajace (wglebne) zszybko$cia aprogramowana
Adj Dia Ustawienie pozycji diamentu i sposobu wygtadzania.
Set up SET UP maszyny (wyzerowanie wszystkich programow i
pozycji)
Po przycisnigciu przycisku INC mozna dokona¢ ustawienia
parametry statych /parametrow/ maszyny. To moze wykona¢ tylko i

wylacznie pracownik odpowiednio przeszkolony w tym zakresie
zgodnie ze specjalna instrukcja.

W przypadku specjalnego wykonania zgodnie z wymogami Klienta w menu systemu
sterowania moga znajdowac si¢ kolejne funkcje.

K/K Szlifowanie ksztaltu zagiebionego i wklgstego.
d Wprowadzanie korekt (poprawek). Tylko dla K/K
1T, 2T Szlifowanie ksztattu 1 lub 2.
3T Szlifowanie ksztaltu przeniesionego z PC.
Transmisja seryjna | Transmisja seryjna danych PC =% K511 K51 =% PC.
b=50.0mm Ustawienie szerokosci
d= 1.256km Ustawienie $rednicy krzywizny wygladzania tarczy
ta=003 Ilo$¢ suwow wyiskrzenia w cyklu A
tp=00.2min Ustawienie czasu wyiskrzenia w cyklu P.
dd=0.008 Wielkos$¢ odlegtosci bezpieczenstwa przy powrocie do pozycji
roboczej po wygladzaniu §rodkowym.
SP=28 m/sec. Ustawienie obwodowej szybkosci tarczy.
SD=458mm Ustawienie $rednicy tarczy. /*

Funkcje oznaczone:

'Rozdzielenie programu na wcinajace i wzdtuzne jest wybieralne przy zamowieniu.
/* Miegdzy danymi przetaczy si¢ przez kilkakrotne przyci$nigcie INC.
Jezeli nie jest zaprogramowany zaden program na wyswietlaczu §wieci napis No Program # oraz wybrany numer rogramu.
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2. Szlifowanie re¢czne

2.1 Reczne szlifowanie weinajace (wglebne)

Tryb reczny b+ . jest podstawowym sposobem sterowania szlifierki i mozna go wykorzystaé¢ np. do przestawienia
wrzeciennika szlifierskiego do pozycji wymiany tarczy szlifujacej, do przestawienia wrzeciennika szlifierskiego do pozycji
dodawania elementu obrabianego, do przej$cia wrzeciennika szlifujacego do pozycji diamentu podczas regulacji obciagacza
i do rgcznego szlifowania wcinajacego (wglgbnego) 1 wzdhuznego.

Tryb wybierzemy przylaczeniem wylacznika na panelu systemu sterowania do pozycji ﬂ W prawym dolnym rogu
wys$wietlacza Swieci litera H ( Hand ). Dosuw wrzeciennika szlifujacego jest sterowany za pomoca pokretla recznego do
przodu i do tytu i na wy$wietlaczu mozna obserwowac pozycje wrzeciennika szlifujacego.

Przyciskajac RES na panelu systemu sterowania kiedykolwick mozna wyzerowa¢ dane na wys$wietlaczu.
Wyzeruje si¢ zawszy tylko ta informacja, ktora jest oznaczona wielka litera.

Przyktad:

X=2.356 RES anuluje 0§ X x=2.356 RES anuluje 0§ Z
a=121.231 Z=1256.458

Skok dosuwu mozna zwigkszy¢ pokretlem recznym przyciskajac przyciski 10x. Powtérnym przycisnigciem tego
przycisku lub zmiang pozycji szybkiego przestawienia wznowi si¢ pierwotny skok 1x. Zwigkszony skok dosuwu jest
wskazywany na wyswietlaczu §wiecacym napisem 10x. W celu ustawienia warto$ci numerycznych wielko$¢ wspotrzednej
bezwzglednej, na ktorych parametr przy wprowadzaniu wartosci dla szlifowania parametrycznego oraz K/K przyciskiem
10x mozna wybra¢ skok 100x. Zwigkszony skok stawiania w tym przypadku jest wskazywany na wy$wietlaczu
$wiecacym napisem 100x.

Jezeli wymagamy przestawienie wrzeciennika szlifujacego na dluzsza odlegto$¢ skorzystamy z przyciskow
szybkiego przesuwania na panelu maszyny. Do poruszania w przod wrzeciennik szlifujacy musi by¢ w pozycji przedniej
szybkiego przestawienia. Po przycisnigciu przycisku wrzeciennik szlifujacy rozpocznie swa prace najpierw powoli i po
chwili szybko$¢ zwigkszy sig.

Po przytrzymaniu ( 3 sec. ) przycisku WSP wrzeciennik szlifujacy ustawi si¢ do pozycji "0.000". Ta funkcje
mozna wykorzysta¢ przy powtérnym najezdzaniu do tego samego punktu podczas szlifowania r¢cznego lub do powrotu do
pozycji pierwotnej po wygtadzaniu.

2.2 Wspolrzedne bezwzgledne

Pozycja bezwzgledna osi X jest widoczna na dolnym rzadku (wierszu) wy$wietlacza i jest oznaczona a=.
Ustawienie warto$ci na wys$wietlaczu wykonujemy podczas instalacji, podczas wymiany tarczy, lub jezeli warto$¢ na
wyswietlaczu jest rozna od stanu faktycznego. Po oszlifowaniu elementu obrabianego odjedziemy szybkim odjechaniem do
tylu, element obrabiany zmierzymy a zmierzona warto§¢ wpiszemy za pomoca pokrgtla rgcznego na wyswietlacz przy tym
nieustannie przytrzymujac przycisk INC.

Przyciskiem 10x mozna wybra¢ skok 100x. Zwigkszony skok ustawiania w tym przypadku jest wskazywany na
wyswietlaczu §wiecacym napisem 100x. Ustawienie warto$ci pozycji bezwzglednej osi X nie zmienia si¢ pozycja
wrzeciennika szlifujacego ( zmienia sig tylko wyswietlacz).

Wszystkie pozycje programu pozostang bez zmian, ale koncowa $rednica FV w przypadku cykli parametryczny jest
zastosowana na bezwzgledna o§ X 1 poprzez zmiana jej pozycji zmieni si¢ rowniez koncowa pozycja (zero) tych
wszystkich cykli. To mozna wykorzysta¢ do kompensacji wszystkich cykli razem.
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2.3 Przerwy (op6znienia) w punktach zwrotnych

Jezeli maszyna jest wyposazana regulacja przerw (opdznien) za pomoca potencjometru lub hydraulicznie, to
opisane ustawienie przerw (op6znief) moze nie dziatac.

Podczas ruchu stotu (w pozycji przedniej wrzeciennika szlifujacego) do punktu zwrotnego, przycisnaé przycisk
INC i przytrzyma¢. Kiedy st6t dojedzie do punktu zwrotnego, roz§wieci si¢ L lub R w prawo na wyswietlaczu, informujac
operatora o osiagnigciu pozycji skrajnej posuwu stotu, stol zatrzyma si¢ automatycznie i begdzie stal. Stale przyciskajac
przycisk INC za pomoca pokretla recznego mozna ustawi¢ przerwg (opdznienie) w punkcie zwrotnym. Wielkosé
ustawionej przerwy (opdznienia) widoczna jest na wyswietlaczu w sekundach ( 0 + 35 sec.). Przerwe (opdznienie) dla
kazdego punktu zwrotnego proszg ustawi¢ osobno. To ustawienie jest aktualne dla wszystkich trybéw pracy maszyny
oprocz wygtadzania.

Prawy punkt zwrotny

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
ﬂ Na panelu sterowania uruchomi si¢ posuw stolu w lewo

1. (kierunek ruchu mozna zmieni¢ wychyleniem gléwnej
dzwigni).

2. E INC DELAY=0scc R Przy p.rzycis'niqtym przycisku INC sto6t zatrzyma si¢ w prawym
punkcie zwrotnym
Przekrgeceniem pokretla rgeznego ustawimy dhugosé przerwy

3. 0 E DELAY=5sec R |(op6znienia) w sekundach (przycisk INC trzeba nadal
przytrzymac).

Lewy punkt zwrotny

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
G Na panelu sterowania uruchomi si¢ posuw stolu w prawo

1. (kierunek ruchu mozna zmieni¢ wychyleniem gléwnej
dzwigni).

2. E INC DELAY=0sec L Przy przyciéniqtym przycisku INC st6t zatrzyma si¢ w lewym
punkcie zwrotnym.
Przekrgceniem pokretla recznego ustawimy dlugosé przerwy

3. 0 E DELAY=5sec L |(opdznienia) w sekundach (przycisk INC trzeba nadal
przytrzymac).

Dlugosc¢ trwania przerwy (op6znienia) w punkcie zwrotnym, w ktorym wprowadza sig jej wielkosé, rozpoczyna si¢

w chwili zatrzymania stotu. Np. czas wprowadzenia przerwy (opdznienia) wynosi 4 sec. wielko§¢ wprowadzonej wartosci
wynosi 10 sec. po puszczeniu przycisku INC (po wprowadzeniu wartosci) stot stoi w punkcie zwrotnym jeszcze kolejnych
6 sec. Jezeli jest ustawiony krotszy czas, to stot ruszy natychmiast w chwili puszczenia przycisku INC.
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3. Cykl nauczania — szlifowanie pierwszej sztuki

Cykl nauczania jest cyklem roboczym, w ktorym operator w pierwszej kolejnosci wykona szlifowania pierwszej
sztuki uzywajac pokrgtlo reczne tak, jak zwykle a system sterowania caly cykl szlifowania zapisze sobie do pamigci.
Podczas powtérnego szlifowania kolejnych sztuk bedzie wykonany cykl automatyczny z takim samy p przebiegiem
szybkosci oraz wyiskrzenia jak podczas szlifowania pierwszej sztuki.

Po zakonczeniu cyklu nauczajq% automatycznie bgdzie zapisana uwaga o wielkoSci Srednicy dla danego

programu. W potozeniu przetacznika jest ta uwaga podana na wysSwietlaczu. Przyciskajac INC mozna ja
wyregulowa¢ uzywajac pokrgtla rgcznego. Ta warto§¢ nie ma wpltywu na $rednica elementu obrabianego i stuzy tylko jako
informacja o zaprogramowanej $rednicy.

Programowanie parametréw

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY

P3 +P4 Pokretlem recznym wybraé ,,programowanie parametryczne*

1. ~a) &3 A8 +A9

Pokretlem recznym wybraé wymagany parametr.

9 INC Przyciskajac INC i przekrecajac pokrettem recznym ustawié
3 + warto§¢ parametru (przycisk INC trzeba wciaz trzymac).
’ r‘.j Wartos¢

Podczas programowania wartosci $rednicy konicowej FV w przypadku kilku $rednic, ktore sa znaczaco rdzne,
trzeba liczy¢ si¢ z korekta pozycji z uwzglednieniem btedu sumarycznego $ruby kotkowe;.

W celu ustawienia warto§ci numerycznych parametru przyciskiem 10x mozna wybraé skok 100x. Zwigkszony
skok ustawiania w tym wypadku wskazuje na wyswietlaczu §wiecacy napis 100x.




3.1 Wcinajacy cykl nauczajacy

Nr | PRZELACZNIK
GLOWNY

AKCJA

WYSWIETLACZ

UWAGA

1. -

#0+1

Pokretlem recznym wybra¢ numer programu, ktoéry zostanie
zaprogramowany.

Y

Wychyleniem dzwigni gtéwnej do przodu wrzeciennik
szlifujacy przyjedzie na torze szybkiego przestawiania do
przodu.

Poprzez przekrecenie pokretta recznego dosuw wrzeciennika
szlifujacego przysunie si¢ na styk tarczy z elementem
obrabianym.

Wychyleniem dzwigni gtownej do przodu wrzeciennik
szlifujacy przyjedzie na torze szybkiego przestawiania do
przodu.

RES

Zgasnie
x=0.000

Przyciskajac RES wyswietlac zgasnie; przytrzymujac (5 sec)
przycisk wyswietlacz ponownie roz§wieci si¢ i rozpocznie
sigcykl nauczajacy.

Przekrgceniem pokrettem recznym mozna oszlifowaé element
obrabiany do wymaganych rozmiaréw; przerwy (op6znienia)
wykonane w czasie dosuwu okaza si¢ w charakterze przerw
(op6znien) wyiskrzajacych; element obrabiany mozna
wygtadzi¢ w czasie cyklu nauczajacego (patrz dalej).

Zgasnie
x=0.000
x=2.000

Przyciskajac RES wyswietlacz zgasnie; przytrzymujac go
wySwietlacz ponownie roz§wieci si¢ 1 zakonczy cykl
nauczajacy.Dosuw elektroniczny wrzeciennika szlifujacego
przesunie si¢ do pozycji WSP 2 mm i wrzeciennik szlifujacy
odjedzie na torze szybkiego przestawiania do tyhu.

W przypadku przerwy (opdznienia) cyklu wrzeciennik szlifujacy przesunie si¢ o0 2 mm do tylu. Przed nowym
rozpoczeciem cyklu nauczajacego trzeba ponownie wykonaé rozruch w trybie r¢cznym na styk tarczy z elementem

obrabianym.




3.2. Wcinajacy cykl nauczajacy z szybkoscia zaprogramowana

Nr | PRZELACZNIK
GLOWNY

AKCJA

WYSWIETLACZ

UWAGA

1. -

#0+1

Pokretlem recznym wybra¢ numer programu, ktoéry zostanie
zaprogramowany.

Y

Wychyleniem dzwigni gtéwnej do przodu wrzeciennik
szlifujacy przyjedzie na torze szybkiego przestawiania do
przodu.

Poprzez przekrecenie pokretta recznego dosuw wrzeciennika
szlifujacego przysunie si¢ na styk tarczy z elementem
obrabianym.

Wychyleniem dzwigni gtownej do przodu wrzeciennik
szlifujacy przyjedzie na torze szybkiego przestawiania do
przodu.

INC

Speed=330

Przyciskajac INC pokrgtlem reecznym — ustawi¢ wymagana
szybkos¢ szlifowania [pum/min]

RES

Zgasnie
x=0.000

Przyciskajac RES wys$wietlac zgasnie; przytrzymujac (5 sec)
przycisk wyswietlacz ponownie roz§wieci si¢ i rozpocznie si¢
cykl nauczajacy.

lub

Zgasnie
x=0.000

Po rozpoczgciu cyklu nauczajacego wrzeciennik szlifujacy
pracuje w zaprogramowanej szybko$ci. Przekrgceniem
pokrgtlem recznym lub potencjometrem (w przypadku K51-2)
mozna zwigkszy¢ lub obnizy¢ szybko$¢ dosuwu procentowo z
zaprogramowanej szybko$ci. Przy ustawieniu ,,0%“ dosuw
zatrzyma si¢ 1 jest programowane wyiskrzenie. Element
obrabiany mozna mierzy¢ i wygladzaé w czasie cyklu
nauczajacego (patrz dalej).

330
X=2.000 #3

Przyciskajac RES wyswietlacz zgasnie; przytrzymujac go do
chwili, kiedy rozswieci si¢ 0.000, zakonczy cykl nauczajacy.
Dosuw elektroniczny wrzeciennika szlifujacego przesunie si¢
do pozycji WSP 2 mm i wrzeciennik szlifujacy odjedzie na
torze szybkiego przestawiania do tylu.

W przypadku przerwy (op6znienia) cyklu wrzeciennik szlifujacy przesunie si¢ o 2 mm do tytu. Przed nowym
rozpoczgciem cyklu nauczajacego trzeba ponownie wykonac rozruch w trybie r¢cznym na styk tarczy z elementem

obrabianym.




3.3. Cykl nauczajacy szlifowania wzdluznego

Nr

PRZELACZNIK
GLOWNY

AKCJA

WYSWIETLACZ

UWAGA

)

#5+6

Pokretlem recznym nalezy wybra¢ numer programu, ktory
zostanie zaprogramowany.

Y

Wychyleniem dzwigni gléwnej do przodu wrzeciennik
szlifujacy przyjedzie na torze szybkiego przestawiania do
przodu.

Poprzez przekrgeenie pokrgtla recznego dosuw wrzeciennika
szlifujacego przysunie si¢ na styk tarczy z elementem
obrabianym.

10.

Wychyleniem dzwigni gtéwnej do przodu wrzeciennik
szlifujacy przyjedzie na torze szybkiego przestawiania do
przodu.

RES

Zgasnie
x=0.000

Przyciskajac RES wyswietlac zgasnie; przytrzymujac (5 sec)
przycisk wyswietlacz ponownie roz§wieci si¢ i rozpocznie si¢
cykl nauczajacy.

x=0.000

Kierunek posuwu stotu mozna zmieni¢ wychyleniem dzwigni
do punktu zwrotnego, w ktorym rozpocznie si¢ cykl roboczy.
W punkcie zwrotnym roz§wieci si¢ w prawo L lub R.

x=0.025

Pokrettem rgeznym wybraé wielko§¢ dodania w punkcie
zwrotnym. (W punkcie zwrotnym zaleca si¢ zwolni¢ nawet
zatrzyma¢ posuw stolu, zeby mozna bylo bez problemu
wprowadzi¢ dodanie) W przypadku maszyn z posuwem stotu
silnikowym mozliwe jest wychyleniem i przytrzymaniem
dzwigni gtéwnej stot w punkcie zwrotnym przytrzymaé w celu
zaprogramowania dodania. Poluzowaniem dzwigni ruch stotu
jest kontynuowany.

x=0.010

W drugim punkcie zwrotnym posuwu wzdluznego mozna
wprowadzi¢ 2 dodanie. Dodanie w dowolnym punkcie
zwrotnym moze by¢ rézne (nawet ujemne). Zerowe dodanie
przejawi si¢ w charakterze wyiskrzenia. Maksymalna wielko$é
jednego dodania wynosi =+ 0.127 mm.

W sposdb mozna kontynuowac proces wprowadzania dodan az
do wymaganej warto$ci. W czasie cyklu nauczajacego element
obrabiany mozna zmierzy¢ i wygtadzic.

RES

Zgasnie
x=0.000

Przyciskajac RES wyS$wietlacz zgasnie; przytrzymujac go do
chwili, kiedy rozswieci si¢ 0.000, zakonczy cykl nauczajacy.

x=0.000_

Na wys$wietlaczu roz§wieci si¢ --- 1 stot kontynuuje swoja
jazdg do najblizszego punktu zwrotnego.

x=2.000
#5

Dosuw elektroniczny wrzeciennika szlifujacego przesunie sig
do pozycji WSP 2 mm i wrzeciennik szlifujacy odjedzie na
torze szybkiego przestawiania do tylu.




3.4. Dokonywanie pomiaru Srednicy elementu obrabianego w czasie cyklu nauczajacego

Nr

PRZELACZNIK
GLOWNY

AKCJA

WYSWIETLACZ

UWAGA

4

WAIT

Przetaczeniem przetacznika ,,Pozwolenie obrabiania® do
pozycji ,,0“ przerwiemy mozliwo§¢ dosuwu wrzeciennika
szlifujacego.

WAIT

Wychyleniem dzwigni gtéwnej wrzeciennik szlifujacy
odjedzie szybkim przestawieniem do tylu, wrzeciennik
roboczy i1 posuw stotu zatrzyma si¢. Element obrabiany moze
by¢ zmierzony.

WAIT

Po zmierzeniu elementu obrabianego, poprzez wychylenie
dzwigni gldwnej do przodu, wrzeciennik szlifujacy przejedzie
do przodu szybkim przestawieniem i wrzeciennik roboczy oraz
posuw stotu uruchomig sig.

Przetaczeniem wylacznika ,,Pozwolenie obrabiania“ do
pozycji ,,1“ wznowimy kontynuacje¢ cyklu roboczego.

Uwaga: W czasie szlifowania wglebien/ wypukiosci w zadnym wypadku nie mozna wylqczy¢ przetqceznik ,, Pozwolenie

obrabiania“ do pozycji ,, 0.
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3.5. Szlifowanie pierwszej sztuki metoda wcinania z wykorzystaniem obserwujacego urzadzenia do dokonywania
pomiaréw

PRZYGOTOWANIE: W pierwszej fazie trzeba wedlug etalonu wyregulowa¢ urzadzenie do dokonywania mierzenia i
ustawi¢ poszczegdlne impulsy sterowania.

Nr

PRZELACZNIK
GLOWNY

AKCJA

WYSWIETLACZ

UWAGA

oy

Pokretlem recznym nalezy wybra¢ numer programu, ktory
zostanie zaprogramowany.

Y

Wychyleniem dzwigni gtéwnej do przodu wrzeciennik
szlifujacy przyjedzie na torze szybkiego przestawiania do
przodu.

Poprzez przekrgcenie pokretta recznego dosuw wrzeciennika
szlifujacego przysunie si¢ na styk tarczy z elementem
obrabianym.

RES

Zgasnie
x=0.000

Przyciskajac RES wyswietlac zgasnie; przytrzymujac przycisk
wyswietlacz ponownie rozswieci si¢ i rozpocznie si¢ cykl
nauczajacy.

Przekrgceniem  pokrgttem  recznym i przysuwaniem
wrzeciennika szlifujacego wykonamy obrobkg zgrubna.

Przetaczeniem przetacznika ,,Urzadzenie pomiarowe “ do
pozycji do przodu, urzadzenie pomiarowe ustawi si¢ do
pozycji pomiarowej (podczas kolejnego cyklu szlifujacego
»przetacznik urzadzenie pomiarowe do przodu” bedzie
przetaczony do pozycji cykl automatyczny i urzadzenie
pomiarowe W tym momencie ustawi si¢ automatycznie).
Przetacznik jest umieszczony na panelu sterowania maszyny.

Przesuwaniem wrzeciennika szlifujacego kontynuowany jest
cykl nauczajacy.

1.IMP.
2.IMP.

W  czasie szlifowania kolejno przyjdzie 1 i 2 impuls
obserwujacego urzadzenia pomiarowego. W tych punktach
zaleca si¢ wprowadzi¢ przerwe (opoOznienie) 1 obnizyé
szybko$¢ dosuwu.

3.IMP.

Po wydaniu 3 impulsu obserwujacego urzadzenia
pomiarowego, dosuw ustawi si¢ W pozycji wyjSciowe] a
wrzeciennik  szlifujacy odjedzie na trasie szybkiego
przestawiania do tylu. W ten sposob cykl nauczajacy jest
zakonczony.

UWAGA! Na koncu nie przyciskamy RES w poréwnaniu do
cyklu  nauczajacego  bez  urzadzenia  pomiarowego.
Przetaczeniem przetacznika "Urzadzenie pomiarowe" do
pozycji do tylu, glowica obserwujacego urzadzenia
pomiarowego ustawi si¢ W pozycji podstawowe;.
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3.6. Szlifowanie pierwszej sztuki metoda weinania z wykorzystaniem obserwujacego urzadzenia do dokonywania

pomiardéw

PRZYGOTOWANIE: W pierwszej fazie trzeba wedlug etalonu wyregulowaé urzadzenie pomiarowe 1 ustawic
poszczeg6lne impulsy sterowania. Wcze$niej nalezy ustawi¢ ograniczniki ruchu stotu i ewentualne przerwy (opdznienia) w

punktach zwrotnych.

Nr | PRZELACZNIK
GLOWNY

AKCJA

WYSWIETLACZ

UWAGA

1. -

Pokretlem recznym nalezy wybra¢ numer programu, ktory
zostanie zaprogramowany.

Y

Wychyleniem dzwigni gtéwnej do przodu wrzeciennik
szlifujacy przyjedzie na torze szybkiego przestawiania do
przodu.

Poprzez przekrgcenie pokretta recznego dosuw wrzeciennika
szlifujacego przysunie si¢ na styk tarczy z elementem
obrabianym.

RES

Zgasnie
x=0.000

Przyciskajac RES wyswietlac zgasnie; przytrzymujac przycisk
wyswietlacz ponownie rozswieci si¢ i rozpocznie si¢ cykl
nauczajacy.

x=0.000

Kierunek posuwu stolu mozna zmienia¢ wychylajac dzwignig
glowng do punktu zwrotnego, w ktorym bedzie rozpoczynat
si¢ cykl roboczy.

113

Przetaczeniem przetacznika ,,Urzadzenie pomiarowe na
panelu sterowania do przodu urzadzenie pomiarowe ustawi si¢
do pozycji pomiarowe;.

Przesuwaniem wrzeciennika szlifujacego kontynuowany jest
cykl nauczajacy.

1.IMP.
2.IMP.

W czasie szlifowania kolejno przyjdzie 1 i 2 impuls
obserwujacego urzadzenia pomiarowego. W tych punktach
zaleca si¢ wprowadzi¢ wyiskrzenie i nast¢pnie zmniejszy¢
inkrement (przyrost) w punktach zwrotnych.

3.IMP.

Po zafaczeniu 3 impulsu obserwujacego urzadzenia
pomiarowego, dosuw w najblizszym punkcie zwrotnym ustawi
si¢ W pozycji wyjsciowej a wrzeciennik szlifujacy odjedzie na
trasie szybkiego przestawiania do tylu. W ten sposob cykl
nauczajacy jest zakonczony.

UWAGA! Na koncu nie przyciskamy RES w poréwnaniu do
cyklu  nauczajacego bez  urzadzenia  pomiarowego.
Przelaczeniem przetacznika "Urzadzenie pomiarowe" do
pozycji do tylu, glowica obserwujacego urzadzenia
pomiarowego ustawi si¢ W pozycji podstawowej.
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3.7 Parametry cyklu wcinania P# bez urzadzenia do pomiaru

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
P# Pokrettem recznym wybra¢ wymagany numer cyklu
L @ n roboczego.
2. @ H G 7Z urzadzeniem pomiarowym =tak; Bez urzadzenia
pomiarowego = nie. */
+ Srednica elementu obrabianego, w stosunku do osi
INC Fv bezwzglednej X (1+700) mm
X0 Dodanie na szlifowaniu + bezpieczenstwo
(0,01+10) mm
X1 Koniec szybkosci obrobki zgrubne;.
(0,01+X0) mm
X2 Koniec szybkosci szlifujace;.
(0+=X1) mm
X3 Koniec szybkosci szlifowania koncowego
(0+X2) mm
F1 Szybko$¢ obrobki zgrubne;j.
(20+9000) pm/min
F2 Szybko$¢ szlifowania
( 5+5000) pm/min
M Szybkos¢ szlifowania koncowego */
( 5+3000) pm/min
T1 Wyiskrzenie w X1
( 0+120) sec
T Wyiskrzenie w X2
( 0+120) sec
T3 Wyiskrzenie w zerze */
( 0+120) sec

Przyciskajac INC i przekrecajac pokrettem recznym ustawi¢ warto$¢é parametru (przycisk INC nalezy nieustannie
trzymac).

Po zaprogramowaniu wszystkich parametrow pokrettem recznym przekrgci¢ z powrotem (w lewo) a system
przeprowadzi kontrolg parametrow. Jezeli stwierdzi btad, to na wyswietlaczu napisze Error i wyswietli blgdny parametr na
wy$wietlaczu w celu dokonania poprawki. Te dane nalezy poprawi¢ i ponownie uzywajac pokretto reczne przekrecic z
powrotem ( w lewo). Jezeli system nie oznaczy zaden btad w zaprogramowanych parametrach, to przetacznik glowny

mozna ustawi¢ do pozycji (= - W przypadku, kiedy jaka§ dana nie zostanie zaprogramowana lub jest blednie
zaprogramowana system program nie uruchomi a na wyswietlaczu pojawi si¢ napis No program.

Przyciskajac WSP wrzeciennik ustawi si¢ do pozycji wyjsciowej. Dzwignia gtéwna uruchomi¢ automatyczny cykl
maszyny.

Przekrgcajac pokrgttem recznym lub potencjometrem ( w przypadku K51-2) mozna ustawi¢ OVERRIDE w
procentach z zaprogramowanej szybko$ci. Przy ustawieniu ,,0“ dosuw zatrzyma sig.

Przed uruchomieniem cyklu automatycznego mozna dokona¢ korekcji $rednicy koncowej (OFFSET) przekrgcajac
pokrettem recznym i przyciskajac WSP. Maksymalna warto$¢ wynosi +0.127mm.

Podczas wprowadzania dodatniego OF FSETu musi by¢ wprowadzona tylko i wylqcznie wartosé mniejsza od wartosci
dodanej szlifowania.

Podczas programowania nowej wartosci $rednicy koncowej (FV=) OFFSET jest wyzerowany automatycznie!
*/ Zagadnienie G (z urzadzeniem pomiarowym/bez urzadzenia pomiarowego) i wartosci X3 1 T3 sa tylko w wykonaniu
specjalnym i nie zawsze musza je zawierac.




3.8 Parametry cyklu wcinania P# z urzadzeniem pomiarowym

PRZYGOTOWANIE: W pierwszej fazie nalezy zgodnie z etalonem wyregulowac urzadzenie pomiarowe i ustawic¢
poszczegblne impulsy sterowania.

Nr PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
P# Pokrettem recznym wybraé wymagany numer cyklu
L @ n roboczego.
2. 9 n G Z  urzadzeniem  pomiarowym =tak; Bez urzadzenia
pomiarowego = nie.
+ Srednica elementu obrabianego, w stosunku do osi
INC Fv bezwzglednej X ( 1700) mm
X0 Dodanie na szlifowaniu + bezpieczenstwo
(0,01+10) mm
X1 Punkt przysunigcia urzadzenia pomiarowego.
(0,01+X0) mm
Fl Szybko$¢ obrobki zgrubne;.
(20+9000) pm/min
2 Szybko$¢ szlifowania
( 5+5000) pm/min
M Szybkos¢ szlifowania koncowego
(5+3000) pm/min
T1 Wyiskrzenie po 1 imp.
(0+120) sec
T Wyiskrzenie po 2 imp.
(0+120) sec
T3 Wyiskrzenie po 3 imp.
(0+120) sec

W punkcie przysunigcia urzadzenia pomiarowego dosuw zatrzyma si¢ na czas, zanim urzadzenie pomiarowe jest
zupelie w przedzie.

Wartoé¢ T3 zwykle programowana jest na 0.

Po zaprogramowaniu wszystkich parametrow system przeprowadzi kontrolg parametrow. Jezeli stwierdzi blad, to
na wyswietlaczu napisze Error i wy$swietli bledny parametr na wyswietlaczu. Po zaprogramowaniu wszystkich parametrow

przetacznik glowny mozna ustawic¢ do pozycji (= -, przyciskajac WSP wrzeciennik ustawi si¢ do pozycji wyjsciowe;.
Dzwignia gtéwna uruchomi¢ automatyczny cykl maszyny.

Korekcje $rednicy koncowej elementu obrabianego wykonamy ustawiajac ,,0“ na urzadzeniu pomiarowym (Patrz ,,
korekta pozycji osi przy szlifowaniu z urzadzeniem pomiarowym"). Przekrgcajac pokrettem rgeznym lub potencjometrem (
w przypadku K51-2) mozna ustawi¢ OVERRIDE w procentach z zaprogramowanej szybkosci. Przy ustawieniu ,,0“ dosuw
zatrzyma sig.




3.9 Parametry cyklu wzdluznego A#

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
Pokrettem recznym wybraé wymagany numer cyklu
L @ u A# roboczego. g ! Y Y
2. 9 n G z .urzacdzeniim. pomiarowym =tak; Bez urzadzenia
pomiarowego = nie.
+ Srednica elementu obrabianego, w stosunku do osi
INC Fv bezwzglednej X ( 1700) mm
X0 Dodanie na szlifowaniu + bezpieczenstwo
(0,01+100) mm
X1 Koniec inkrementu (przyrostu) obrobki zgrubne;j.
(0,001+X0) mm
Koniec inkrementu (przyrostu) szlifujacego.
X2 )
(0+X1) mm
RIN Inkrement (przyrost) obrobki zgrubne;j.
(0,002+15) mm
MIN Inkrement (przyrost) szlifowania
(0,002+10) mm
FIN Inkrement (przyrost) szlifowania koncowego
(0,001+8) mm
Finc Szybkos¢ inkrement (przyrostu)
( 60+60000) pm/min
Ilo$¢ skokow wyiskrzajacych w X1
DWI (0+120)
Ilos¢ skokow wyiskrzajacych w X2
bw2 (0+120)
TIlos¢ skokow wyiskrzajacych w zerze
DW3 (0+120)
Przyciskajac INC i przekrgcajac pokretlem rgeznym ustawic¢ warto§¢ parametru (przycisk INC nalezy nieustannie
trzymac).

Po zaprogramowaniu wszystkich parametrow system przeprowadzi kontrolg parametrow. Jezeli stwierdzi blad, to
na wyswietlaczu napisze Error i wy$wietli bledny parametr na wyswietlaczu w celu dokonania poprawki. Po

zaprogramowaniu wszystkich parametrow przetacznik glowny mozna ustawi¢ do pozycji (= -, przyciskajac WSP
wrzeciennik ustawi sig¢ do pozycji wyjsciowej. Dzwignia gtowna uruchomi¢ automatyczny cykl maszyny.
Przed uruchomieniem cyklu automatycznego mozna dokona¢ korekcji §rednicy koncowej (OFFSET) przekrgcajac
pokrettem recznym i przyciskajac WSP. Maksymalna warto$¢ wynosi £0.127mm.

Podczas wprowadzania dodatniego OF FSETu musi by¢ wprowadzona tylko i wylqcznie wartos¢ mniejsza od
wartosci dodanej szlifowania.

Podczas programowania nowej wartosci §rednicy koncowej (FV=) OFFSET jest wyzerowany automatycznie!

Dla X1, X2, X3 = 0 stot przejedzie bez inkrementacji dla kazdego punktu zatamania si¢ (3x). Dla szlifowania tylko jednym
inkrementem (przyrostem) bez wyiskrzenia lepiej zaprogramowac punkty zatamania si¢ w wielokrotnos$ciach tego
inkrementu (przyrostu).




3.10 Parametry cyklu wzdluznego A# z urzadzeniem pomiarowym

PRZYGOTOWANIE: W pierwszej fazie nalezy zgodnie z etalonem wyregulowaé urzadzenie pomiarowe i ustawic
poszczegblne impulsy sterowania.

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
Pokrettem rgcznym  wybraé  wymagany numer cyklu
L. @ ﬂ Ad roboczego.
2. @ u G 7Z urzadzeniem pomiarowym =tak; Bez urzadzenia
pomiarowego = nie.
+ Srednica elementu obrabianego, w stosunku do osi
INC Fv bezwzglednej X (1+700) mm
X0 Dodanie na szlifowaniu + bezpieczenstwo
(0,01+100) mm
X1 Punkt przysunigcia urzadzenia pomiarowego.
(0,001+X0) mm
RIN Inkrement (przyrost) obrobki zgrubne;.
(0,002+15) mm
MIN Inkrement (przyrost) szlifowania .
(0,002+10) mm
FIN Inkrement (przyrost) szlifowania koncowego.
(0,001+8) mm
Finc Szybkos¢ inkrementu (przyrostu)
( 60-60000) pm/min
Tlo$¢ skokow wyiskrzajacych po 1 imp.
bwi (0+120)
Tlos¢ skokow wyiskrzajacych po 2 imp.
bw2 (0+120)
Tlo$¢ skokow wyiskrzajacych po 3 imp.
DW3 (0+120)

Wartos¢ DW3 zwykle programowana jest na 0.

Przyciskajac INC i przekrgcajac pokrettem recznym ustawi¢ warto$¢ parametru (przycisk INC nalezy nieustannie
trzymac).

Po zaprogramowaniu wszystkich parametrow system przeprowadzi kontrolg parametrow. Jezeli stwierdzi bad, to
na wys$wietlaczu napisze Error i wyswietli bledny parametr na wyswietlaczu. Po zaprogramowaniu wszystkich parametréw

przetacznik gléwny mozna ustawi¢ do pozycji (= -, przyciskajac WSP wrzeciennik ustawi si¢ do pozycji wyjsciowe;.
Dzwignia gtéwna uruchomi¢ automatyczny cykl maszyny.

Zagadnienie G (z urzadzeniem pomiarowym/bez urzadzenia pomiarowego) oraz warto$¢ RIN jest tylko w
wykonaniu specjalnym i nie zawsze musza je zawierac.




3.11 Parametry dla cyklu wzdluznego W#

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
Pokrettem rgcznym wybra¢ wymagany numer cyklu
L. @ H Wi roboczego.
FW Srednica elementu obrabianego, w stosunku do osi
bezwzglednej X (1+700) mm
X00 Dodanie w punkcie zwrotnym
(0.0+100) mm
X01 Dodanie w punkcie zwrotnym
(0.0+100) mm
X02 Dodanie w punkcie zwrotnym
(0.0+100) mm
X50 Dodanie w punkcie zwrotnym
(0.01+100) mm

Przyciskajac INC i przekrgceniem pokrettem rgcznym ustawi¢ warto§é parametru (przycisk INC nalezy
nieustannie trzymac).

Po zaprogramowaniu dodania (wzgledna pozycja do FV) w punkcie zwrotnym czg$ciowo przekrgeimy pokrettem
recznym na kolejny parametr i ten zaprogramujemy. Mozna zaprogramowaé nawet 50 dodan. W celu zaprogramowania
konca cyklu automatycznego nalezy przycisnaé¢ RES i w ten sposdb zamiast napisu ,,Dodanie w punkcie zwrotnym* pojawi
si¢ napis ,.koniec szlifowania®. Kolejne parametry nie mozna potem wywotaé. Przyciskiem RES mozna napis ,,koniec
szlifowania® anulowacé i kontynuowac programowanie.

Po zaprogramowaniu wszystkich parametrow przetacznik gtdwny mozna ustawi¢ do pozycji (= -, przyciskajac
WSP wrzeciennik ustawi si¢ do pozycji wyjsciowej. Dzwignia gléwna uruchomi¢ automatyczny cykl maszyny.

Cykl automatyczny przebiega w ten sposob, ze zawsze w punkcie zwrotnym wrzeciennik szlifujacy przesunie si¢
do pozycji wzglednej od FV, ktora jest zaprogramowana jako Xnn. Jezeli kilkakrotnie za soba jest zaprogramowana taka
sama warto$¢, wrzeciennik szlifujacy w punkcie zwrotnym nie przesuwa si¢ i dochodzi do wyiskrzenia. Odjechanie od
elementu obrabianego zaprogramujemy tak, ze kolejna wartos$¢ jest wigksza niz poprzednia.

Przyktad programu do szlifowania z przejechaniem bez styku z elementem obrabianym.

FV =258.500mm koncowy rozmiar w stosunku do osi a

X00=1.500mm pierwsze szlifowanie, tarcza jest 1.500mm przed zerem

X01 =2.500mm tarcza odjedzie na 2.500 mm, t.j. jeden milimetr od materialu

X02 =0.500mm drugie szlifowanie, tarcza jest 0.500mm od zera, t.j. drzazga wynosi Imm

X03 =1.000mm tarcza odjedzie na 1.000mm, t.j. jeden milimetr od materiatu

X04 =0.000mm trzecie szlifowanie, tarcza jest w zerze 8FV9 t.j. drzazga wynosi 0,500mm

X05 =0.000mm tarcza pozostaje w zerze, wyiskrza si¢ W3E
X06 =0.000mm RES koniec szlifowania

X01 .
W

X00 » N soar

X03

D2 ‘ 1 j

X05, 04 FV




3.12. Automatyczny cykl grupowy

W przypadku systemoéw wyposazonych w ten tryb pracy mozna zaszeregowaé kilka cyklow parametrycznych do
jednej grupy i oszlifowa¢ kilka $rednic przy jednym automatycznym cyklu grupowym. Pomigdzy poszczegoélne cykle
mozna wlozy¢ tzw. objazd czyli §rednicg, na ktory odjedzie tarcza szlifujaca podczas przejezdzania z $rednicy na $rednice.
Wszystkie cykle parametryczne zaszeregowane do grupy musza by¢ zaprogramowane wczesniej wlacznie ogranicznikéw
ruchu stolu. To dotyczy rowniez cykli wcinajacych, gdzie lewy i prawy ogranicznik ruchu jest taki sam. Kazdy
zaprogramowany cykl mozna wczesniej wyprobowac i wyregulowac wszystkie jego parametry.

Nr | PRZELACZNIK
GLOWNY

AKCJA

WYSWIETLACZ

UWAGA

Pokretlem recznym wybraé programowanie cyklu grupowego.

I

*

Przekrgceniem  pokrettem  recznym  wybrad cykl
programowany. Wybrana pozycja cyklu jest podkreslona na
wyswietlaczu pozycja lub wielkosécia znaku na wyswietlaczu.

INC

*

Przyciskajac INC i przekrgcajac pokrgtlem recznym ustawié
odpowiedni numer cyklu parametrycznego lub objazdu
($rednicy) (przycisk INC nalezy caly czas przyciskac).

*

Kontynuujemy punkt 2 i 3 az do zaprogramowania wszystkich
potrzebnych cykli oraz objazdu (Srednicy).




3.13. Przelaczanie programow wedlug pozycji stotu

Przetaczanie programow wedhug pozycji stolu (dalej tylko PPPP) mozliwe jest w wszystkich rodzajach programéow
0-9. Programy moga by¢ wcinane i wzdhuzne, Teach-in jak réwniez parametryczne. Do szlifowania typu Wx ta funkcja nie
byta wymagana do tej pory i nie jest implementowana.

Do kazdego programu jest zaszeregowana warto$¢ wspolrzednej osi Z, tak zwany punkt przelaczenia, w jego
okolicy dochodzi do przelaczenia programu. Z programu mozna korzysta¢ tylko w okolicy + 2mm punktu przelaczenia.

Wtasciwe przetaczenie programu nastaje w szerszej okolicy punktu przetaczenia, ktdra jest ustawiona na + 6mm.
Jezeli stot znajduje si¢ w tej okolicy dochodzi do zmiany oznakowania programu # na =, < lub > wedlug pozycji stotu w
stosunku do punktu przetaczenia.

3.13.1. Sterowanie PPPP szlifowania parametrycznego.

D

W potozeniu przetacznika podczas programowania jest nowa pozycja. Ta stuzy do zataczani lub wyltaczania
PPPP.
W dolnym rzadku wyswietlacza w tej nowej pozycji jest widoczna terazniejsza wspotrzedna osi Z.

W gornym rzadku wyswietlacza jest widoczna wspoirzedna punktu przetaczenia badz same myslniki.

Zataczenie wykonujemy w polozeniu przetacznika E . Stot ustawi si¢ do wymaganego punktu przetaczenia i przycisniemy
INC. W ten sposob terazniejsza wspotrzedna osi Z zostanie przeniesiona do punktu przelaczenia i w ten sposéb PPPP jest
zataczone dla tego programu.

Zalqczenie PPPP.

Wytqczenie PPPP

W wybranym programie w potozeniu przetacznika E nalezy przycisna¢ RES. W ten sposob PPPP jest wylaczony. Na
pozycji stolu nie zalezy. Wspotrzedne z pierwszego rzadku znikng i sa zastapione myslnikami.

3.13.2. Sterowanie PPPP Teach-in szlifowanie

Zalqczenie PPPP

Po programu mozna zaszeregowa¢ funkcj¢ PPPP tak, Ze na poczatku nauczania jest zalaczony widok osi Z. Zalaczenie osi
Z oceni na koncu pierwszego dhugiego przycisnigcia RES. Z punktu przelaczenia jest okreslona aktualna wspotrzedna osi Z
przy tym dtugim przycis$nigciu.

Wytaczenie PPPP
Z programu mozna odebra¢ funkcj¢ PPPP tylko tak, ze program znowu nauczmy i przy tym uczeniu nie jest zataczony
widok osi Z.

3.13.3. Sygnalizacja PPPP
W potozeniu przetacznika | @ do przetaczania programéw w przypadku nie zataczonego PPPP w drugim rzadku

widoczny jest tylko koncowy rozmiar elementu obrabianego. W przypadku, ze PPPP jest zalaczone §wieci napis na zmiang
,Fixed to Z* oraz koncowy rozmiar elementu obrabianego.



3.14. Tabulator

wedhug rozbieznosci aktualnej pozycji.

Tabulator stuzy do prostszego ustawienia stotu podczas przesuwania si¢ z Srednicy na $rednicg. Na wyswietlaczu
pojawi si¢ wspotrzedna Z pozycji stotu i przy przyblizeniu do wprowadzonej pozycji tabulatora jednoczesnie symbole <=>

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
Pokrettem rgcznym wybra¢ wprowadzanie pozycji tabulatora.
1.
2 B
2. 9 Przekrgcajac  pokrettem recznym  wybraé  parametr do
E t1=1.000mm wprowadzenia tolerancji widoku pozycji tabulatora.
H Przyciskajac i przytrzymujac INC oraz przekrgcajac pokrettem
" t1=1.000mm recznym ust'fiww odpowiednia wielko$¢ (przycisk INC trzeba
stale trzymac).
INC
Przekrecajac pokrgttem recznym wybraé drugi parametr do
E IS wprowadzenia tolerancji widoku pozycji tabulatora.
Przyciskajac INC zostanie automatycznie przeniesiona
INC tb1= 156,562 pozycja stotu do tabulatora.
7= 156,562
Przekrgcajac pokrettem recznym wybraé kolejny parametr do
E D= mmmee wprowadzenia tolerancji widoku pozycji tabulatora.
Przyciskajac INC zostanie automatycznie przeniesiona
INC tb2= 236,562 pozycja stotu do tabulatora
z=236,562

Dalej postegpowaé tak samo. Do dyspozycji jest nawet 20
pozycji.

Przyciskajac i przytrzymujac RES mozna wyzerowaé wszystkie ustawione tabulatory.




m 4. Tryb automatyczny

4.1. Rozpoczecie i zakonczenie cyklu automatycznego

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
#0+9 Pokrettem recznym wybra¢ numer programu, ktéry juz zostat
1. @ u zaprogramowany.
E Wychyleniem dzwigni glownej do tylu lub przyciskajac
2. WSP X=2.000 przycisk WSP przesunie si¢ dosuw wrzeciennika szlifujacego
’ do pozycji wyjSciowe;].
Z pozycji wyjsciowe] WSP lub pozycji wigkszej niz WSP
3 poprzez wychylenie dzwigni gtéwnej do przodu mozna
’ uruchomi¢ automatyczny cykl zaprogramowany wczesniej w
cyklu nauczajacym.
Po oszlifowaniu elementu obrabianego na rozmiar koficowy,
4 X=0.000 cykl automatyczny jest zakonczony a dosuw odjezdza do
' X=2.000 pozycji wyjsciowe;.

4.2. Reset cyklu automatycznego

Nr

PRZELACZNIK
GLOWNY

AKCJA

UWAGA

-

Wychylajac dzwigni¢ gtéwna do tylu w ktorejkolwiek chwili
w czasie cyklu automatycznego, to cykl automatyczny jest
przerwany, dosuw wrzeciennika szlifujacego ustawi si¢ do
pozycji wyjsciowej WSP, wrzeciennik odjedzie szybkim
przestawieniem do tylu, zatrzyma si¢ wrzeciennik roboczy,
posuw stotu oraz chtodzenie.

4.3. Przerwanie cyklu automatycznego

Nr

PRZELACZNIK
GLOWNY

AKCJA

UWAGA

=

Przetaczajac przetacznik ,,pozwolenie do skrawania®“ do
pozycji ,,0“ na czas przetaczenia cykl automatyczny jest

przerwany;  jego

przetaczeniem opisanego przelacznika do pozycji "1". Ruch
stotu nie jest zatrzymany!

kontynuacja  jest = uwarunkowana




4.4. Zmiana szybkosci dosuwu przy wceinaniu i wielkosci inkrementu (przyrostu) przy szlifowaniu wzdluznym

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
W czasie przebiegu cyklu automatycznego za pomoca pokretta
#0+2 recznego mozna zmieni¢ szybkosci dosuwu i ta zmiang
I e R

zapisuje system sterowania automatycznie do programu
szlifowania kolejnego elementu obrabianego.

Przekrgceniem pokrettem rgeznym w kierunku do przodu szybko$é dosuwu z programu sumuje si¢ z szybkoscia
pokretta recznego a przy przekregceniu pokretla recznego do tylu jego szybkosé odejmuje si¢ od szybkosci dosuwu z
programu. Jezeli obie szybkosci sa jednakowe lub szybko$¢ przekrgcenia pokrettem recznym w kierunku do tylu jest
wigksza anizeli szybko$¢ do przodu z programu, to do programu dla kolejnego elementu obrabianego jest wlozone
wyiskrzenie. Srednica koncowa elementu obrabianego pozostaje bez zmian.

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
Tak samo jak w cyklu nauczajacym réwniez w czasie
przebiegu automatycznego cyklu szlifowania wzdluznego
#5+6 mozna zmienia¢ inkrementy (przyrosty) w punktach
B BN

zwrotnych. Po pierwszej zmianie inkrementu (przyrostu)
nalezy wprowadzi¢ réwniez wszystkie kolejne, tak samo jak
w cyklu nauczajacym.

Zadne zmiany programu nie beda zapisywane do programu, jezeli cykl automatyczny jest zakoficzony szybko lub
za wczesnie poprzez wychylenie dzwigni glownej do tytu.

4.5 korekta Srednicy koncowej - OFFSET

Srednice koficowa dla kazdego programu mozna korygowa¢ osobno!

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
1 m Z warto$ci zmierzonej oraz wymaganej $rednicy elementu
) obrabianego wyliczy¢ wielko$¢ korekcji (poprawki).
Przytrzymujac WSP pokretlem rgcznym ustawi¢ wielko$é
2. WSP -0.012 korekcji (poprawki) w stosunku do $rednicy (dodatnia lub
ujemna).
Po puszczeniu przycisku wyswietlacz pokaze pozycje WSP
3 WSP X=2.012 skorygowana o wielkos$¢ korekcji (poprawki).
Przyciskajac WSP dosuw ustawi si¢ do nowej pozycji
4. WSP X=2.000 wyjsciowej WSP.

W stosunku do parametrycznych cykli :

Maksymalna warto$¢ dla OFFSET wynosi +0.127mm.

Podczas wprowadzania ujemnego OFFSETu nalezy wprowadzié¢ tylko wartos¢ mniejszq anizeli wynosi dodanie na

szlifowaniu.

Przy programowaniu nowej wartosci $rednicy koncowej (FV=) OFFSET jest wyzerowany!




5. Szlifowanie wzdluzne z automatycznym skokiem w punktach zwrotnych - cykl A

Nr

PRZELACZNIK | AKCJA WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY

Wychyleniem dzwigni gtownej do przodu wrzeciennik
szlifujacy przyjedzie (ustawi si¢) na torze szybkiego
przestawiania do przodu.

ﬂ Przekrgcajac pokretlem recznym element obrabiany lekko

wrzeciennik odjedzie na torze szybkiego przestawiania do
tyhu. Dokona si¢ pomiaru dodania.

u oszlifuje sie. Wychyleniem dzwigni glownej do tyhlu
u =01 =0 A Pokrettem rgcznym przetaczy¢ do trybu A.

<

X=0.000 Przyciskiem RES wyzerowa¢ wyswietlacz.

RES I=0r=0 A

Przyciskajac WSP i przekrgcajac pokrettem recznym w
kierunku w prawo ( do cigcia) na wyswietlaczu ustawi si¢
WSP warto$¢ stwierdzonego dodania (wrzeciennik szlifujacy stoi,

0.065 dochodzi do zmiany tylko warto$ci ujemnej na wyswietlaczu,
X =0.065 maks. 10mm). Po puszczeniu przycisku WSP wyswietlacz
H =0r=0 A wskazuje wielko$¢ dodania na szlifowaniu (warto$¢ dodatnia).
Jezeli dojdzie do biedu, wyswietlacz nalezy wyzerowac
przyciskiem RES i ustawi¢ nowa warto$¢.

Wychyleniem dzwigni gléwnej do przodu wrzeciennik
szlifujacy ustawi si¢ na torze szybkiego przestawiania do
przodu. Przekrgcajac przetacznik startu posuwu stotu, stot
bedzie wprowadzony w ruch.

W pierwszym lewym i prawym punkcie zwrotnym (§wieci L
lub R w prawo na dole) przekrecajac pokrettem recznym
u X =0.065 nalezy okresli¢ wielko$¢ dodawania automatycznego w

=15 r=12 kolejnych poszczegdlnych punktach zwrotnych (w przypadku
obu punktéw moze by¢ rézne, w jednym kierunku moze by¢
réwniez ujemna).

W pozycji stolu migdzy punktami zwrotnymi (nie §wieci L lub R w prawo na wyswietlaczu), pokrettem rgcznym
ruchem do tylu o jeden skok mozna anulowa¢ dodawanie w obu punktach zwrotnych jednoczes$nie. Kolejnym
przekreceniem pokretla do tylu wrzeciennik szlifujacy odjezdza od elementu obrabianego o dowolna wartos¢. W
celu kolejnego szlifowania konieczne jest ponowne okreslenie inkrementdw (przyrostdéw) w obu punktach
zwrotnych. Przekrgeajac pokrettem recznym do przodu w pozycji stolu migdzy punktami zwrotnymi wrzeciennik
szlifujacy porusza si¢ do przekroju. Ruch do przodu jest ograniczony zerem na wyswietlaczu.

Po ustawieniu inkrementow (przyrostow) wykonany zostanie automatyczny dosuw w punktach zwrotnych az do zera
na wys$wietlaczu. Potem zostana wykonane trzy jazdy (lub wedlug ustawionej warto$ci ta ) stotu bez inkrementu
(wyiskrzenie) 1 wrzeciennik szlifujacy odjedzie na dodanie i szybko do tylu. Miejsce odjechania wrzeciennika
szlifujacego do tyhu jest okreslone wielko$cia dodania i obiema inkrementami (przyrostami). Przy nowym rozruchu
dzwignia reczng element obrabiany jest oszlifowany w taki sam sposob do "zera".

Wielko$¢ dodania zmieni si¢ przekrgcajac pokrgttem rgcznym we wilasciwym kierunku. Po rozruchu ta nowa pozycja

dodania begdzie zapamigtana i po zakonczeniu cyklu automatycznego wrzeciennik szlifujacy automatycznie powroci do tej
nowej pozycji. Korekcje $rednicy koncowej elementu obrabianego wykonuje si¢ przekrgceniem pokretta recznego przy
jednoczesnym przycisnigciu WSP.




6. Szlifowanie wcinajace (wglebne) szybkoS$cia zaprogramowang - cykl P

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
ﬂ Wychyleniem dzwigni gtownej do przodu wrzeciennik
L. szlifujacy przyjedzie (ustawi si¢) na torze szybkiego
przestawiania do przodu.
Przekrgcajac pokretlem recznym element obrabiany lekko
> u oszlifuje si¢ i zmierzy si¢ wielko$¢ dodania. Wychyleniem
’ dzwigni gtownej do tylu wrzeciennik odjedzie na torze
szybkiego przestawiania do tytu. Dokona si¢ pomiaru dodania.
3 @ u Speed =560 P Pokretlem recznym przetaczy¢ do trybu P.
INC Przytr%ymujqc INC i przekrgcajac Priqtlem reeznym ustawic
na wyswietlaczu wymagana szybko$¢ dosuwu w granicach 6 +
4. + Speed =560 P 1500w/min w stosunku do $rednicy elementu obrabianego. Ta
u szybko$¢ ustawiana jest w krokach 20%.
5 m RES X=0.000 Przyciskajac RES wyswietlacz wyzeruje sig.
Przyciskajac WSP i przekrgcajac pokrettem recznym w
WSP kierunku w prawo ( do cigcia) na wyswietlaczu ustawi sig¢
+ warto$¢ stwierdzonego dodania (wrzeciennik szlifujacy stoi,
6. -0.015 . ) A . o
dochodzi do zmiany tylko warto$ci ujemnej na wyswietlaczu,
E maks. 5Smm).
7 WSP X=0.150 Po puszczeniu przycisku WSP wyswietlacz wskazuje wielkosé

dodania na szlifowaniu

Ruchem dzwigni gtéwnej do przodu dochodzi do uruchomienia cyklu automatycznego, przy ktérym element obrabiany jest
szlifowany az do ,,zera“ ustawiona szybkoS$cia, wyiskrzenie 5 sekund (lub czas ustawiony parametrem tp) i nastgpnie cykl
zakonczy si¢ automatycznie poprzez odjechanie wrzeciennika szlifujacego na dodanie i odjechaniem dosuwu szybkiego.

Wielko$¢ dodania zmieni si¢ przekrgeajac pokrettem rgcznym we wlasciwym kierunku. Po rozruchu ta nowa pozycja

dodania bgdzie zapamigtana i po zakonczeniu cyklu automatycznego wrzeciennik szlifujacy automatycznie powroci do tej
nowej pozycji.

przycisnigciu WSP.

Korekejg $rednicy koncowej elementu obrabianego wykonuje si¢ przekr¢ceniem pokretla recznego przy jednoczesnym




7. Wygladzanie

7.1 Kalibracja obciagacza

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
m Przekrgeceniem pokrettem rgcznym dosuwem tarczy szlifujacej
| ﬂ przyjechaé na styk z diamentem i wygtadzic.
’ Jezeli bedziemy uzywaé rowniez wygladzanie ksztattowe, to
nalezy diament ustawi¢ na przeciw $rodka tarczy.
@ Przekrgcajac  pokrettem recznym na wys$wietlaczu nalezy
2. Adj Dia Pos wybraé¢ Adj Dia Pos ustawienie pozycji diamentu.
Adj Dia 09 Przyciskaja(f: i przytrzymujqc RES przez 9 sek}lnd wyswietlacz
3 RES wyzeruj'e sig¢ 1 ustaw1l sig n'owa pozyc_J'a _dlamentu. W ten
’ Adj Dia OK sposob jest zakonczone ustawienie pozycji diamentu */
#0+2, P3+P4 Pokrettem rgeznym nalezy wybra¢ numer programu lub cyklu.
4. i #5+7, AB+A9
K/K, T

Kiedykolwiek przetaczy sig z inne pozycji przetacznika do pozycji wygladzania wyswietlacz wskazuje zawsze
odlegto$¢ wzgledna tarczy szlifujacej od diamentu. Przyciskajac WSP wrzeciennik szlifujacy dojedzie do pozyc;ji ,,0.000“1
tam zatrzyma si¢ automatycznie. Ruch jest kierowany tak, aby zawsze byt okreslony luz w mechanizmie dosuwowym. To
znaczy, ze przy dosuwu na diament z przedniej pozycji przejedzie za diament automatycznie i powréci do pozycji ,,0.000%.
Pokretlem recznym mozna przestawic tarcze szlifujaca o inkrement (przyrost) wygtadzajacy do przodu i wygtadzié.

Nalezy u§wiadomié sobie réznicg przy uzyciu przycisku RES w trybie wygladzania a wykonaniem Adj Dia
diamentu. Po przycisnigciu przycisku RES i po wykonaniu Adj Dia wyswietlacz wyzeruje si¢ i pozycja diamentu do
wygtadzania przesunie si¢ do tego punktu. Roznica polega na tym, ze po wykonaniu Adj Dia pozycja bezwzgledna
zaprogramowanych Srednic pozostaje bez zmian i doda sig ich pozycja wzgledna w stosunku do pozycji diamentu.
Przyciskajac RES pozycja wzgledna zaprogramowanych §rednic w stosunku do diamentu pozostaje bez zmian i doda si¢
ich pozycja bezwzgledna. Dlatego, jak juz podano wyzej, przycisk RES wykorzystany bedzie po wygtadzaniu do
kompensacji ubytku tarczy a Adj Dia do ustawienia nowej pozycji diamentu po jego wymianie.

Przy opuszczeniu punktu 4 na wy$wietlaczu pojawi sig¢ napis "bledne postgpowanie" poniewaz nie jest definiowane dla jakiego cyklu powinno
zosta¢ wykonane wygtadzanie.

*/ W przypadku maszyny z posuwem stolu serwosilnikowym automatycznie ustawia si¢ wygtadzajace
ograniczniki ruchu stotu £60mm od aktualnej opozycji stotu. Ich pozycj¢ mozna wyregulowac przejezdzajac do nowej
pozycji dla ogranicznika ruchu i przyciskajac odpowiedni przycisk shuzacy do ustawienia ogranicznika ruchu. Jezeli
diament jest na stronie lewej tarczy przyci$niemy lewy przycisk a jezeli jest po prawej stronie tarczy to przyci$niemy prawy
przycisk.




7.2 Wygladzanie
Przygotowanie: Kalibracja obciagacza, ustawienie wygtadzajacych ogranicznikow ruchu

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
Wychyleniem dzwigni przejedziemy stotem do pozycji tarczy
1. \!J przeciw diamentu.
Wygladzanie rozpoczniemy zawsze przyciskajac przycisk
E X =28.125 WSP. Po przycisnigciu przycisku WSP dosuw wrzeciennika
2. WSP szlifujacego przesunie si¢ do pozycji wyjsciowej wygtadzania
X =0.000 ijezeli juz tam znajduje si¢ potwierdzimy wygladzanie.
Przyciskiem na panelu maszyny zalaczy si¢ automatycznie
3. ruch stotu z wezesniej wybrang szybkoscia wygtadzania.
X =-0.010 L Pokretlem recznym tarcza szlifujaca przysuwa si¢ w punktach
4. E X =-0.030 R zwrotnych stolu do diamentu o inkrement (przyrost)
X =-0.040 L wygladzania (warto$¢ ujemna).
X =-0.050 R
_ Po zakonczeniu wygtadzania przyci$niemy przycisk RES; w
X=-0.050 L . s . . )
5 RES ten sposob wyswietlacz bgdzie wyzerowany i automatycznie

X=0.000 R

wykona si¢ kompensacja ubytku tarczy po wygtadzaniu.

W celu wygladzania nalezy bar¢ pod uwagg zmiany $rednicy tarczy spowodowane zuzyciem tarczy przed
wygtadzeniem oraz ubytek diamentu. Dlatego rzecza konieczna jest przy powrotu do elementu obrabianego zwigkszy¢
uwage. Tarcza wydaje si¢ by¢ wigksza po wygtadzaniu anizeli przed wygtadzeniem. Jeszcze przed zakonczeniem
szlifowania (przed zerem) zaleca si¢ przerwac szlifowanie, sprawdzi¢ $rednicg elementu obrabianego i wykona¢ korekcje
osi bezwzgledne;.




7.3 Wygladzanie promieniowe i ksztaltowe
Przygotowanie: Kalibracja obciagacza, ustawienie wygladzajacych ogranicznikdéw ruchu.

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
E m d=0.000km Pokretlem recznym wybra¢ pozycje do ustawienia okregu
K/K pr.kot obwodowego wygladzania tarczy.
Przytrzymujac INC pokrgttem recznym wybra¢ wymagana
1. INC 4=0.400 $rednicg okregu skrajnego wygtadzania tarczy.
+ K/K pr.kot.
INC Pokrettem recznym wybraé rodzaj wygtadzania lin-rad, rad-lin
) + Adj. Dia. Pos promieniowe lub linig prosta.
‘ H Lin-rad orov.
INC Solifowanie Pokrettem recznym wybraé pozycje do szlifowania
ksztalttowego 1T, 2T, 3T lub K/K.
3. + ksztattowe T
u [=0p=0 1T
X=0.000 Przycisnaé przycisk WPS. Silnik dosuwu ustawi si¢ do pozycji
4, WSP Z:0.000 wygladzania. */
Zalaczy si¢ automatyczny posuw stotu  szybkosScia
5 wygladzania wcze$niej wybrana. Dosuw wrzeciennika
’ szlifujacego porusza si¢ pod okregiem (ksztattu).
Do cigcia tarcza przysuwa si¢ poprzez przekrgcenie pokretia
6. E recznego.
INC Jednoczesnym przycisnigciem INC oraz RES wyswietlacz
7. N X=0.000 wyzeruje si¢ 1 w ten sposob zostanie wykonana kompensacja
RES ’ ubytku tarczy.
Ruchem dzwigni rgeznej do tylu zatrzyma sig¢ szybko$é
8 wygladzania.

Przy powtornym wygtadzaniu postgpujemy od punktu 4 i mozna rozpoczaé¢ wygtadzanie rowniez z diamentem w

pozycji poza tarcza. Niekiedy jest rzecza odpowiednia rowniez przy wzdluznym szlifowaniu linig prosta uzywacé tarcze
promieniowo wygladzona, w tym wypadku postgpujemy od punktu 3.

*/ Przy wygtadzaniu tarczy, ktora jeszcze nie ma wymagany ksztatt (np. prosty) nalezy ustawi¢ wystarczajaca
odlegto$¢ pomigdzy tarcza i diamentem juz podczas kalibracji obciagacza, poniewaz punkt wyj$cia wygtadzania jest na
wierzchu promienia tarczy lub po wykonaniu punktu 4 pokrettem r¢cznym odjechac do tytu o odlegtosé bezpieczna i
ponownie wyzerowac o$ X (przy Z=0). Przy niewystarczajacej odlegtosci dosztoby do kolizji diamentu z tarcza. Po
przycisnigciu przycisku WSP zamknie sig splot osi X i Z.
Promien wygtadzania tarczy wybierze si¢ z uwzglednieniem parametréw szlifowania ksztattowego. Do tego mozna
uzy¢ program dla PC dostarczany razem z maszyna. Dla malego promienia wygtadzania tarczy nalezy zmniejszy¢ szybkos¢
wygtadzania stotu tak, aby wygtadzanie przebiegato rownomiernie.




7.4 Wygladzanie w czasie cyklu roboczego

Nr

PRZELACZNIK
GLOWNY

AKCJA

WYSWIETLACZ

UWAGA

X=0.123

Przetaczeniem przetacznika gldwnego do wskazanej pozycji
cykl roboczy zostanie przerwany i wrzeciennik szlifujacy
odjedzie do tyhu.

Wychyleniem dzwigni gléwnej stét przemiesci si¢ migdzy
wygtadzajace ograniczniki ruchu.

WSP

X=0.000 *

Dosuw wrzeciennika szlifujacego przesunie si¢ do pozycji
diamentu i na wyswietlaczu roz$wieci si¢ gwiazdka
sygnalizujaca wygladzanie w czasie cyklu roboczego.

ykl wygtadzania kontynuowany jest tak, jak opisano w rozdziale Wygtadzanie.

=

X=0.000 *

Wychyleniem dzwigni gtownej stét przemiesci si¢ migdzy
robocze ograniczniki ruchu.

X=2.000 *

Przyciskajac WSP i wychylajac dzwignia gtéwna do przodu
wrzeciennik szlifujacy powréci do pozycji, w ktdrej rozpoczat
cykl roboczy.

=

WSP

X=0.123

Drugim wychyleniem dzwigni gtéwnej do przodu
(przyspieszenie) dosuw wrzeciennika szlifujacego przestawi
si¢ do pozycji, w ktorej zostalo uruchomione wygtadzanie. Po
osiagnigciu pozycji pierwotnej gwiazdka na wyswietlaczu
zgasnie, sygnalizujac przebieg wygladzania $rodkowego.
Trzeba zwr6ci¢é uwage na powr6t do pierwotnego punktu
szlifowania w stosunku do nowych warunkéw po wygtadzaniu
(element obrabiany nie jest naprezony, tarcza nie jest zuzyta).
Ilo$¢ wygtadzen srodkowych nie jest niczym ograniczona.

OSTRZEZENIE:
Wedlug $rednicy elementu obrabianego oraz pozycji bezwzglednej diamentu nalezy wykona¢ punkty 2,3 1 4,5 w
kolejnosci tak, jak sa podane lub w kolejnosci odwrotnej 3,2 i 5,4 tak, aby nie doszto do kolizji tarczy z elementem

obrabianym.
Jezeli pozycja bezwzgledna diamentu jest > $rednicy elementu obrabianego to stosuje si¢ kolejnos¢ 2-3 i 4-5.
Jezeli pozycja bezwzgledna diamentu jest < $rednicy elementu obrabianego to stosuje si¢ kolejnos¢ 3-2 i 5-4.
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7.5. Wygladzanie w czasie nauczajacego cyklu szlifowania wzdluznego

Nr

PRZELACZNIK
GLOWNY

AKCJA

WYSWIETLACZ

UWAGA

3.

X=0.123

Przetaczeniem przetacznika gldwnego do wskazanej pozycji
cykl roboczy zostanie przerwany i wrzeciennik szlifujacy
odjedzie do tylu.

Wychyleniem dzwigni gtownej stél przemiesci si¢ migdzy
wygladzajace ograniczniki ruchu.

WSP

X=0.000 *

Wrzeciennik szlifujacy przesunie si¢ do pozycji diamentu; w
prawej czeSci  wysSwietlacza rozSwieci sig gwiazdka
sygnalizujaca wygladzanie w czasie cyklu roboczego.

Dalej ¢

vkl wygtadzania kontynuowany jest tak, jak opisano w rozdziale Wygtadzanie.

D

Wychyleniem dzwigni gldwnej w prawo stot przemiesci sig do

4. X=0.000 * punktu zwrotnego, z ktorego bedzie kontynuowany cykl
nauczajacy.
Przyciskajac WSP i wychylajac dzwignia gltéwna do przodu
5. WSP * wrzeciennik szlifujacy przesunie si¢ z pozycji wygtadzania do
pozycji, z ktérej rozpoczat cykl nauczajacy.
Wychyleniem dzwigni gtéwnej do przodu zostana wykonane
6 " automatycznie w szybkiej kolejnosci wszystkie dotychczas
) zaprogramowane inkrementy (przyrosty); wrzeciennik bedzie
w pozycji, w ktorej wygladzanie zostalo zaszeregowane.
7 Po osia(gni‘qciu pozycji gwiazdka zgasnie; zakonczone jest
wygtadzanie §rodkowe.
3 Tlo§¢ wygtadzen $rodkowych jest dowolna. Cykl nauczajacy
) jest kontynuowany wedhug 3.3.
OSTRZEZENIE:

Wedhug srednicy elementu obrabianego oraz pozycji bezwzglednej diamentu nalezy wykonaé¢ punkty 2,3 14,5 w
kolejnosci tak, jak sa podane lub w kolejnosci odwrotnej 3,2 i 5,4 tak, aby nie doszto do kolizji tarczy z elementem

obrabianym.
Jezeli pozycja bezwzgledna diamentu jest > §rednicy elementu obrabianego to stosuje si¢ kolejnos¢ 2-3 i 4-5.
Jezeli pozycja bezwzgledna diamentu jest < $rednicy elementu obrabianego to stosuje si¢ kolejnos¢ 3-2 i 5-4.




7.6. Wygladzanie w czasie nauczajacego cyklu wcinania

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
Przetaczeniem przetacznika gldwnego do wskazanej pozycji
1. X=0.123 cykl roboczy zostanie przerwany i wrzeciennik szlifujacy
odjedzie do tylu.
) E Wychyleniem dzwigni gtownej stél przemiesci si¢ migdzy
) wygladzajace ograniczniki ruchu.
Wrzeciennik szlifujacy przesunie si¢ do pozycji diamentu; w
3. WSP X=0.000 * prawej czeSci  wysSwietlacza rozSwieci sig gwiazdka
sygnalizujaca wygladzanie w czasie cyklu roboczego.
Dalej cykl wygladzania kontynuowany jest tak, jak opisano w rozdziale Wygtadzanie.
_ " Wychyleniem dzwigni glownej w prawo stét przemiesci si¢
4. X=0.000 7. L . .
pozycji, w ktorej bedzie kontynuowany cykl nauczajacy.
Przyciskajac WSP i wychylajac dzwignia gtéwna do przodu
5. WSP * wrzeciennik szlifujacy przesunie si¢ z pozycji wygltadzania do
pozycji, z ktdrej rozpoczat cykl nauczajacy.
Wrzeciennik szlifujacy przestawi si¢ do pierwotnej pozycji
6. u * poprzez przekrecenie pokrettem rgcznym lub przys$pieszy sig
drugim wychyleniem dzwigni gtéwnej do przodu.
7 Po osiagnigciu pozycji gwiazdka zga$nie; zakonczone jest
) wygtadzanie §rodkowe.
3 Tlo§¢ wygtadzen §rodkowych jest dowolna. Cykl nauczajacy
) jest kontynuowany wedtug 3.1.
OSTRZEZENIE:

Wedtug $rednicy elementu obrabianego oraz pozycji bezwzglgdnej diamentu nalezy wykona¢ punkty 2,3 14,5 w
kolejnosci tak, jak sa podane lub w kolejnosci odwrotnej 3,2 i 5,4 tak, aby nie doszto do kolizji tarczy z elementem

obrabianym.
Jezeli pozycja bezwzgledna diamentu jest > §rednicy elementu obrabianego to stosuje si¢ kolejnosé 2-3 1 4-5.
Jezeli pozycja bezwzgledna diamentu jest < $rednicy elementu obrabianego to stosuje si¢ kolejnos¢ 3-2 i 5-4.
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8. Stopniowe szlifowanie wcinajace (wglebne)
W trybie tym mozna oszlifowa¢ w sposob wcinajacy (wglebny) lub programem # 0 albo P. Podczas szlifowania zostanie
wykonane wglebienie,
zaprogramowana warto$¢ szerokos$ci tarczy i znowu zostanie wykonane wglebienie. Jezeli system wyposazony jest w
stopniowe wcinanie (wglebianie) dla K/K mozna w ten sam sposob szlifowaé wklgsty / wypukly walec, ale tylko
programem # 0.

szlifujacy wrzeciennik powrdci do WSP, stét automatycznie zostanie przestawiony o

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
E Pokretlem recznym na wys$wietlaczu nastawi si¢ szeroko$c
1. E b=0.000 tarczy (wielko$¢ przestawienia stotu).
INC Przyciskajac INC pokrettem rgcznym na wyswietlaczu ustawi
+ si¢ szeroko$¢ tarczy tj. wielko§¢ przestawienia stotu
2. E b =80.000 pomniegjszona zgodnie z ustawiong szybkoscia stotu.
Pokrettem recznym wybraé cykl wcinajacy (wglebny) # 0 albo
3. :.,..: P P (oba wczeséniej zaprogramowane).
E Stot przestawi si¢ wychyleniem dzwigni gtéwnej do miejsca
pierwszego wglebienia. Wychyleniem dzwigni glownej (przy
4. zatrzymanym ruchu stotu) na bok okresli si¢ kierunek ruchu
stolu przy stopniowym wcinaniu. Przetacznikiem na panelu
maszyny zataczy sig ruch stotu.
5 X=0.250 Wychyleniem dzwigni gltéwnej do przodu rozpocznie si¢ cykl

roboczy.

System sterowania wykona wglebienie, szlifujacy wrzeciennik powrdci do WSP, stét  automatycznie zostanie
przestawiony o zaprogramowang warto$¢ szerokosci tarczy i znowu zostanie wykonane wglebienie. Podczas przesuwania
na nowaq pozycj¢ stolu szlifujacy wrzeciennik si¢ nie przesuwa po torze szybkiego przestawienia do tytu, na wyswietlaczu
swieci TM.
Cykl ten powtarza si¢ a stot podczas przesuwania na kolejng srednicg najedzie na ogranicznik ruchu, gdzie
zostanie przeprowadzone ostatnie wglgbienie i S automatycznie zostanie przetaczone do rezimu A ( " zero" rezimu A
odpowiada "zeru" poprzedniego wglebienia). Nastgpnie moze nastapi¢ podhuzne przeszlifowanie w rezimie A.




m 9. Szlifowanie ksztaltu wklestego - wypuklego

Nr

PRZELACZNIK
GLOWNY

AKCJA

WYSWIETLACZ

UWAGA

Y

Wychyleniem dzwigni gléwnej w lewo lub w prawo najedzie
si¢ §rodkiem tarczy wygladzonej na przeciw Srodka K/K
elementu obrabianego. (Posuw automatyczny stolu jest
zatrzymany.)

Wychyleniem dzwigni gléwnej do przodu i przekrgceniem
pokrettem rgcznym przysunie si¢ dosuw  wrzeciennika
szlifujgcego tarcza na styk z elementem obrabianym.

RES
X/Z

7=0.000

Po przycisnigciu przycisku X/Z przyciskiem RES zostanie
wyzerowana pozycja osi Z.

@

K/K szlifowanie
K/K

Pokrettem recznym wybierze si¢ pozycja dla K/K szlifowania.
Przetacznik w pozycji (N).

D=1.234
Srednica w km

Pokrettem rgcznym przetaczy¢ do pozycji (P). Przekrgcajac
pokrettem rgecznym ustawié wielko$¢ Srednicy wykreslonego
okregu ktorej czescia stala bedzie wymagany K/K element
obrabiany. Dla dodatnich cyfr szlifuje si¢ ,,wypukling* a dla
yjemnych ,dziura®“. Wprowadzeniem 0 szlifuje si¢ prosty
walec z mozliwos$cig wykorzystania korekcji.

10.

11.

INC

E=0.080
=05 K/K

Przytrzymujac INC mozna ustawi¢ wielko$¢ inkrementu
(przyrostu) I=, lub warto§¢ automatycznego dosuwu tarczy. W
gornej czesci wyswietlacza widoczna jest przejechany tor
dosuwu (E= suma wszystkich inkrementoéw), ktéra mozna
wyzerowaé jednoczesnym przyci$nigciem przyciskow INC
oraz RES.

RES

X=0.000
7=0.000

Przyciskajac RES wyzeruje si¢ 0§ X.

WSP

-0,25

Przyciskajac WSP 1 przekrecajac pokretlem recznym w
kierunku w prawo ( do cigcia) na wyswietlaczu ustawi si¢
warto$¢ stwierdzonego dodania (wrzeciennik szlifujacy stoi,
dochodzi do zmiany tylko warto$ci ujemnej na wy§wietlaczu).

X=0.250

Po puszczeniu przycisku WSP wys$wietlacz wskazuje wielkosé
dodania na szlifowanie.

X=0.247
7=256.123

Przekrgceniem przelacznika posuwu stotu zalaczy sig
automatyczny posuw stotu z wczedniej ustawiona szybkoscia.
Wychyleniem dzwigni gtownej do przodu rozpocznie sig cykl
automatyczny. Dosuw wrzeciennika szlifujacego porusza sig
po torze interpolacyjnym z ustawiong $rednica.

Do cigcia tarcz¢ mozna przysunaé przekrgcajac pokretlem
r¢gcznym.




Po oszlifowaniu dodatku dojdzie do automatycznego wyiskrzania przesunigciem stotu trzy razy zas szlifujacy
wrzeciennik przesunie si¢ do tylu.

Do obliczenia wszystkich parametrow dostarczany jest program dla PC na dyskietkach. Z jego pomoca mozna
obliczy¢ i wydrukowa¢ protokot dla pomiarow. Dla orientacji przeznaczenia zalaczony zostat nomogram. Do obliczen
zastosowany jest wzor (L/2) /h=D. Podczas obliczania trzeba przeprowadzi¢ korekte z uwagi na ksztalt, 2 ktory szlifuje
maszyna p rowniez w ptaskim szlifowaniu podtuznym (zwlaszcza przy malym zadanym przewyzszeniu) oraz wedhug
wlasciwo$ci mechanicznych obrabianego elementu tarczy szlifujacej oraz maszyny.

W wigkszosci przypadkow korekta /poprawka/ jest niezbgdna.

Uwaga: Podczas szlifowania wklgstego / wypuklego szlifowanie przeprowadzane jest po catej powierzchni obrabianego
elementu w obu kierunkach z dodawaniem w obu punktach zwrotnych

Podczas szlifowania wkleslego / wypuklego nie moina w Zadnym wypadku wylqczyé przelqcznik ""Zezwolenie obrobki "'
do pozycji "'0".

*/ Podczas szlifowania obrabianego elementu, ktory nie ma jeszcze odpowiedniego wymaganego ksztattu ( np. rowny )
trzeba ustawi¢ odpowiednio wystarczajaca odlegto$¢ migdzy tarcza a obrabianym elementem. W wypadku nieodpowiedniej
odlegtos$ci mogtoby dojs¢ do kolizji obrabianego elementu z tarcza.
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9.1. Ustawianie korekt Srednic w zaleznos$ci od pozycji stolu

System sterowania umozliwia ustawianie korekt /poprawek/ srednic w zaleznosci od pozycji stotu. Korekty te mozna
ustawi¢ w jakichkolwiek pozycjach stotu ze skokiem16 mm. Ogdlna maksymalna warto$¢ korekty wynosi 0.254 mm na
$rednicy. Korekta wprowadzana jest tylko w rezimie K/K dla szlifowania wklgstych / wypuktych powierzchni.

Jezeli bedzie niezbgdne zastosowac je dla podtuznych powierzchni szlifowanie trzeba ustawi¢ w rezimie K/K $rednica
obwiedniowej krzywej "0" ( zero ). Szlifujacy wrzeciennik $§ledzi pdzniej tylko krzywa korekty, jezeli zostata zadana.

Na oszlifowany i zmierzony element obrobki trzeba w odpowiedni sposdb zaznaczyé wielko§¢ odchylen od wymaganego
ksztattu ( mazakiem ).

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
Korekta Pokretlem recznym wybierze si¢ tryb d do wprowadzania
L E n d korekt.
) 9 Wychyleniem dzwigni glownej na bok stdét ustawi sig

miejscem oznaczonym dowolng dygresja naprzeciw tarczy.

3 n Pokretlem recznym ustawi si¢ oznaczona dygresja wiacznie
) znaku (plus = zmniejszy¢).

Wychyleniem dzwigni gtownej na bok stot przejedzie na
przeciw kolejnej korekty.

5 n Pokretlem rgcznym ustawi si¢ kolejna korekta itd. Skrajne

pozycje zaleca si¢ ustawic jako zerowe.

W pozycji 9wyla[cznika mozna przez krotkie naci$nigcie przycisku RES skasowa¢ warto$¢ znajdujaca si¢ na
wyswietlaczu lub przy dtuzszym nacisnigciu ( 5 sekund ) skasowac naraz wszystkie zaprogramowane /ustawione/ wartosci
korekt /poprawek/. Trzeba sobie uswiadomié¢ réznice migdzy warto$cia zerowa korekty i nie ustawiona ( skasowana )
wartos$cia.

Jezeli ustawimy warto$¢ korekty "0" przechodzi krzywa korekcyjna "zerem", ale podczas przy nie ustawionej ( skasowanej
) warto$ci krzywa korekcyjna w danym punkcie pozostaje bez zmian (nie ma na nig wptywu).

Kiedykolwiek stot przesuwa si¢ przez ustawiona korekte pojawi si¢ ona na wyswietlaczu i mozna ja kétkiem
wyregulowaé. Jezeli na danym miejscu nie jest ustawiona zadna korekta na wyswietlaczu pojawi sig . Po

przetaczeniu przetacznika do pozycji =1 wyswietlaczu pojawi sig¢ na krotki czas liczba ustawionych punktow
korekty.

W jednym cyklu wprowadzania korekt /poprawek/ mozna wprowadzi¢ najwyzsza wartos¢ £99 p. w kolejnym
cyklu wprowadzania (po przetaczeniu gléwnego przetacznika) mozna wprowadzi¢c w miejsce, gdzie juz korekta zostata
wprowadzona z wczesniejszego cyklu tylko jej uzupetnienie do maksymalnego zakresu, to znaczy. £0.127 mm.




m 10. Szlifowanie ksztaltu

Podczas szlifowania ksztaltowego mozna wykorzysta¢ dwie krzywe utozone w EPROM pod oznakowaniem 1T i
2T. Ksztatt 3T mozna przenies¢ do K 51 z komputera PC. Do tworzenia tego programu jest dostarczany specjalny software

dla PC.
Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY

Wychyleniem dzwigni gléwnej w lewo lub w prawo najdzie

1. ﬂ si¢ $rodkiem tarczy wygtadzonej na przeciw poczatku ksztaltu
(Z2=0).

) u IT Przekrgceniem pokretta recznego ustawimy  szlifowanie

) ksztattowe.

3. @ INC HR456-51 Przyciskajac INC mozna zobaczy¢ na wyswietlaczu nazwe
ksztaltu.

4 m RES X=0.000 Przyciskiem RES kolejno wyzeruje si¢ pozycja osi X a po

) X/Z 7=0.000 przycisnigciu przycisku X/Z réwniez osi Z.

Przycis$nigciem przycisku X/Z mozna uwidoczni¢ kolejno

5. X/Z e=0.058 wielko$¢ inkrementow lub catkowity ubytek (e=) jak réwniez
0§ Z.
Przekrgceniem przetacznika posuwu stotu zalaczy sig
automatyczny posuw stolu z wczesniej ustawiona szybko$cia.

6. wychyleniem dzwigni gtownej do przodu uruchomi si¢ cykl
automatyczny. Dosuw wrzeciennika szlifujacego porusza sig
po torze interpolacyjnym z ustawiong $rednica.

7 H Do cigcia tarcz¢ mozna przysunaé przekrgceniem pokretta
rgcznego.
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11. Raporty bledow

System sterowania sam sprawdza niektore stany i pozycje a w przypadku, ze stwierdzi niezgodno$¢ zgtosi raport.

WYSWIETLACZ |USTERKA SPOSOB USUNIECIA

no WP Wrzeciennik szlifujacy nie jest w pozycji | Przyciskajac przycisk WSP lub wychylajac dzwigni¢
wyjSciowej do rozpoczgcia szlifowania | rgczng do tytu.
automatycznego lub przy kompensacji po
wygtadzeniu.

No Program Dla wymaganego numeru $rednicy nie 9
Jest wytworzony program. Przetaczeniem do trybu i oszlifowaniem pierwszej

sztuki. Sprawdzenie wszystkich parametréw cyklu C 1, 2.

No Hdr Brak zasilania  zasilajacego obwody | Zataczy¢ hydraulike.
wejsciowe, brak zataczenia hydrauliki.

Error 0 Pilnowanie ruchu silnika skokowego jest | Usuna¢ potaczenie (Jumper) w lewo w $rodku zlacza
zablokowane. ptaskiego.

Error 1 W czasie szybkiego przestawienia doszlo | Po usunigciu przyczyny miganie wys$wietlacza mozna
do przerwy w dostawie energii, awarii|usuna¢ poprzez wykonanie SET UP * maszyny i nowym
koncowego stopnia lub zablokowania | ustawieniem pozycji diamentu Adj Dia i przyci$nigciem
silnika. Silnik stracit potaczenie z przycisku RES w Jezeli pojawi sig migajqcy
systemem sterowania. wyswietlacz zawsze po zalaczeniu nalezy wymieni¢ bateri¢

Migajacy Po wylaczeniu i ponownym zafaczeniu | zapasowa.

wyswietlacz zasilania pojawi si¢ migajacy
wys$wietlacz.

Error 2 Silnik dosuwu najechal na wylacznik | Pokrettem re¢cznym z tej pozycji mozna odjechaé tylko w
koncowy konca $ruby kulowe;. przeciwnym kierunku.

Error 3 Silnik dosuwu najechal na wylacznik | Pokretlem rgeznym z tej pozycji mozna odjechaé tylko w
koncowy konca $ruby kulowe;j. przeciwnym kierunku.

Error 4 Blad sumy sprawdzajacej w pamigci | Wymiana EPROM.

EPROM.

Error 5 Zakres 0§ przekroczony. Konieczno$¢ wykonania SET UP *.

Error 6 Urzadzenia diagnostyczne stwierdzily | Wylaczy¢ i zalaczy¢ system.
wewngtrzne naruszanie funkcji.

Error 7 Btad sumy sprawdzajacej w pamigci | Wymiana RAM.

RAM.

Error 8 Urzadzenia diagnostyczne stwierdzily | Wylaczyé i zalaczy¢ system, w przypadku powtarzania
blad parytetu. bledu trzeba naprawic.

Error 9 Urzadzenia diagnostyczne stwierdzity | Wymiana EPROM.
btad sumy sprawdzajacej SMC EPROM. | Wytaczy¢ i1 zalaczyé system, w przypadku powtarzania
9a Btad w konfiguracji Xilinx biedu trzeba naprawic.

Error 10.... Przeznaczone do raportu awarii maszyny. | Patrz Instrukcja do maszyny.

Error 20 Blad w komunikacji z ptyta I/O. Sprawdzi¢ taczacy kabel optyczny.

Error 21 Btad potencjometru. Sprawdzi¢ stan potaczen potencjometrow.

Error 22 Skrajna pozycja stohu. Pokretlem recznym z tej pozycji mozna odjechaé tylko w

przeciwnym kierunku.

Error 23 Skrajna pozycja stohu. Pokretlem recznym z tej pozycji mozna odjechaé tylko w

przeciwnym kierunku.

Error 25 Serwo X wyltaczone z blgdem. Wylaczy¢ i zalaczy¢ system, w przypadku powtarzania

btedu trzeba naprawic.

Error 26 Serwo Z wytaczone z btgdem. Wylaczy¢ i zalaczy¢ system, w przypadku powtarzania

btedu trzeba naprawic.

Error 27 Btad inicjalizacji serw. Wylaczyé 1 zalaczy¢ system, w przypadku powtarzania

btedu trzeba naprawic.

Error 28 Btad przy uruchomianiu ogranicznikow | Postgpowac zgodnie z Instrukcja maszyny.
ruchu.

Error 34 Awaria enkoderu osi X. Sprawdzi¢ stan i przylaczenie enkoderu.




Error 28 Awaria enkoderu osi Y. Sprawdzi¢ stan i przylaczenie enkoderu.

Error 36 Przekroczenie dygresji regulacyjnej X. Wylaczy¢ i1 zalaczy¢ system, w przypadku powtarzania
btedu trzeba naprawi¢. Sprawdzi¢, czy nie dochodzi do
mechanicznego hamowania osi.

Error 37 Przekroczenie dygresji regulacyjnej Z. Wylaczy¢ i1 zalaczyé system, w przypadku powtarzania
btedu trzeba naprawi¢. Sprawdzi¢, czy nie dochodzi do
mechanicznego hamowania osi.

Error 38 Btad serwa X. Wylaczyé 1 zalaczy¢ system, w przypadku powtarzania
bledu trzeba naprawi¢. Sprawdzi¢, czy na driveru serwa
$wieci zielona LED.

Error 39 Btad serwa Z. Wylaczy¢ 1 zalaczyé system, w przypadku powtarzania
biedu trzeba naprawi¢. Sprawdzi¢, czy na driveru serwa
$wieci zielona LED.

Error 40 Blad serwa X. Wylaczy¢ i zalaczy¢ system, w przypadku powtarzania
btedu trzeba naprawi¢. Sprawdzié, czy na driveru serwa
$wieci zielona LED.

Error 41 Blad serwa Z. Wylaczy¢ i1 zalaczyé system, w przypadku powtarzania
btedu trzeba naprawié¢. Sprawdzié, czy na driveru serwa
$wieci zielona LED.

Error 42 Bledna suma kontrolna 1/2 EEPROM. Sprawdzi¢  wszystkie parametry w EEPROM i
zaprogramowac je.

Error 43 Bledna suma kontrolna 2/2 EEPROM. Sprawdzi¢  wszystkie parametry w EEPROM i
zaprogramowac je.

Error 45 Wprowadzona wielko$¢ do objazdu jest | Zaprogramowaé zgodnie z Instrukcja.

mala.
Error 45 Zgubiona pozycja ogranicznikéw ruchu. | Zaprogramowac zgodnie z Instrukcja.

e * SET UP maszyny wykonamy w trybie maszyny Set Up przyciskajac przycisk REC przez 10 sekund.
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11.1. Sposéb postepowania podczas pulsowania wySwietlacza.

Po tym biedzie pulsuje caly wyswietlacz i w ten sposob system daje do zrozumienia, ze prawdopodobnie stracit
wlasciwa pozycje. Oznacza to, ze system nie zna pozycji obciagacza a takze pozycji programu. Wiasciwy sposob
postgpowania:

* Realizacja SETUP.

*Najecha¢ diamentem na styk z $rodkiem tarczy.

* Wykonanie ADJDIA w tej pozycji. Po wykonaniu tych czynnosci wyswietlacz przestanie pulsowac.
*Ustawienie wiasciwej warto$ci absolutnej osi X.

Czesto stosuje si¢ prostszy sposob, ktory co prawda spowoduje, ze wyswietlacz przestanie pulsowaé, ale nie ustawi we
wla$ciwy sposodb pozycje obciagacza :
e  Przelaczenie do pozycji obciagacza i naci$nigcie przycisku RES.

Dla systemu sterowania z serwomotorem /sitownikiem/ na osi X trzeba podczas pulsowania wySwietlacza

skontrolowaé, czy jest do dyspozycji odpowiedni tor dla przesunigcie szybkim przestawieniem do tytu. Jezeli tak si¢ nie
stanie, trzeba przekreci¢ recznym pokretiem (10x) o potrzebny tor do przodu.
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12. Dodatki

WSP

=
L

Rys. 2 — Ruch tarczy przy szlifowaniu K/K.

Rys. 3. — Korekta stozka

e e =

Rys.4. — Korekta ksztattu



12.1.

Regulacja wartoSci histerezy dosuwu wrzeciennika szlifujacego

System sterowania umozliwia automatyczng kompensacje¢ histerezy dosuwu wrzeciennika szlifujacego. Jej wielkosé
je okreslona stata BAD X. Ta stata ustawia sig tal jak parametr i jest dostgpna tylko po wprowadzeniu prawidtowego hasta.

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
E u Pokretlem recznym nalezy wybraé pozycja PARAMETRY.
1. g:gametry Przyciskajac stale przycisk INC wybra¢ hasto 045.
+
L IMC
) n P 1=08 Pokretlem rgcznym wybraé statga BAD X
) BAD x
INC Przyciskajac przycisk i jednoczesnie przekrgcajac pokrettem
3 + p 1=00 recznym ustawic 00.
" BAD x
ko
4 ﬂ n Przekrgcajac pokretto reczne w jednym kierunku okreslimy luz
) w mechanizmie dosuwajacym.
S. RES | x=0.000 Przyciskajac przycisk RES wy$wietlacz wyzeruje sig.
Pokrettem rgcznym  przekrgcaé w przeciwnym kierunku tak
x=0.000 dhugo, dopoki wrzeciennik szlifujacy nie poruszy sig. Pozycje
6. n wrzeciennika szlifujacego obserwujemy za pomoca wskaznika
x=0.015 tysigcznego (komparatora). Mierzenie jest kilkakrotnie
powtarzane w obu kierunkach.
INC Przyciskajac przycisk i jednoczeénie przekrgcajac pokrettem
7. @ + P 1=15 recznym ustawié¢ warto§¢ zmierzona.
:il" BAD X

Po ustawieniu stalej BAD przekrgcamy pokrettem recznym z powrotem i wybieramy odpowiedni program lub
funkcje¢. Inne zakonczenie wprowadzania parametru (np. przetaczeniem wytacznika) nie jest mozliwe i spowoduje blad w
ustawieniu EEPRO.




12.2. Regulacja wartoSci histerezy posuwu stolu

(Tylko dla maszyn z posuwem stotu serwosilnikowym)

System sterowania umozliwia automatyczna kompensacjg histerezy posuwu stotu. Jej wielkos¢ je okreslona stata
BAD Z. Ta stata ustawia sig tal jak parametr i jest dostgpna tylko po wprowadzeniu prawidtowego hasta.

Nr | PRZELACZNIK | AKCJA | WYSWIETLACZ UWAGA
GLOWNY
E =S Parametry Poqujtlem. recznym nal.eZy wybraé¢ pozycja PARAMETRY.
1. L 045 Przyciskajac stale przycisk INC wybra¢ hasto 045.
+
IMC
) ﬂ P 2=09 Pokretlem r¢cznym wybraé stata BAD Z
' BAD z
INC Przyciskajac przycisk i jednocze$nie przekrgcajac pokrettem
3. + P 2=00 recznym ustawic 00.
u BAD Z
4 ﬂ H Przekrgcajac pokretto reczne w jednym kierunku okreslimy luz
w mechanizmie dosuwajacym.
5 RES | x=0.000 Przyciskajac przycisk RES wys$wietlacz wyzeruje sig.
_ Pokrettem recznym  przekrgcaé w przeciwnym kierunku tak
x=0.000 s . . .
6 " dhugo, dopdki stot nie poruszy sig. Pozycje stolu obserwuj emy
’ L <=0.024 za pomoca wskaznika tysigcznego (komparatora). Mierzenie
) jest kilkakrotnie powtarzane w obu kierunkach.
INC Przyciskajac przycisk i jednocze$nie przekrgcajac pokrettem
E * P 2=24 r tawié wartosé zmi
7. ¢cznym ustawi¢ warto$¢ zmierzona.
u BAD Z

Po ustawieniu statej BAD przekrgcamy pokretlem recznym z powrotem i wybieramy odpowiedni program lub
funkcje¢. Inne zakonczenie wprowadzania parametru (np. przetaczeniem wytacznika) nie jest mozliwe i spowoduje blad w

ustawieniu EEPRO.
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12.3 Transmisja danych

System sterowania K51 wyposazony jest w konektor dla linii seryjnej. Jezeli maszyna wyposazona jest do
transmisji danych mozna lini¢ seryjna podtaczyé do komputera PC i przesytaé w obydwie strony dane. Obecnie do
dyspozycji jest software stuzacy do kilku celow.

Ukladanie i archiwacja danych na komputerze PC.

cel:

zastosowanie:

Realizacja:

korzysci :
niekorzysci:

Wszystkich dziesig¢ programéw z pamigei KS1 zostanie utozone do pliku w komputerze PC lub
wszystkich dziesi¢¢ programéw utozonych w pliku zostanie przeniesionych naraz z komputera
PC do systemu sterowania.

Tak powstaly plik moze by¢ archiwowany w komputerze PC lub na dyskietce a pdézniej znowu
wgrany z powrotem do systemu sterowania.

System sterowania zostanie podlaczony za pomoca specjalnego kabla z komputerem PC, w
komputerze PC */ spuszczony zostanie program KSILOAD.EXE dla nagrywania lub
KSISAVE.EXE dla ufozenia i K51 przetaczy si¢ do programu dla transmisji danych. Po
zakonczeniu transmisji danych w komputerze PC znajduje si¢ plik, ktory zawiera pamigé systemu
sterowania z zakodowanymi dziesigcioma programami. Nazwa pliku podczas zapisywania
okreslona zostanie jako parametr. Plik, ktory powstal w ten sposob nie mozna edytowaé. Podczas
transmisji danych na wyswietlacz K51 odlicza do zera. W wypadku zakldécenia transmisji danych
transmisja jest automatycznie powtarzana. Dyskietka zplikami KSILOAD.EXE
K51SAVE.EXE oraz zwigzla instrukcja obstugi jest czescia dostawy.

Archiwacja wszystkich programéw w jednym pliku.

Nie mozna utozy¢ poszczegdlny program, nie mozna w komputerze /PC/ programy edytowac,
zaprogramowanie programu bezposrednio w systemie sterowania jest prostsze anizeli
manipulacja z komputerem /PC/.

Tworzenie ksztaltu krzywej powierzchniowej za pomoca programu w komputerze /PC/ dla szlifowania ksztaltowego

/profilowego/.

cel:
/PC/.
zastosowanie:

realizacja:

korzysci:

Wykona¢ ksztalt krzywej powierzchniowej dla szlifowania specjalnych ksztattéw w komputerze

Ksztalt wykonany na komputerze /PC/ albo punkt za punktem, albo tez wyliczeniem lub
z podanego ksztattu wg tabelki zostanie przeniesiony do systemu sterowania.

W komputerze /PC/ zostanie wilaczony software dla przygotowania krzywej (jest czgscia
sktadowa dostawy) i zostanie przygotowana wymagana krzywa punkt za punktem lub zostana
podane parametry dla obliczenia tej krzywej albo wgrana zostanie tabelka wartosci okreslona
przez klienta. Po zakonczeniu edytowania system sterowania podiaczony zostanie ta pomoca
specjalnego kabla z komputerem /PC/ */ i plik zostanie przesunigty do systemu sterowania.
Krzywa powstaje w $rodowisku obliczeniowym komputera /PC/, gdzie jest graficznie
przedstawiona i kontrolowana, jezeli chodzi o ewentualne bigdy w réwnomierno$¢ ksztaltu.
Jedyny sposéb, ktérym mozna zada¢ objgtosciowy plik danych do K51.

*/ PC restartuje si¢ w rezimie DOS. Program dla Windows jest w trakcie przygotowan.
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12.4 Likwidacja - utylizacja

Podczas likwidacji maszyny system sterowania trzeba przekazaé specjalistycznej firmie w celu ekologicznej
likwidacji i recyklowania czg$ci elektronicznych. System sterowania zawiera metale rzadkie oraz baterig z litu.



