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Введение
Система управления BURNY 1250 и BURNY 1250 Plus (1250+) имеют идентичные рабочие функции и физический формат. Последовательные скорости для 1250 + имеют более широкий диапазон, от 110 до 230 КБ. Верхние лицевые панели имеют различный вид, но то же самое управление находится в тех же самых местах и имеет те же самые функции. Две версии управления отличаются только их платой процессора; плата процессора в BURNY 1250 + работает при более высокой скорости. Это руководство охватывает обе версии с рисунками для обоих.
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Верхняя передняя панель Burny 1250+ 

Система управления оператора BURNY 1250 Operator Control System (1250) является двух осевым  (X/Y) цифровым управлением, предназначенным для использования на различных режущих машинах.  1250 имеет компьютер, сервоусилители и электронику интерфейса машины, все в одном, экономичном корпусе.  Сервопривода являются высокопроизводительными ШИМ усилителями, которые обеспечивают лучшее положение и управление скоростью процесса резки.  Компьютер и электроника интерфейса специально разработаны, чтобы противостоять жестким средам типичных цехов резки. 

1250 имеют расширенные сервисные и диагностические утилиты, которые позволяют многим из операционных значений быть отображенными и изменяться. Кроме того, все переменные установки (нормы ускорения, скорости, усиления, и т.д.) сохранены в энергонезависимых устройствах памяти, которые сохраняют значения постоянно.

Программы введены в управление через встроенный последовательный порт, типично от ведущего компьютера или системы автоматизированного проектирования. Библиотека стандартных форм дает 1250 способность загрузить и сохранять различные программы в памяти программы NC с батарейным питанием.

1250 может работать, используя или дюймОВУЮ или метрическУЮ операционную систему. Этот выбор сделан в течение установки и инсталляции. Все подсказки и системные переменные отображены в выбранном формате.

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: В нескольких местах, это руководство обращается к значению, которое введено в течение установки и инсталляции. В этих случаях, для дополнительных подробностей смотрите инсталляционныЙ раздел Руководства по работе и обслуживанию системы управления оператора Burny 1250, AO-73367.

ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ ПО БЕЗОПАСНОСТИ

Как с любым инструментом, требуются  осторожность и соблюдение операционных процедур. Отказ от соблюдения определенных предосторожностей может привести к телесному повреждению или повредить оборудование.

Следующие предосторожности являются общими рекомендациями, соответствующими работе с режущими машинами. (Более подробные предосторожности представлены в других разделах этого руководства.)

ОБЩИЕ ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ
1.
Разрешите только квалифицированному персоналу исполнять назначенные обязанности и работать или обслуживать машину.

2.
Соблюдайте все примечания, предостережения и предупреждения, помеченные на машине и в этом руководстве.

3.
Никогда не делайте попытку любых модификаций или добавления любого инструмента на машину, не консультируясь с квалифицированными представителями 1250.

4. Обеспечьте, чтобы рабочая область была хорошо проветрена. Пары, пыль и испарения от некоторых металлов очень ядовиты.

 ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ, СВЯЗАННЫЕ С МАШИНОЙ

1.
Используйте это оборудование только по назначению.  

2.
Установите и придерживайтесь стандартного графика профилактики.

3.
Гарантируйте, что все электрические требования по заземлению выполнены перед подачей питания на машину.

4.
Никогда не делайте попытку никакого обслуживания с включенным питанием системы.

1250 РЕЗЮМЕ ОБЩИХ ОПЕРАЦИЙ

ВЫБОР ЯЗЫКА

1250 имеет альтернативный язык, который доступен как особенность. Обычно  1250 имеет английский, но есть другие языки, которые могут быть установлены:  французский, немецкий, финский, шведский, испанский и португальский.  Когда включен дополнительный язык, управление использует новый язык автоматически при включении питания. Для обслуживающего персонала и в случаях, где перевод не ясен, однако, подсказки могут быть заменены назад на английский язык нажатием (shf) и затем <dspy>. Выполните эту последовательность снова, чтобы возвратиться к дополнительному языку.

ОПРЕДЕЛЕНИЯ ОСЕЙ

Несколько мест в этом руководстве относятся к осям X и Y машины. Они определены как:

X ось:
Основная ось продольного рельса машины.  Направление от Вас определено, как +X и к Вам -X, если  Вы смотрите спереди на машину.

Y ось:
Поперечная ось машины. Направление влево определено как +Y и вправо как-Y, если  Вы смотрите спереди на машину.

ПОДАЧА ПИТАНИЯ НА МАШИНУ

На 1250 нет выключателя питания. При подключении напряжения питание подается на компьютерную часть 1250.

РАСПОЛОЖЕНИЕ КЛАВИАТУРЫ ДЛЯ НЕ-PLUS 1250 
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<DSPY>

Нажмите <DSPY> для входа в меню выбора дисплея, описанного в выборе режимов дисплея в руководстве по работе и обслуживанию 1250, AO-73367. Нажатие этой клавиши не влияет на работу машины каким-либо образом, и таким образом, может быть использована в любое время, даже, если деталь находится в процессе резки.  Однажды нажав, текущий дисплей удаляется, и появляется меню выбора дисплея.  Выберите желательный дисплей (см. операции прокрутки).  Чтобы выйти из режима дисплея и возобновления нормальной работы, выберите режим DSPY00-EXIT. Когда этот дисплей выбран, управление возвращается к операции, которая была активна прежде, чем использовалась функция дисплея.

<I>

Эта специальная функциональная клавиша используется для ручной резки и нескольких других операций. См. раздел специальных функций этого руководства для получения дополнительной информации.

<RECYCLE>

Нажмите <recycle>,  чтобы остановить текущую операцию, выключите все функции резки и вернитесь к началу  последовательности.  Она может быть нажата в любой момент или после завершения операции.

Цифровая клавиатура

Когда Вам нужно ввести значения для различных выборов, используйте  цифры  от <0> до <9> вместе с  <+/-> и <.> (десятичной точкой).  If you need to enter a hexadecimal value Если Вам нужно  ввести шестнадцатеричное значение (A - F), используйте комбинацию двух клавиш <shf>  следующим образом:

Нажмите <shf><0> для ввода величины A
Нажмите <shf><1> для ввода величины B
Нажмите <shf><2> для ввода величины C
Нажмите <shf><3> для ввода величины D
Нажмите <shf><4> для ввода величины E
Нажмите <shf><5> для ввода величины F
Если Вам нужно отрицательное значение, сначала введите номер, и затем нажмите клавишу <+/-> , чтобы сделать его отрицательным. Если введено неправильное значение, нажмите клавишу отмены ввода <СЕ>, чтобы очистить значение и ввести правильное значение.

Once the correct value is displayed, press <enter> to continue.

 Как только правильное значение отображено, нажмите (enter), чтобы продолжить.

<ENTER> (Ввод)
Нажмите <enter>,  чтобы принять информацию (введенное значение или выбор дисплея), и продолжите.

Клавиши стрелок прокрутки вверх и вниз 

Используйте  клавиши стрелок прокрутки вверх и вниз, расположенные ниже  (и на правой стороне) дисплея, чтобы прокрутить отображаемое меню.  

Светодиодный индикатор, расположенный ниже и слева клавиш стрелок светится, когда доступно меню выбора, и показывает, что клавиши стрелок прокрутки могут быть использованы для выбора.

Некоторые меню используют номера для определения каждой позиции.  Вы можете потом прокрутить до требуемого выбора или ввести соответствующий номер.

Когда правильный выбор отображается, нажмите  <enter> для принятия выбора и продолжите.

<SPEED>(Скорость)
1250 содержит  банк скоростей, который обеспечивает регулировку скорости между  нулем и максимальной скоростью привода.  Выберите максимум три предела для банка скоростей:

· Выберите high speed (высокая скорость), когда вы хотите иметь регулировку от 0 до 100% от максимальной скорости.

· Выберите low speed (низкая скорость), когда вы хотите иметь регулировку от 0 до 50% от максимальной скорости.

· Выберите zero speed (нулевая скорость), когда вы хотите остановить движение машины без нажатия клавиши  <cycle stop> (останов цикла). 

1250 также имеет программируемую опцию скорости подачи (federate), которая позволяет управлять скоростью подачи из программы детали.  Опция federate должна быть доступна в SD62-SYS CONFG2 (смотрите раздел УСТАНОВКА И НАСТРОЙКА в руководстве по эксплуатации 1250, AO-73367).  Вы можете затем управлять скоростью резки при работе путем ввода цифровой скорости или через программирование путем вставки команд скорости подачи в программе детали.  Скорость прохода  (используется для перехода от одного реза к следующему) предварительно устанавливается во время инсталляции.  Это позволяет установить скорость подачи на низком уровне во время процесса резки  и еще двигаться на большой скорости, чтобы перейти от одной части к следующей.

Нажмите <speed> или выберите dspy03, чтобы отобразить текущую скорость подачи.  Вы можете затем изменить запрограммированное значение либо прокруткой, либо вводом новой скорости подачи с клавиатуры.  Нажмите <enter>, чтобы продолжить.  Нажмите <speed> снова для возврата к нормальной подсказке.

<SHF>

Клавиша <shf> всегда используется в комбинации с нажатием другой клавиши, как описано в других разделах.

<CE>

Нажмите клавишу <ce>  для очистки неправильного ввода.  Затем может быть  введено правильное значение.

Jog Controls (управление перемещением)
Для того, чтобы позиционировать машину 1250 имеет функцию перемещения на передней панели. Нажмите любую из четырех клавиш со стрелками для начала операции перемещения.  Машина перемещается в выбранном направлении со скоростью резки пока клавиша со стрелкой нажата. При отпускании клавиши перемещение останавливается.

Вы можете включить высокую скорость перемещения путем нажатия  <shf> перед выбором направления перемещения. Машина затем двигается с максимальной скоростью независимо от установки скорости подачи (если скорость подачи не установлена на 0.00, что ведет к останову машины).  Светодиод прокрутки будет мигать, указывая режим высокой скорости перемещения.  Нажмите <shf> снова для возврата к нормальному режиму перемещения, или он аннулируется автоматически после двух секунд.

В середине четырех клавиш со стрелками есть  клавиша <jog latch> (защелка перемещения).  Она позволяет машине двигаться в выбранном направлении без удержания клавиши со стрелкой.  Нажмите <jog latch> и в течение двух секунд нажмите одну из четырех клавиш перемещения со стрелками.  Машина будет двигаться в выбранном направлении на скорости резки.  Нажмите <0>, <stop>, или <recycle>  для останова движения.

ПРИМЕЧАНИЕ:     Свойство перемещения с защелкой может быть отключено с  sd62-sysconfg2.  Смотрите раздел УСТАНОВКА И НАСТРОЙКА  руководства по эксплуатации 1250, AO-73367. Также  перемещение с высокой скоростью невозможно с перемещением с защелкой.

<NC RUN> (работа NC)
Светодиод на <nc run> должен всегда быть включен.  Если он выключен, машина останавливает резку и выполнение других функций. Вы можете использовать клавиши перемещения, но не можете выполнять другие операции.  Нажмите  <nc run> , чтобы  включить светодиод.

<PART RETURN>

Эта клавиша используется только, когда вы выбрали программу для работы.

Нажмите клавишу <part return>  для возврата в один из трех начальных позиций на детали, в случае, где резка была неточной или должна быть переделана через часть детали. Одно нажатие возвращает к наиболее близкой точки прореза. Два нажатия возвращают к начальной точке текущей детали.  Три нажатия возвращают в начальное положение на выбранном столе резки.

Нажмите <shf> <part return> для возврата к столу к опорному положению стола  #1 0,0.

<BACK UP>

Нажмите и удерживайте клавишу  <back up>,  чтобы остановить процесс резки и пройти путь резки в обратном направлении. При достижении точки, где вы хотите заново начать резку, отпустите клавишу  <back up>.  Программа продолжит с этой точки.

<CYCLE START> 

Нажмите <cycle start>,   чтобы начать движение машины для автоматической резки или когда  запрошено.

<CYCLE STOP>

Нажмите <cycle stop>,  чтобы остановить движение машины для автоматической резки перед нажатием  <back up>, или, когда запрашивается.

<LIFTER>

При необходимости этот выключатель позволяет вам поднять и опустить горелки с помощью моторизованного подъемника.

<CLUTCH>

Выключатель  <clutch> подключен к клеммам мотора сзади  1250.  Используйте этот выключатель, когда вам требуется управление сцеплениями машины, которые используются для отсоединения моторов осей от машины.

<E-STOP>

Кнопка <e-stop>, расположенная сбоку 1250, останавливает движение привода и отключает питание от реле резки. Она предназначена только для аварийных случаев. 

ПРИМЕЧАНИЕ:     активизация <e-stop> не снимает питание  с компьютерной части  1250.  Это позволяет вам разблокировать <e-stop> и продолжить операции резки без потери позиции  X/Y или расположения блока программы. Если питание пропало, компьютер в  1250  теряет питание, и все данные позиции теряются. 

МЕНЮ ВЫБОРА ОСНОВНЫХ ФУНКЦИЙ

Меню выбора функций является начальной точкой для всех операций машины. В любое время во время любой операции вы можете нажать клавишу  <recycle>  для отмены текущей операции и возвратиться на этот верхний уровень подсказки.

Когда вы нажимаете клавишу  <recycle> , дисплей отображает последовательность:       

         SELECT--FUNCTION

         RUN- PROGRAM

         USE SCROLL--

         -- TO SELECT
Функция run program (работа программы) выбирается по умолчанию, когда подается напряжение на 1250.  Функция по умолчанию затем становится последней используемой функцией. Выберите другие функции, используя стрелки прокрутки вверх (up) и вниз (down) или вводом  соответствующего номера, связанного с этой функцией. Выбор следующий:

1

RUN- PROGRAM

Выполняет текущую программу

2

LOAD- STD. SHAPE

Загружает программу из библиотеки стандартных форм (standard shape library)

3

LOAD- FROM RS-232

Загружает программу из устройства RS-232

4

STORE- TO RS-232

Сохраняет программу в устройство RS-232

6

DELETE- PROGRAM

Удаляет программу из памяти NC
7

EDIT / NEW- PROGRAM
Создает или редактирует программу в памяти NC Program 

.

STORE TO FLOPPY

Сохраняет программу на гибкие дискеты.  Свойство должно быть доступно.

+/-
LOAD FROM FLOPPY
Загружает программу из гибких дискет.  Свойство должно быть доступно.

3 SHF
LOAD/RUN RS-232

Последовательность двух клавиш; нажмите <3> и затем <SHF>.  Загружает и немедленно выполняет программу из устройства RS-232.

+/- SHF
LOAD/RUN FROM FLOPPY
Последовательность двух клавиш;  нажмите <+/-> и затем <SHF>.  Loads and immediately runs a program from a floppy drive Загружает и немедленно выполняют программу из дисковода для гибких дискет.  Свойство должно быть доступно (включено).

Эти функции описаны в разделах, следующих далее.

RUN PROGRAM (выполнение программы)
Когда Вы выбираете эту функцию, экран отображает подсказку PRGM=00000000.  Введите другой номер программы на цифровой клавиатуре, или используйте  клавиши  прокрутки вверх и вниз, чтобы просмотреть номера деталей в памяти Программы NC. Нажмите (enter), чтобы выбрать номер программы.  1250 затем ищет память NC программы для детали, которая была назначена этому номеру программы. Если программа детали существует, начинается ее выполнение. Смотрите выполнение программы. Если программа детали не найдена, высвечивается сообщение ошибки (pgm not found) , и выбор программы должен быть повторен.

LOAD- FROM STD SHAPE (загрузка из стандартных форм)
Когда Вы выбираете эту функцию, экран отображает подсказку  PRGM=00000000. Введите номер программы (до восьми цифр), который будет назначен для вашей программы детали, и нажмите (enter). Затем выберите желательную форму из меню, которое отображено, или вводя номер непосредственно, или используя  клавиши прокрутки, чтобы пролистать до желаемой формы. Как только форма была выбрана, и все данные были введены, форма присвоена вашему номеру программы детали и помещена в память Программы NC.

библиотека стандартных фигур содержит 53 универсальных формы. См. раздел  выбора стандартных формы для дополнительных подробностей.

LOAD- FROM RS‑232 (загрузка из RS‑232)
Когда Вы выбираете эту функцию, экран отображает подсказку  PRGM=00000000. Введите номер программы (до восьми цифр), который будет назначен для вашей программы детали,  и нажмите (enter), чтобы запустить процесс загрузки из последовательного порта в память программы NC 1250.  

Если выбранный номер программы еще не назначен в памяти Программы NC, Вы будете запрошены относительно дополнительной информации, относительно последовательных передач данных. (См. последовательные передачи данных для дополнительной информации.)
Если номер программы уже назначен в памяти Программы NC, отображается сообщение об ошибках (DUP PGM=########). Или введите другой номер, или оставьте эту функцию, удалите существующую программу, и вернитесь к операции загрузки.

STORE- FROM RS‑232 (сохранение из RS‑232)
Когда Вы выбираете эту функцию, экран отображает подсказку PRGM=00000000tc "STORE-FROM RS‑232". Введите номер программы (до восьми цифр), который будет назначен для вашей программы детали и нажмите (enter), чтобы запустить процесс запоминания из памяти программы NC 1250 из последовательного порта в  ведущее запоминающее устройство.

DELETE- PROGRAM (удаление программы)
Когда Вы выбираете эту функцию, экран отображает подсказку PRGM=00000000. Введите номер программы детали, которая будет удалена, или введите номер непосредственно с цифровой клавиатуры, или используйте клавиши прокрутки, чтобы листать до номера программы в памяти программы NC. Нажмите (enter), чтобы удалить программу.
Вы можете удалить все программы в памяти программы NC путем  ввода номера программы 00000000. Когда Вы нажимаете (enter), отображается подсказка YES    ERASE ALL    NO , чтобы убедиться, что именно это Вы хотите сделать. Нажмите клавишу <+/->, чтобы переключиться между мигающими  YES и NO (ДА и НЕТ).

Чтобы прервать операцию удаления, удостоверьтесь, что высвечивается NO, и затем нажмите (enter). Управление прерывает процедуру стирания, и никакие программы не удаляются.

Чтобы удалить все программы, удостоверьтесь, что  высвечивается  YES, и затем нажмите (enter). Так как эта операция необратима, отображается другая подсказка NO     YOU SURE     YES. Нажмите клавишу <+/->, чтобы переключиться между высвечивающимися YES и NO. Это минимизирует вероятность случайного стирания. Если Вы выбираете YES и нажимаете (enter), программы стерты, и экран отображает PROGRAMS DELETED (программы удалены).

EDIT/NEW- PROGRAM

Функция edit/new позволяет Вам редактировать программу детали, которая постоянно находится в памяти программы NC. Вы можете также использовать функцию edit/new, чтобы создать новую деталь. См. раздел редактора для дальнейшей информации.
STORE- TO FLOPPY
Используйте store- to floppy,  чтобы сохранить программу детали на внешний портативный дисковод для гибких дискет, подключенный к последовательному порту.  Смотрите дисковод для гибких дискет  в разделе УТИЛИТЫ  для дополнительной информации.

LOAD- FROM FLOPPY
Используйте load- from floppy, чтобы загрузить программы детали из внешнего портативного флоппи дисковода, подключенного к последовательному порту. Смотрите  дисковод для гибких дискет в разделе УТИЛИТЫ для дополнительной информации.

LOAD/RUN RS-232

Используйте load/run rs-232,  чтобы  загрузить программу детали из  последовательного порта в память программы NC, и немедленно выполнить эту программу.  Она может также автоматически удалить программу после того, как она была прекращена и загружена следующая.  Смотрите  load- from rs-232.
LOAD/RUN FROM FLOPPY
Используйте load/run from floppy, чтобы загрузить программу детали с дискеты в память программы NC, и незамедлительно выполнить эту программу. Смотрите load from floppy. 

PRIVATE 
ВЫБОР СТАНДАРТНЫХ ФОРМ

ВЫБОР ФОРМЫ

Функция load- from std. shape  позволяет Вам выбрать общую часть из  библиотеки стандартных форм и создать программу детали.

Нажмите <enter>.  Дисплей меняет сообщение на load- 00000000.  Введите номер программы детали, который будет использоваться для сохранения детали, которую вы создаете в памяти программы NC . После ввода номера программы начинается процесс выбора формы.

Библиотек стандартных фигур 1250 содержат 53 программы форм, на которые ссылается номер формы. Вы должны сначала выбрать желательную форму из следующей таблицы, или используя и клавиши прокрутки, листать до формы, или непосредственно ввести желаемый номер. Как только правильный номер и название отображены, нажмите (enter), чтобы выбрать форму.

Детальные рисунки каждой формы расположены в конце этого раздела. Они дают дополнительную информацию о различных вариантах для каждой формы и иллюстрируют требуемые вводимые размеры.

Программы стандартных формы написаны в универсальном формате, который описывает форму детали, но оставляет размеры детали переменными. Как только Вы выбираете форму, Вы обязаны отвечать на ряд подсказок, которые определяют окончательные размеры детали. Индивидуальные чертежи формы в конце этого раздела помогают иллюстрировать различные размеры. Эти чертежи должны быть упомянуты при ответе на различные подсказки.

Если запрашивается размер, используйте цифровую клавиатуру вместе с десятичной точкой. (Используйте <ce>, чтобы очистить ввод, если Вы сделали ошибку). Если все правильно, нажмите (enter). Так как  1250 может работать или в метрической или дюймовой системе, стандартные единицы измерений для размеров являются теми, выбранными для операционной системы при инсталляции SD60. Размеры могут быть введены в любой единице измерения, однако, используя специальную последовательность клавиш. Этим способом, случайная метрическая часть может быть введена непосредственно даже при том, что система установлена для дюймовых единиц измерения.

Чтобы ввести размер в противоположной единице измерения из системного значения по умолчанию, нажмите сначала (shf). Отображенное значение преобразуется в противоположную единицу измерения, и количество десятичных  знаков меняется (два для дюймов: 0.00 и один для миллиметров: 0.0). Нажатие той же самой клавиши снова изменяет значение назад на первоначальную единицу измерения. Эта клавиша только изменяет вводимое значение и не переключает единицы измерения для всей системы. Каждый размер должен быть преобразован индивидуально как требуется.

Если требуется число (типа количества отверстий) или другое целочисленное значение, используйте цифровую клавиатуру, чтобы ввести желательный номер. Если значение правильное, нажимите (enter).

Если требуется выбор типа CW/CCW, YES/NO и т.д.,  отображенный ответ может быть переключен, используя клавишу +/->. Нажмите (enter), когда отображен правильный ответ. Если требуется начальная точка или повторное направление, используйте внешние клавиши со стрелками на цифровой клавиатуре, чтобы указать правильный угол или направление. Как только правильное направление указано на показании, нажмите (enter). Недопустимые вводы для специфической подсказки игнорируются.

Начальная точка или направления повтора следующие:

· Top / left (вверху/налево):  используйте клавишу  <1>

· Top / up (вверху/вверх:  используйте клавишу  <2> 

· Top / right (вверху/направо):  используйте клавишу  <3> 

· Влево:  используйте клавишу  <4> 

· Вправо:  используйте клавишу  <6> 

· Bottom / left (снизу/влево):  используйте клавишу  <7> 

· Bottom / down (снизу/вниз):  используйте клавишу  <8> 

· Bottom / right (снизу/вправо):  используйте клавишу  <9> 

Как только на все подсказки даны ответы,  отображается  проверка (YES+  VERIFY  +NO).  Чтобы проверить входные данные, которые запрашиваются снова, нажмите одновременно <+/->, чтобы начало мигать YES. Затем нажмите (enter), чтобы сделать обзор входных данных. Используйте клавишу <enter>, чтобы шагать через подсказки, и исправить любые значения, если необходимо.

Как только на все подсказки даны правильные ответы,  1250 создает программу детали.  Отображаются следующие подсказки:


*   COMPUTING   *


(Входные данные обрабатываются.)


PROGRAM LOADED

(Программа создана.)

Нажмите <recycle>, чтобы вернуться в main function menu (меню основных функций).  Перейдите в этом руководстве к  ВЫПОЛЕНИЮ ПРОГРАММЫ ДЕТАЛИ за указаниями по выполнению программы.

РАЗМЕРЫ, ОБЩИЕ ДЛЯ БОЛЬШИНСТВА ФОРМ

В дополнение к фактическим размерам детали, большинство из 53 программ форм также запрашивают относительно прорезания (kerf), отходов, начального входа, и выхода.

Так как все управление оборудовано дополнительной опцией dial-in-kerf, должно быть введено значение 0.00 для запроса kerf во время ввода размера (см. исключения ниже). Путем ввода 0.00 в этой точке, может использоваться функция dial-in-kerf, когда деталь фактически вырезана, чтобы ввести и корректировать размер kerf, если необходимо. Если введено другое значение kerf, отличное от 0.00, во время запроса размера стандартной формы, оно постоянно добавляется к размерам детали, и функция dial-in-kerf пропускается, когда деталь вырезана. Следовательно, kerf не может быть откорректирован, и полная деталь должна быть повторно введена, чтобы изменить ее.

Большинство стандартных форм также запрашивает относительно размера отходов, которое является пространством, оставленным между соседними линиями деталей. Так как функция dial-in-kerf не увеличивает интервал между деталями, величина отходов должна учесть достаточно материала, чтобы разместить ожидаемый kerf плюс требуемое количество материала, которое будет оставлено между линиями деталей.

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: На любых частях резки цепочки типа wedge pair или chain rectangle (пары клиньев или цепочки  прямоугольников), kerf должен быть введен наряду с размерами детали в течение создания программы. Это происходит из-за обычной боковой резки и раскроя, который сделан на этих деталях. Независимо от введенного kerf, dial-in-kerf не будет функционировать на этих деталях.

Величина отходов обеспечивает интервал между деталями, поскольку они повторены до конца пластины. Точность этого размера отходов столь же хороша как фактическая деталь непосредственно; поэтому значение может быть установлено довольно маленьким с хорошими результатами. Типичные значения отходов могут быть где-нибудь между 0.1 дюйма и 0.5 дюйма (от 2.5 миллиметров до 12 миллиметров). Обратите внимание, что величина отходов должна позволять ожидаемое прорезание (kerf), если должна использоваться  функция dial-in-kerf, когда деталь вырезана.

Размер lead-in  (вхождение)  - это расстояние от детали  до точки прорезания. Так как операция прорезания иногда непредсказуема, размер вхождения должен быть установлен так, чтобы пластина прорезалась, и резка стабилизировалась прежде, чем она достигнет фактической детали. Диапазон нормальных величин от 0.25 дюйма до 1.00 дюйма (от 6 миллиметров до 25 миллиметров).

Размер выхода заставляет факел резать в сторону от детали  прежде, чем кислород выключится. Это предотвращает любое повреждение вырезанной детали из-за разброса характеристик факела. Кроме того, при резке прочных пластин движение lead-out (выход) гарантирует, что основание детали было вырезано полностью прежде, чем кислород выключен. Нормальные значения - от 0.5 дюйма до 1.00 дюйма (от 12 миллиметров до 25 миллиметров).


53 СТАНДАРТНЫЕ ФОРМЫ



ФОРМЫ 51, 52, И 53 ЯВЛЯЮТСЯ РАСШИРЕННЫМИ ВЕРСИЯМИ ФОРМ 1, 2, И  3
 

 *
ВЫБИРАЕМАЯ СТАРТОВАЯ ПОЗИЦИЯ, РЕЗКА CW/CCW И ВЫБИРАЕМЫЙ РЕЖИМ ВЫБОРА  И НАПРАВЛЕНИЯ.
**
ПОЗВОЛЯЕТ ВЫБОР ЛЮБОЕ КОЛИЧЕСТВО ОТВЕРСТИЙ.
***
ОТМЕЧЕННЫЕ  ОТВЕРСТИЯ ЯВЛЯЮТСЯ ДОПОЛНИТЕЛЬНЫМИ. ЗНАЧЕНИЯ РАДИУСА УГЛА МОГУТ БЫТЬ УСТАНОВЛЕНЫ НА 0 ДЛЯ ОСТРЫХ УГЛОВ.
ФОРМА 1 : ПРЯМОУГОЛЬНИК




        ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ




      АВТО              ВРУЧНУЮ

1.
НАПРАВЛЕНИЕ РЕЗКИ
: 
(По часовой стрелке или против часовой стрелки)

 2.
НАЧАЛЬНАЯ ПОЗИЦИЯ
: 
(1 из 4 углов)

 3.
РАЗМЕР X
:
(Дюймы или миллиметры)

 4.
РАЗМЕР  Y
:
(Дюймы или миллиметры)

 5.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

 6.
УГОЛ ВХОЖДЕНИЯ (ГРАД.)
:
(от 0 до 90 градусов)

 7.
РАЗМЕР ВЫХОДА
:
(Дюймы или миллиметры)

 8.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

 9.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ (KERF):
(Ширина прохода режущего инструмента) 

10.
РЕЖИМ ПОВТОРА
:
(Автоматическое или ручное позиционирование)
В РЕЖИМЕ АВТОПОВТОРА:    

В РУЧНОМ РЕЖИМЕ ПОВТОРА:

11.
ПРОВЕРИТЬ- YES/NO(ДА/НЕТ)
11.
Повторить направление:  (1 из 4 сторон)

12.
ПРОВЕРИТЬ - YES/NO(ДА/НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:

· Параметры STARTING CORNER (начальный угол) и REPEAT DIRECTION (направление повтора) могут быть непосредственно введены с цифровой клавиатуры..  Стрелки направления предназначены для справочника.
· При определении LEAD-IN ANGLE (угол входа) в 0 градусов означает параллельность оси Y и  в 90 градусов – параллельно оси X.
· Положение LEAD-OUT (выхода) определяется направлением резки.  Оно или параллельно последней стороне резки (как показано), или 45 градусов от последнего направления резки.
При выполнении результирующей программы детали NC, положение горелок в начальном угле (STARTING CORNER) первой части, независимо от выбранного  режима повтора (REPEAT MODE).  От этого угла программа двигается к действительной точке прореза.  

· ФОРМА 2 : КРУГ





           ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ




  АВТО                  ВРУЧНУЮ
      СТОРОНА ПЛАСТИНЫ


     ЛЕВАЯ            ПРАВАЯ




           




    УГОЛ 60 ГРАДУСОВ К ЦЕНТРАМ

1.
НАПРАВЛЕНИЕ РЕЗКИ (OD)
:
(По часовой стрелке или против часовой стрелки)

2.
СТАРТОВОЕ ПОЛОЖЕНИЕ
:
(1 из 8 точек)

3.
РАЗМЕР ДИАМЕТРА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ВЫХОДА
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
РАЗМЕР ПРОРЕЗИ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

8.
РЕЖИМ ПОВТОРА
:
(Автоматическое или ручное позиционирование)

   В РЕЖИМЕ АВТО ПОВТОРА:    
В РЕЖИМЕ РУЧНОГО ПОВТОРА:
 
9.
ПРОВЕРИТЬ- ДА/НЕТ
 9.
Направление повтора: (1 из 4 точек)



10.
ПРОВЕРИТЬ- ДА/НЕТ
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Параметры STARTING POSITION и REPEAT DIRECTION (СТАРТОВОЕ ПОЛОЖЕНИЕ и НАПРАВЛЕНИЕ ПОВТОРА) могут быть непосредственно введены с цифровой панели.  Стрелки направления предназначены для справочника.
· Фактическая позиция ВЫХОДА определяется направлением резки. Рисунок выше показывает позицию ВЫХОДА, предполагающую, что направление резки было выбрано по часовой стрелке.
· При выполнении результирующей NC программы детали расположите горелки в ЦЕНТРЕ первой части, независимо от выбранного РЕЖИМА ПОВТОРА. От этой позиции  программа двигается  к фактической точке прорезания.
· При выполнении операций режима АВТО ПОВТОРА детали смещаются влево и вправо под углом 60 градусов, чтобы минимизировать величину отходов между деталями.
ФОРМА 3 : КОЛЬЦО






   ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ




АВТО                           ВРУЧНУЮ
     СТОРОНА ПЛАСТИНЫ


    ЛЕВАЯ              ПРАВАЯ
            Угол 60 градусов к центрам

1.
НАПРАВЛЕНИЕ РЕЗКИ (OD)
:
(По часовой стрелке или против часовой стрелки)

2.
СТАРТОВОЕ ПОЛОЖЕНИЕ
:
(1 из 8 точек)

3.
РАЗМЕР ВНУТРЕННЕГО ДИАМЕТРА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР ВНЕШНЕГО ДИАМЕТРА
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАЗМЕР ВЫХОДА
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

8.
РАЗМЕР ПРОРЕЗИ
:
(Ширина прохода режущего инструмента) 

9.
РЕЖИМ ПОВТОРА
:
(Автоматическое или ручное позиционирование)   
   В РЕЖИМЕ АВТО ПОВТОРА:  
  В РЕЖИМЕ РУЧНОГО ПОВТОРА:

10.
ПРОВЕРИТЬ- ДА/НЕТ
10.
Направление повтора: (1 из 4 точек)



11.
ПРОВЕРИТЬ- ДА/НЕТ
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Подсказка НАПРАВЛЕНИЕ РЕЗКИ определяет направление резки внешнего диаметра. Внутреннее направление  всегда противоположно так, чтобы та же самая сторона KERF (ЛЕВАЯ/ПРАВАЯ) могла использоваться для обоих вырезов.
· Параметры STARTING POSITION и REPEAT DIRECTION (СТАРТОВОЕ ПОЛОЖЕНИЕ и НАПРАВЛЕНИЕ ПОВТОРА)   могут быть непосредственно введены с цифровой панели.
· Фактическая позиция ВЫХОДА определяется направлением резки. Рисунок выше показывает позицию ВЫХОДА, предполагающую, что направление резки было выбрано по часовой стрелке.
· При выполнении результирующей NC программы детали расположите горелки в ЦЕНТРЕ первой части, независимо от выбранного РЕЖИМА ПОВТОРА.
· При выполнении операций режима АВТО ПОВТОРА детали смещаются влево и вправо под углом 60 градусов
ФОРМА 4 : ЦЕПОЧКА ПРЯМОУГОЛЬНИКОВ 1


     ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ
              СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
    ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ



1.
РАЗМЕР X
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
РАЗМЕР Y
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента) 

6.
ПРОВЕРИТЬ- ДА/НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Все части цепочки резки начинаются от угла пластины, наиболее близкого к оператору. СТОРОНА ПЛАСТИНЫ определена через ДАННЫЕ УСТАНОВКИ СИСТЕМЫ.
ФОРМА 5 : ЦЕПОЧКА ПРЯМОУГОЛЬНИКОВ 2
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3.50

(88.9)






  ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


          СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
          ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ



1.
РАЗМЕР X
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
РАЗМЕР Y
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента) 

6.
ПРОВЕРИТЬ- ДА/НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Все части цепочки резки начинаются от угла пластины, наиболее близкого к оператору. СТОРОНА ПЛАСТИНЫ определена через ДАННЫЕ УСТАНОВКИ СИСТЕМЫ.
· Порядок резки также зависит от величины СТОРОНЫ ПЛАСТИНЫ. Часть, наиболее близкая к углу пластины всегда вырезается сначала, как показано под ПОВТОРНЫМИ ОБРАЗЦАМИ.
· Хотя ПОВТОРНЫЙ ОБРАЗЕЦ создает части в парах, чтобы минимизировать отходы и уменьшить время резки, каждая часть индивидуально подсчитывается, когда вырезана.
ФОРМА 6 : ЦЕПОЧКА КРУГОВ



    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ
                 СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
       ЛЕВАЯ                    ПРАВАЯ


   1.
    РАЗМЕР ДИАМЕТРА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

4.
РАЗМЕР ПРОРЕЗИ
:
(Ширина прохода режущего инструмента) 

5.
ПРОВЕРИТЬ- ДА/НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Все части цепочки резки начинаются от угла пластины, наиболее близкого к оператору. СТОРОНА ПЛАСТИНЫ определена через ДАННЫЕ УСТАНОВКИ СИСТЕМЫ.
ФОРМА 7 : РЕЖИМ РАЗРЕЗА



    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ
                 СТОРОНА ПЛАСТИНЫ


       ЛЕВАЯ                     ПРАВАЯ

1.
РАЗМЕР X
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
РАЗМЕР Y
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

6.
ПРОВЕРИТЬ- ДА/НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Эта часть предназначена для использования с множественными горелками.
· Все резы режима разреза (RIP MODE) начинаются в углу пластины, ближе всего к оператору.  PLATE SIDE (СТОРОНА ПЛАСТИНЫ) определяется через данные установки системы (SYSTEM SETUP DATA).
· Последовательность резки также зависит от величины стороны пластины (PLATE SIDE).  После отхода от угла резка делается назад к углу, как показано под ПОВТОРНЫМИ ОБРАЗЦАМИ.
ФОРМА 8 : ФЛАНЕЦ




      ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


              СТОРОНА ПЛАСТИНЫ


   ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ



1.
ВНУТРЕННИЙ РАЗМЕР ДИАМЕТРА
:        (Дюймы или миллиметры)

2.
ВНЕШНИЙ РАЗМЕР ДИАМЕТРА
:
         (Дюймы или миллиметры)

3.
ДИАМЕТР ЦЕНТРА БОЛТА
:
               (Дюймы или миллиметры)

4.
ДИАМЕТР ОТВЕРСТИЯ БОЛТА
:
         (Дюймы или миллиметры)

5.
КОЛИЧЕСТВО БОЛТОВ
:
              (Счет, от 0 до 99)

6.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
              (Ширина прохода режущего инструмента) 

7.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
              (Расстояние между деталями, дюйм/мм)

8.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
              (Дюймы или миллиметры)

9.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
              (ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Если внутренний диаметр (INNER DIAMETER) определен как 0, центральное отверстие не вырезается.
· Если количество болтов (NUMBER OF BOLTS) определено как 0, отверстия болтов не вырезаются.
· Только вырезы внутреннего диаметра и внешнего диаметра (INNER DIAMETER и OUTER DIAMETER) используют размер вхождения (LEAD-IN DIMENSION) в качестве диаметра круглого вхождения. Расстояние вхождения для отверстий болтов автоматически устанавливается на 1/2 величины диаметра отверстия болта (BOLT HOLE DIAMETER).
ФОРМА 9 : РАЗРЕЗАННЫЙ КРУГ


     
    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ

                  СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
             ЛЕВАЯ                      ПРАВАЯ



1.
РАЗМЕР ВНУТРЕННЕГО ДИАМЕТРА:
(Дюймы или миллиметры)

2.
РАЗМЕР ВНЕШНЕГО ДИАМЕТРА:
            (Дюймы или миллиметры)

3.
ГРАДУСЫ РАЗРЕЗА
:
                  (Градусы)   

4.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
                  (Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
                  (Ширина прохода режущего инструмента) 

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
                 (Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
                 (ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Стартовое положение всегда под 45 градусов как показано.
· Положение окончания определяется величиной градусов разреза (SPLIT DEGREES).
· Фактический интервал между деталями основан на допущении, что градусы разреза (SPLIT DEGREES) меньше, чем 135 градусов. В противном случае отходы  между деталями могут быть чрезмерными. Поэтому меньшие доли дуги должны быть вырезаны, используя форму 10, ГРАДУСЫ КОЛЬЦА (RING DEGREES).
ФОРМА 10 : ЧАСТЬ КОЛЬЦА


 
    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ
           РУЧНОЕ ПОВТОРЕНИЕ
  ВСЕ НАПРАВЛЕНИЯ ДОПУСКАЮТСЯ



1.
РАЗМЕР ВНУТРЕННЕГО РАДИУСА:
(Дюймы или миллиметры)

2.
РАЗМЕР ВНЕШНЕГО РАДИУСА:
(Дюймы или миллиметры)

3.
НАЧАЛЬНЫЕ ГРАДУСЫ
:
(Градусы)

4.
КОНЕЧНЫЕ ГРАДУСЫ
:
(Градусы) 

5.
CROSS REPEAT DISTANCE:
(расстояние Y до следующей детали) 

6.
RAIL REPEAT DISTANCE
:
(расстояние X до следующей детали) 

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента) 

9.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Значения начальных градусов (STARTING DEGREES) и конечных градусов (ENDING DEGREES) представляют угловую позицию по отношению к оси Y (0 градусов является параллелью к оси  Y, и  90 градусов являются параллелью к оси  X).
· Параметры повторного расстояния (REPEAT DISTANCE) определяют расстояние от начала первой части до следующей.  Эти величины должны быть достаточно большими, чтобы обеспечить необходимые отходы между деталями.
· При выполнении результирующей программы NC детали машина двигается от начального угла к точке прорезания, определенной размером вхождения (LEAD-IN DIMENSION).
· Выходное расстояние автоматически устанавливается на 1/2 от размера вхождения (LEAD-IN DIMENSION).
ФОРМА 11 : ПРЯМОЕ УШКО


      ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ
              СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
    ЛЕВАЯ                      ПРАВАЯ



1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ДИАМЕТР ОТВЕРСТИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента) 

5.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

6.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Если ДИАМЕТР ОТВЕРСТИЯ определен как нуль, никакое центральное отверстие не вырезается.
· Расстояние вхождения для центрального отверстия автоматически устанавливается на 1/2 от величины диаметра отверстия (HOLE DIAMETER).
ФОРМА 12 : СКОБА



    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ
       
       СТОРОНА ПЛАСТИНЫ

 ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ



1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ТОЛЩИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента) 

5.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

6.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ    
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания.
 SHAPE 13 : НАКЛОННОЕ УШКО



    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ
                  СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
       ЛЕВАЯ                     ПРАВАЯ



1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ЦЕНТР ОТВЕРСТИЯ БОЛТА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ДИАМЕТР ОТВЕРСТИЯ 
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
ВЫСОТА ПЛЕЧА
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента) 

8.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

9.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

10.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Если диаметр отверстия (HOLE DIAMETER) определен как нуль, центральное отверстие не вырезается.
ФОРМА 14 : ПОДЪЕМНОЕ УШКО



    REPEAT PATTERNS
                  PLATE SIDE
       LEFT                     RIGHT


    1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ДИАМЕТР ОТВЕРСТИЯ 
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ВЫСОТА ПЛЕЧА
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента) 

7.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

8.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

9.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Если диаметр отверстия (HOLE DIAMETER) определен как нуль, то центральное отверстие не вырезается.
ФОРМА 15 : ПАРА ПРИЗМ




    REPEAT PATTERNS


              PLATE SIDE


             LEFT                      RIGHT

1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ДЛИНА ФАСКИ  
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

5.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

6.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Если длина фаски (BEVEL LENGTH) определена как нуль, фаска на углах не вырезается.  Только режутся острые углы в 90 градусов.
· Эта форма создает специальную последовательность из  4 частей, чтобы минимизировать  величину отходов. Однако, любое количество деталей может вырезаться, так как каждый из четырех считается как отдельная деталь.
ФОРМА 16 : ПРЯМАЯ ПОДДЕРЖКА ТРУБЫ


   
         ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


             СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
            ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ



1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ГЛУБИНА ДУГИ
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания.

· ФОРМА 17 : КОСАЯ ПОДДЕРЖКА ТРУБЫ


 
     ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ

             СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
      ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ



1.
ШИРИНА ОСНОВАНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ШИРИНА ВЕРШИНЫ
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
ГЛУБИНА ДУГИ
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

7.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

8.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

9.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ 
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Как другие, эта часть вырезается с основанием (BASE) в верхнем положении.  Как результат, используются подсказки, чтобы отметить верх и стороны, допуская, что деталь вращается на 180 градусов.
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания.
ФОРМА 18 : ВЕРТИКАЛЬНАЯ ПРОЕКЦИЯ



      ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ

             СТОРОНА ПЛАСТИНЫ

   ЛЕВАЯ                      ПРАВАЯ



1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВЫСОТА «ВОРОТНИКА»
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ШИРИНА «ВОРОТНИКА»
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания.
ФОРМА 19 : КОСАЯ ПРОЕКЦИЯ



        ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


           СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
          ЛЕВАЯ                      RIGHT



1.
ШИРИНА ОСНОВАНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВЫСОТА «ВОРОТНИКА»
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ШИРИНА «ВОРОТНИКА»
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
ШИРИНА ВЕРШИНЫ
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

7.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

8.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

9.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Как другие, эта часть вырезается с основанием (BASE) в верхнем положении.  Как результат, используются подсказки, чтобы отметить верх и стороны, допуская, что деталь вращается на 180 градусов.
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания.
ФОРМА 20 : ВЕРТИКАЛЬНАЯ ПРОРЕЗЬ



        ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


           СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
          ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ



1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВЫСОТА ПРОРЕЗИ
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ШИРИНА ПРОРЕЗИ
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания.
ФОРМА 21 : КОСАЯ ПРОРЕЗЬ


           ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ

               СТОРОНА ПЛАСТИНЫ


ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ



1.
ШИРИНА ОСНОВАНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВЫСОТА ПРОРЕЗИ
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ШИРИНА ПРОРЕЗИ
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
ШИРИНА ВЕРШИНЫ
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

7.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

8.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

9.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Как другие, эта часть вырезается с основанием (BASE) в верхнем положении.  Как результат, используются подсказки, чтобы отметить верх и стороны, допуская, что деталь вращается на 180 градусов.
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания.
ФОРМА 22 : ВОСЬМИУГОЛЬНИК



       ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


            СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
         ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ



1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ДИАМЕТР ОТВЕРСТИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ДЛИНА ФАСКИ
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Если диаметр отверстия (HOLE DIAMETER) определен как нуль, центральное отверстие не вырезается.
ФОРМА 23 : КВАДРАТ, РАДИУС УГЛА ВНУТРЬ




     ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


              СТОРОНА ПЛАСТИНЫ


  ЛЕВАЯ                      ПРАВАЯ



1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ДИАМЕТР ОТВЕРСТИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАДИУС ДУГИ
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Если диаметр отверстия (HOLE DIAMETER) определен как нуль, центральное отверстие не вырезается.
ФОРМА 24 : КВАДРАТ, РАДИУС УГЛА НАРУЖУ



           ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


               СТОРОНА ПЛАСТИНЫ


  ЛЕВАЯ                        ПРАВАЯ



1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ДИАМЕТР ОТВЕРСТИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАДИУС ДУГИ
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Если диаметр отверстия (HOLE DIAMETER) определен как нуль, центральное отверстие не вырезается.
ФОРМА 25 : КВАДРАТ С ОТВЕРСТИЕМ




    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


           СТОРОНА ПЛАСТИНЫ



     ЛЕВАЯ                        ПРАВАЯ

1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ДИАМЕТР ОТВЕРСТИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

5.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

6.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Если диаметр отверстия (HOLE DIAMETER) определен как нуль, центральное отверстие не вырезается.
ФОРМА 26 : ВОСЬМУГОЛЬНАЯ РАМКА
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


             СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
          ЛЕВАЯ                        ПРАВАЯ
[image: image4.wmf]

1.
ВНЕШНЯЯ ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВНЕШНЯЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВНУТРЕННЯЯ ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ВНУТРЕННЯЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
ВНУТРЕННИЙ РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
ДЛИНА ФАСКИ
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

8.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

9.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

10.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания. 

ФОРМА 27 : РАМКА,УГЛОВОЙ РАДИУС ВНУТРЬ
[image: image5.wmf]3
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


            СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
         ЛЕВАЯ                        ПРАВАЯ
[image: image6.wmf]

1.
ВНЕШНЯЯ ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВНЕШНЯЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВНУТРЕННЯЯ ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ВНУТРЕННЯЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
ВНУТРЕННИЙ РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАДИУС ДУГИ
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

8.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

9.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

10.
ПРОВЕРИТЬ - ДА/НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания, как показано.
ФОРМА 28 : РАМКА, 

УГЛОВОЙ РАДИУС НАРУЖУ
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


             СТОРОНА ПЛАСТИНЫ

      ЛЕВАЯ                      ПРАВАЯ
[image: image8.wmf]

1.
ВНЕШНЯЯ ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВНЕШНЯЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВНУТРЕННЯЯ ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ВНУТРЕННЯЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
ВНУТРЕННИЙ РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАДИУС ДУГИ
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

8.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

9.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

10.
ПРОВЕРИТЬ - ДА/НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания, как показано.
SHAPE 29 : КВАДРАТНАЯ РАМКА
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


             СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
          ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image10.wmf]

1.
ВНЕШНЯЯ ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВНЕШНЯЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВНУТРЕННЯЯ ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ВНУТРЕННЯЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
ВНУТРЕННИЙ РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

7.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

8.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)


9.
ПРОВЕРИТЬ - ДА/НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания, как показано.
ФОРМА 30 : ПРЯМОУГОЛЬНАЯ РАМКА
[image: image11.wmf]3
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


  СТОРОНА ПЛАСТИНЫ


 ЛЕВАЯ                      ПРАВАЯ
[image: image12.wmf]
    1.
ВНЕШНЯЯ ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВНЕШНЯЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВНУТРЕННЯЯ ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ВНУТРЕННЯЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)


8.
ПРОВЕРИТЬ - ДА/НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания, как показано.
ФОРМА 31 : УНИВЕРСАЛЬНАЯ РАМКА
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


   СТОРОНА ПЛАСТИНЫ

      ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image14.wmf]








                           ПРИМЕР ФОРМ

1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
СИММЕТРИЯ
:
(ДА или НЕТ)

4.
НИЖНЯЯ ТОЛЩИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
ЛЕВАЯ ТОЛЩИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
ВЕРХНЯЯ ТОЛЩИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
ПРАВАЯ ТОЛЩИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
Н-ЛЕВЫЙ ВНУТР. РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

9.
В-ЛЕВЫЙ ВНУТР. РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

10.
В-ПРАВЫЙ ВНУТР. РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

11.
Н- ПРАВЫЙ ВНУТР. РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

12.
УГЛЫ ФАСОК
:
(ДА или НЕТ)

13.
ВЫПУКЛЫЙ
:
(ДА или НЕТ)

14.
Н-ЛЕВЫЙ ВНЕШН. РАДИУС   :
(Дюймы или миллиметры)

15.
В-ЛЕВЫЙ ВНЕШН. РАДИУС   :
(Дюймы или миллиметры)

16.
В-ПРАВЫЙ ВНЕШН. РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

17.
Н-ПРАВЫЙ ВНЕШН. РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

18.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

19.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

20.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

21.
ПРОВЕРИТЬ - ДА/НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· При симметрии (SYMMETRY): выбирается ДА (YES), значения для толщины (THICKNESS), внутреннего радиуса (INNER RADIUS) и внешнего радиуса (OUTER RADIUS) автоматически предварительно загружаются, чтобы определить симметричную деталь.
· Подсказка ВЫПУКЛЫЙ (CONVEX) появляется только, когда есть УГЛЫ ФАСКИ (BEVEL CORNERS): выбирается НЕТ (NO).
ФОРМА 32 : ПРЯМОУГОЛЬНОЕ ОТВЕРСТИЕ






ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ
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       РУЧНОЙ ПОВТОР
[image: image16.wmf]
      ВСЕ НАПРАВЛЕНИЯ ДОПУСТИМЫ

1.
ШИРИНА
    :
      (Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
    :
      (Дюймы или миллиметры)

3.
РАДИУС УГЛА
    :
      (Дюймы или миллиметры)

4.
РАССТОЯНИЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ X:
(Расстояние до следующего отверстия по X)

5.
РАССТОЯНИЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ Y:
(Поперечное расстояние до следующего                                                                                    отверстия по Y)

6.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
    :
      (Ширина прохода режущего инструмента)

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
    :
      (Дюймы или миллиметры)

 8.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
    :
      (ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Расстояния перемещения по X и Y  используются для определения расстояние между центрами отверстий. От положения этого центра программа заставляет двигаться машину к точке прорезания, определенной РАЗМЕРОМ ПРОРЕЗАНИЯ (LEAD-IN DIMENSION).
· РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ должен быть менее, чем ШИРИНА (WIDTH DIMENSION).
· Для первого отверстия горелка должна быть позиционирована на центр отверстия оператором.
ФОРМА 33 : ВЕРТИКАЛЬНОЕ ОТВЕРСТИЕ
[image: image17.wmf]2
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ

           РУЧНОЙ ПОВТОР
      ВСЕ НАПРАВЛЕНИЯ ДОПУСТИМЫ
[image: image18.wmf]

1.
ШИРИНА ПРОРЕЗИ
:
      (Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА ПРОРЕЗИ
:
      (Дюймы или миллиметры)

3.
РАССТОЯНИЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ X:
(Расстояние до следующего отверстия X)

4.
РАССТОЯНИЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ Y:
(Поперечное расстояние до следующего                                                                                    отверстия по Y)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
    :
      (Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
    :
      (Дюймы или миллиметры)

 7.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
    :
      (ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Расстояния перемещения по X и Y  используются для определения расстояние между центрами отверстий. От положения этого центра программа заставляет двигаться машину к точке прорезания, определенной РАЗМЕРОМ ПРОРЕЗАНИЯ (LEAD-IN DIMENSION).
· РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ должен быть менее, чем ШИРИНА ПРОРЕЗИ (SLOT WIDTH).
· Для первого отверстия горелка должна быть позиционирована на центр отверстия оператором.
ФОРМА 34 : ГОРИЗОНТАЛЬНОЕ ОТВЕРСТИЕ






   ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ
[image: image19.wmf]1
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      РУЧНОЙ ПОВТОР
      ВСЕ НАПРАВЛЕНИЯ ДОПУСТИМЫ 
[image: image20.wmf]

1.
ШИРИНА ПРОРЕЗИ
:
      (Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА ПРОРЕЗИ
:
      (Дюймы или миллиметры)

3.
РАССТОЯНИЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ X:
(Расстояние до следующего отверстия X)

4.
РАССТОЯНИЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ Y:
(Поперечное расстояние до следующего                                                                                    отверстия по Y)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
    :
      (Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
    :
      (Дюймы или миллиметры)

 7.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
    :
      (ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Расстояния перемещения по X и Y  используются для определения расстояние между центрами отверстий. От положения этого центра программа заставляет двигаться машину к точке прорезания, определенной РАЗМЕРОМ ПРОРЕЗАНИЯ (LEAD-IN DIMENSION).
· РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ должен быть менее, чем ВЫСОТА ПРОРЕЗИ (SLOT HEIGHT).
· Для первого отверстия горелка должна быть позиционирована на центр отверстия оператором.
ФОРМА 35 : КРУГОВОЕ ОТВЕРСТИЕ






    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ
[image: image21.wmf]1
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      РУЧНОЙ ПОВТОР
      ВСЕ НАПРАВЛЕНИЯ ДОПУСТИМЫ
[image: image22.wmf]

1.
ДИАМЕТР
:
      (Дюймы или миллиметры)

2.
РАССТОЯНИЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ X:
(Расстояние до следующего отверстия X)

3.
РАССТОЯНИЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ Y:
(Поперечное расстояние до следующего                                                                                    отверстия по Y)

4.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
    :
      (Ширина прохода режущего инструмента)

5.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
    :
      (Дюймы или миллиметры)

 6.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
    :
      (ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Расстояния перемещения по X и Y  используются для определения расстояние между центрами отверстий. От положения этого центра программа заставляет двигаться машину к точке прорезания, определенной РАЗМЕРОМ ПРОРЕЗАНИЯ (LEAD-IN DIMENSION).
· РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ должен быть менее, чем ДИАМЕТР (DIAMETER DIMENSION).
· Для первого отверстия горелка должна быть позиционирована на центр отверстия оператором.
ФОРМА 36 : ПОДДЕРЖКА БРУСА
[image: image23.wmf]9
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


           СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
[image: image24.wmf]

     ЛЕВАЯ                        ПРАВАЯ

1.
ШИРИНА ОСНОВАНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ШИРИНА ВЕРШИНЫ
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ЛЕВОЕ ПЛЕЧО
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
ПРАВОЕ ПЛЕЧО
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
ЛЕВОЕ СМЕЩЕНИЕ
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

8.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

9.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

10.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Как и другие, эта деталь вырезается с основанием в верхнем положении. Как результат, используются подсказки, чтобы указать верх и стороны, предполагая, что деталь вращается на 180 градусов.
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания, как показано.
ФОРМА 37 : ПОДДЕРЖКА СВЯЗКИ
[image: image25.wmf]7

4

3

2

1




    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


            СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
         ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image26.wmf]

1.
ШИРИНА ОСНОВАНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ШИРИНА ВЕРШИНЫ
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ВЫСОТА ПЛЕЧА
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ  
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Как и другие, эта деталь вырезается с основанием в верхнем положении. Как результат, используются подсказки, чтобы указать верх и стороны, предполагая, что деталь вращается на 180 градусов.
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания, как показано.
ФОРМА 38 : УГЛОВАЯ СВЯЗКА
[image: image27.wmf]6
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


             СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
         ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image28.wmf]

1.
ШИРИНА ОСНОВАНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВЫСОТА ПЛЕЧА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

5.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

6.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Как и другие, эта деталь вырезается с основанием в верхнем положении. 
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания, как показано.
ФОРМА 39 : ТРЕУГОЛЬНИК
[image: image29.wmf]3
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


           СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
         ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image30.wmf]

1.
ШИРИНА ОСНОВАНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ЛЕВОЕ СМЕЩЕНИЕ
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

5.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

6.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Как и другие, эта деталь вырезается с основанием в верхнем положении. Однако ЛЕВОЕ СМЕЩЕНИЕ находится фактически на левой стороне части как показано.
· Когда левое смещение (LEFT OFFSET) больше 0, угол angle "A" больше 90 градусов,  и когда оно меньше 0, угол "A" меньше 90 градусов.
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания, как показано.
ФОРМА 40 : СКОШЕННЫЙ ПРЯМОУГОЛЬНИК
[image: image31.wmf]7

4

3

2

1




    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


           СТОРОНА ПЛАСТИНЫ

    ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image32.wmf]

1.
ШИРИНА ОСНОВАНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ШИРИНА ВЕРШИНЫ
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ЛЕВАЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ПРАВАЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Как и другие, эта деталь вырезается с основанием в верхнем положении. Как результат, используются подсказки, чтобы указать верх и стороны, предполагая, что деталь вращается на 180 градусов.
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания, как показано.
ФОРМА 41 : ТРАПЕЦИЯ
[image: image33.wmf]4
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


           СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
          ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image34.wmf]

1.
ШИРИНА ОСНОВАНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ШИРИНА ВЕРШИНЫ
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ЛЕВОЕ СМЕЩЕНИЕ
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Подобно другим, эта часть вырезана с основанием в верхнем положении, а вершиной в нижнем положении. Однако, ЛЕВОЕ СМЕЩЕНИЕ находится фактически на левой стороне детали, как показано.
· Когда ЛЕВОЕ СМЕЩЕНО больше 0, угол "A" больше 90 градусов, и когда оно меньше 0, угол "A" - меньше 90 градусов.
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания, как показано.
ФОРМА 42 : ЧЕТЫРЕХУГОЛЬНИК
[image: image35.wmf]10
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


            СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
[image: image36.wmf]
          ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ

1.
ШИРИНА ОСНОВАНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ШИРИНА ВЕРШИНЫ
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
СМЕЩЕНИЕ ВЕРШИНЫ
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ЛЕВАЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
ЛЕВОЕ СМЕЩЕНИЕ
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
ПРАВАЯ ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
ПРАВОЕ СМЕЩЕНИЕ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

9.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

10.
РАМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

11.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Как и другие, эта деталь вырезается с основанием в верхнем положении. Как результат, используются подсказки, чтобы указать верх и стороны, предполагая, что деталь вращается на 180 градусов.
· Единственная разница между деталями, созданными с включенной левой пластиной (LEFT PLATE) или правой пластиной (RIGHT PLATE) состоит в поперечном движении к первой точке прорезания, как показано.
ФОРМА 43 : СОЕДИНИТЕЛЬНАЯ ПОЛОСА
[image: image37.wmf]4
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


             СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
         ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image38.wmf]

1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
КОЛИЧЕСТВО КОЛОНОК
:
(от 0 до 99)

4.
РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ КОЛОНКАМИ: (Дюймы или миллиметры)

5.
РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ РЯДАМИ
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
ДИАМЕТР ОТВЕРСТИЯ БОЛТА
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

8.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

9.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

10.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Определенный образец отверстия автоматически центруется на детали от верха до низа и слева направо.
· Чтобы создать деталь с одним рядом отверстий, используйте форму  44, ПЛАСТИНА С ПРОРЕЗЯМИ, с высотой прорези равной ширине прорези.
ФОРМА 44 : ПЛАСТИНА С ПРОРЕЗЯМИ
[image: image39.wmf]6
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


            СТОРОНА ПЛАСТИНЫ

     ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image40.wmf]

1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
КОЛИЧЕСТВО ПРОРЕЗЕЙ
:
(от 0 до 99)1

4.
ШИРИНА ПРОРЕЗИ
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
ВЫСОТА ПРОРЕЗИ
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ПРОРЕЗЯМИ
: (Дюймы или миллиметры)

7.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

8.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

9.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

10.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Определенный образец прорези автоматически центрируется на детали от верха до низа и слева направо.
ФОРМА 45 : ОСНОВАНИЕ СВЕТИЛЬНИКА
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ

       СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
          ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image42.wmf]

1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ДИАМЕТР ОТВЕРСТИЯ БОЛТА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАССТОЯНИЕ X МЕЖДУ ОТВЕРСТИЯМИ БОЛТА
: (Дюймы или миллиметры)

5.
РАССТОЯНИЕ Y МЕЖДУ ОТВЕРСТИЯМИ БОЛТА
: (Дюймы или миллиметры)

6.
ДИАМЕТР ЦЕНТРАЛЬНОГО ОТВЕРСТИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
РАДИУС УГЛА
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

9.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

10.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

11.
ПОВТОРНАЯ ПОДСКАЗКА
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Определенный образец отверстия автоматически центрируется на детали от верха до низа и слева направо.
· Если ДИАМЕТР ЦЕНТРАЛЬНОГО ОТВЕРСТИЯ определен как  0, отверстие не вырезается.
· Если РАДИУС УГЛА определен как  0,  вырезаются острые углы.
ФОРМА 46 : ЭКСЦЕНТРИК
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ

                 СТОРОНА ПЛАСТИНЫ

     ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image44.wmf]

1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ЛЕВЫЙ РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ПРАВЫЙ РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ДИАМЕТР ЛЕВОГО ОТВЕРСТИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
ДИАМЕТР ПРАВОГО ОТВЕРСТИЯ:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ЦЕНТРАМИ:
(Дюймы или миллиметры)

7.
ЛЕВОЕ СМЕЩЕНИЕ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

9.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

10.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

11.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Если диаметр левого отверстия определен как  0, отверстия на детали не вырезаются.
· Если диаметр правого отверстия определен как  0, вырезается только левое отверстие.
ФОРМА 47 : "L"- ОБРАЗНАЯ СКОБКА 1
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


             СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
          ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image46.wmf]

1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВЕРТИКАЛЬНАЯ ТОЛЩИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ГОРИЗОНТАЛЬНАЯ ТОЛЩИНА:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Все части цепочки резки начинаются с угла пластины ближе к оператору. СТОРОНА ПЛАСТИНЫ (PLATE SIDE) определяется через данные установки системы (SYSTEM SETUP DATA).
· Хотя части созданы в парах, чтобы уменьшить отходы, каждая часть индивидуально считается, когда вырезана.
· Если размеры части лишают возможности создавать пары без перекрытия, используйте форму 48, "L"-ОБРАЗНАЯ СКОБКА 2.
ФОРМА 48 : "L"-ОБРАЗНАЯ СКОБКА 2
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


             СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
         ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image48.wmf]

1.
ШИРИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВЫСОТА
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВЕРТИКАЛЬНАЯ ТОЛЩИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ГОРИЗОНТАЛЬНАЯ ТОЛЩИНА:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

6.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

7.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Все части цепочки резки начинаются с угла пластины ближе к оператору. СТОРОНА ПЛАСТИНЫ (PLATE SIDE) определяется через данные установки системы (SYSTEM SETUP DATA).
· Если чрезмерная отходы могут быть устранены, создавая "пары частей", используйте форму 47, "L"-ОБРАЗНАЯ СКОБКА 1.
ФОРМА 49 : ДВОЙНАЯ ЗАСЛОНКА
[image: image49.wmf]P2
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    ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


            СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
[image: image50.wmf]
        ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ


1.
РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ЦЕНТРАМИ:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВНЕШНИЙ ДИАМЕТР
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВНУТРЕННИЙ ДИАМЕТР
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ТОЛЩИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

7.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

8.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

9.
ТОЧКА ВХОЖДЕНИЯ 1 (P1)
:
(ДА или НЕТ)

10.
ТОЧКА ВХОЖДЕНИЯ 2 (P2)
:
(ДА или НЕТ)

11.
ВЫХОД
:
(ДА или НЕТ)

12.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Если внутренний диаметр (INNER DIAMETER) определен как 0, отверстие не вырезается.
· Если выбирается точка вхождения 1 (LEAD-IN POINT 1), подсказка  для точки вхождения 2 (LEAD-IN POINT 2) не высвечивается.
· Если выбирается НЕТ (NO) для обеих опционных точек вхождения (LEAD-IN POINTS), используется позиция по умолчанию ТОЧКА ВХОЖДЕНИЯ 0 (LEAD-IN POINT 0).
ФОРМА 50 : ЗАСЛОНКА
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      ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ


         СТОРОНА ПЛАСТИНЫ
        ЛЕВАЯ                       ПРАВАЯ
[image: image52.wmf]

1.
РАССТОЯНИЕ ЦЕНТРА РУЧКИ:
(Дюймы или миллиметры)

2.
ВНЕШНИЙ ДИАМЕТР
:
(Дюймы или миллиметры)

3.
ВНУТРЕННИЙ ДИАМЕТР
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
ТОЛЩИНА
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАДИУС
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

7.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

8.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

9.
ТОЧКА ВХОЖДЕНИЯ 1 (P1)
:
(ДА или НЕТ)

10.
ВЫХОД
:
(ДА или НЕТ)

11.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
(ДА или НЕТ)
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Если внутренний диаметр (INNER DIAMETER) определен как 0, отверстие не вырезается.
· Если выбирается НЕТ (NO) для точки вхождения 1 (LEAD-IN POINT 1), используется позиция по умолчанию ТОЧКА ВХОЖДЕНИЯ 0 (LEAD-IN POINT 0).
ФОРМА 51 : ПРЯМОУГОЛЬНИК








ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ








        АВТО               ВРУЧНУЮ
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    1.
НАПРАВЛЕНИЕ ВЫРЕЗАНИЯ
:
(По часовой стрелке или против часовой стрелки)

2.
ИСХОДНАЯ ПОЗИЦИЯ
:
(1 из 4 углов)

3.
РАЗМЕР X 
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР Y
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
УГОЛ ВХОЖДЕНИЯ (ГРАД.)
:
(От 0 до 90 градусов)

7.
РАЗМЕР ВЫХОДА
:
(Дюймы или миллиметры)

8.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

9.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

10.
РЕЖИМ ПОВТОРА
:
(Автоматическое или ручное позиционирование)

ЕСЛИ РЕЖИМ ПОВТОРА АВТО:
ЕСЛИ РЕЖИМ ПОВТОРА ВРУЧНУЮ:

11.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
11.
Направление повтора:  (1 из 4 сторон)




12.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Параметры УГОЛ НАЧАЛА и НАПРАВЛЕНИЕ ПОВТОРА (STARTING CORNER и REPEAT DIRECTION) могут быть непосредственно введены с цифровой клавиатуры. Стрелки направления предназначены для быстрой справки.
· При определении УГЛА ВХОЖДЕНИЯ (LEAD-IN ANGLE), 0 градусов является параллелью оси Y, и  90 градусов являются параллелью оси X.
· Положение ВЫХОДА (LEAD-OUT) определяется направлением резки. Оно либо параллельно последней вырезаемой стороне (как показано), либо 45 градусов от последнего направления резки.
· При выполнении результирующей NC программы детали расположите горелки около угла пластины, независимо от выбранного режима повтора (REPEAT MODE). От этого угла программа двигается к действительной точке прорезания.
ФОРМА 52 : КРУГ







ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ

















        АВТО

ВРУЧНУЮ
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1.
НАПРАВЛЕНИЕ РЕЗКИ (OD)
:
(По часовой стрелке или против часовой стрелки)

2.
ИСХОДНАЯ ПОЗИЦИЯ
:
(1 из 8 углов)

3.
ДИАМЕТР
:
(Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ВЫХОДА
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
ТИП ВЫХОДА
:
(0 или 1)

8.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

9.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

10.
РЕЖИМ ПОВТОРА
:
(Автоматическое или ручное позиционирование)

ЕСЛИ РЕЖИМ ПОВТОРА АВТО:
ЕСЛИ РЕЖИМ ПОВТОРА ВРУЧНУЮ:

11.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
11.
Направление повтора:  (1 из 4 точек)




12.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Параметры УГОЛ НАЧАЛА и НАПРАВЛЕНИЕ ПОВТОРА (STARTING CORNER и REPEAT DIRECTION) могут быть непосредственно введены с цифровой клавиатуры. Стрелки направления предназначены для быстрой справки.
· Действительное положение ВЫХОДА (LEAD-OUT) определяется направлением резки.  Рисунок выше показывает положение ВЫХОДА (LEAD-OUT), допуская, что выбрано направление резки по часовой стрелке.
· При выполнении результирующей NC программы детали расположите горелки около угла пластины, независимо от выбранного режима повтора (REPEAT MODE). От этого угла программа двигается к действительной точке прорезания.
· При выполнении операций АВТО ПОВТОРА (AUTO REPEAT) детали смещаются влево и вправо  под углом  60 градусов, чтобы уменьшить отходы между деталями.

ТИП ВХОЖДЕНИЯ 0 (LEAD-OUT TYPE 0) составляет  10 градусов к касательной.  ТИП ВЫХОДА 1 (LEAD-OUT TYPE 1) следует за траекторией вхождения (LEAD-IN).

ФОРМА 53: КОЛЬЦО







ПОВТОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ














                      

                    АВТО                   ВРУЧНУЮ
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[image: image57.wmf]5

6

1

4

3

2

6

TYPE 1

TYPE 0




    1.
НАПРАВЛЕНИЕ РЕЗКИ
:
(По часовой стрелке или против часовой стрелки)

2.
ИСХОДНАЯ ПОЗИЦИЯ
:
(1 из 8 точек)

3.
РАЗМЕР ВНУТРЕННЕГО ДИАМЕТРА: (Дюймы или миллиметры)

4.
РАЗМЕР ВНЕШНЕГО ДИАМЕТРА:
(Дюймы или миллиметры)

5.
РАЗМЕР ВХОЖДЕНИЯ
:
(Дюймы или миллиметры)

6.
РАЗМЕР ВЫХОДА
:
(Дюймы или миллиметры)

7.
ТИП ВЫХОДА
:
(0 или 1)

8.
РАЗМЕР ОТХОДОВ
:
(Расстояние между деталями, дюйм/мм)

9.
РАЗМЕР ПРОРЕЗАНИЯ
:
(Ширина прохода режущего инструмента)

10.
РЕЖИМ ПОВТОРА
:
(Автоматическое или ручное позиционирование)

ЕСЛИ РЕЖИМ ПОВТОРА АВТО:
ЕСЛИ РЕЖИМ ПОВТОРА ВРУЧНУЮ:

11.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
:
11.
Направление повтора:  (1 из 4 точек)




12.
ПРОВЕРИТЬ - ДА\НЕТ
ПРИМЕЧАНИЯ:
· Сообщение НАПРАВЛЕНИЕ РЕЗКИ (CUT DIRECTION) определяет направление резки внешнего диаметра. Направление внутри всегда противоположно, так, чтобы та же самая сторона ПРОРЕЗАНИЯ (KERF), левая/правая (LEFT/RIGHT) может быть использована для обоих резов.
· Параметры ИСХОДНАЯ ПОЗИЦИЯ и НАПРАВЛЕНИЕ ПОВТОРА (STARTING POSITION и REPEAT DIRECTION) могут быть непосредственно введены с цифровой клавиатуры.
· Действительное положение ВЫХОДА (LEAD-OUT) определяется направлением резки. Рисунок выше показывает положение ВЫХОДА (LEAD-OUT), допуская, что было выбрано направление резки по часовой стрелке.
· При выполнении результирующей NC программы детали горелки находятся в центре (CENTER) первой детали,  независимо от выбранного РЕЖИМА ПОВТОРА (REPEAT MODE). 
· При выполнении операций режима авто повтора (AUTO REPEAT) детали смещаются влево и вправо под углом  60 градусов.
· Тип выхода 0 (LEAD-OUT TYPE 0)- под углом 10 градусов к касательной.  ТИП ВЫХОДА 1 (LEAD-OUT TYPE 1) следует за траекторией ВХОЖДЕНИЯ (LEAD-IN).
ВЫПОЛНЕНИЕ ПРОГРАММЫ

Этот раздел руководства описывает процедуры, используемые для  вырезания желательной  формы, которые происходят после того, как форма была выбрана, и все необходимые данные введены, или после того, как новая деталь была создана.

PLASMA-OXYGEN/FUEL (ВЫБОР  ПЛАЗМА-КИСЛОРОД/ТОПЛИВО)

Большинство машин, оборудованных 1250, использует только один тип процесса резки, или плазма или кислород/топливо. В этих случаях параметры установки системы могут быть установлены так, чтобы правильный способ резки был выбран автоматически.  

Если машина имеет обе системы резки, однако, экран показывает сообщение SELECT- PLASMA или SELECT- OXY/FUEL (ВЫБОР - ПЛАЗМА или ВЫБОР - КИСЛОРОД/ТОПЛИВО).  

Используйте клавишу  <+/-> , чтобы переключить дисплей на правильный тип.

ПРИМЕЧАНИЕ:  Это фактически не переключает функцию резки машины, только подсказка, и меняет последовательность, используемую при выполнении детали. Вы должны гарантировать, что на машине включен правильный процесс резки.

В этом пункте проверяются коды свойств, чтобы видеть, допускаются ли любые дополнительные свойства в 1250. Если ни один не допускается, продолжите в разделе dial-in-kerf, чтобы выбрать желательный способ резки. Иначе, следуйте руководствам, которые есть  для каждого свойства.

ОПЦИИ МОДИФИКАЦИИ ГЕОМЕТРИИ

Есть несколько свойств, которые позволяют изменить геометрический внешний вид детали:

SCALING

Позволяет увеличить размер детали до 65 раз или уменьшить до 0.001.

ROTATION

Позволяет вращать детали относительно ее запрограммированной ориентации, чтобы выравнивать с пластиной или вкладывать среди других деталей.

MIRROR

Позволяет зеркально отобразить деталь или по оси X или по оси Y, или по обеим осям.

Эти действия возможны с опцией  enhanced operation. Когда это свойство включено, отображается сообщение GEOMETRY - NORMAL, когда деталь обрабатывается первоначально. Мигает слово NORMAL.  

Нажмите клавишу  <+/-> , чтобы переключиться между GEOMETRY - NORMAL и GEOMETRY - SPECIAL.  Нажмите  <enter>,  когда вы выбрали или  NORMAL или SPECIAL.

Если вы выберите  NORMAL и нажмете  <enter>, деталь будет вырезаться как она была запрограммирована, что в основном означает:


SCALE  =  1.00



X MIRROR - NO


ROTATE = 0.00 DEGREES

Y MIRROR - NO

и сообщая о концах  специальной геометрии (special geometry).

Если вы выберите  SPECIAL и нажмете <enter>, вам будет сообщено о масштабе, вращении, зеркальном отображении X, и Y.

Когда вы начали выполнять программу с одной из специальных геометрических операций, дисплей продолжает показывать SPECIAL.  Вы должны установить специальную опцию назад в нормальное состояние до того, пока дисплей не покажет снова  NORMAL.

SCALING (масштабирование)
 scaling (масштабирование)  доступно на системе, управление показывает сообщение SCALE=XX.XXX. Отображаемое значение является масштабным коэффициентом, используемым последний раз, когда выполнялась конкретная программа.  Масштабный коэффициент используется для увеличения или уменьшения размера всей детали, или сделать другой размер, или позволить тестовое выполнение. Введенная величина используется как множитель для всех размеров детали, поэтому:


If SCALE = 1.000  
Деталь первоначальная размером  1:1,


If SCALE = 10.000
Деталь в 10 раз больше оригинальной, и


If SCALE = .125
Деталь составляет 1/8 от оригинального размера. 

Значения масштабирования могут изменяться от 0.001 до 65.000.

Введите желательную величину масштаба.  Используйте 1.000 для первоначального размера. 

PART ROTATION OPTION(опция вращения детали)

Если включена опция part rotation, управление отображает  ROTATE- +XXX.XX для требуемого угла поворота.  Введите желательные градусы вращения.  0.00 является первоначальной запрограммированной позицией.  Положительный угол указывает вращение против часовой стрелки.   Отрицательный угол может также быть введен для вращения по часовой стрелке, однако он будет преобразован к его эквивалентному положительному угловому положению.  Когда деталь выполняется снова, показывается положительный эквивалентный угол, не отрицательный.  Например, если введены -45.00 градусов для вращения, они сохраняются как +315.00.

X/Y AXIS MIRROR OPTION (опция зеркального отображения по осям Х/Y)

Если включено свойство  mirror image, отображаются два сообщения. Первое для оси X: X MIRROR‑ NO.  Нажмите клавишу  <+/‑> , чтобы переключиться между мигающими НЕТ и ДА (NO и YES). Нажмите клавишу  <enter> , когда показан требуемый ответ. Если вы выберите NO, резка по оси X происходит, как запрограммировано. Если вы выберите  YES, ось X преобразуется так, что деталь появляется на пластине перевернутой. 

После того, как введен выбор  X- зеркало, сообщение меняется на: Y MIRROR-NO.  Снова нажмите клавишу <+/->, чтобы переключиться между мигающими сообщениями NO и YES.  Нажмите  <enter>, когда показан желаемый ответ.  Если вы выберите NO, резка по оси Y происходит, как запрограммировано. Если вы выберите  YES, ось Y зеркально отображается слева направо.

KNIFE COMPENSATION OPTION (опция компенсации прорезания)

Свойство knife compensation позволяет  специальную компенсацию  поворота ножа, которая изменяет путь вырезания, чтобы произвести острые углы, а не закругленные, вызванные смещением ножа от центра.

DIAL-IN-KERF STANDARD FEATURE

Свойство dial in kerf позволяет добавить компенсацию прорезания  в вырезаемую форму.  Для того, чтобы появилось сообщение, программа должна содержать код прорезания, такой как kerf left или kerf right (G41 или G42 в адресе слова или функцию  29 или 30 в ESSI).  Когда программа содержит такой код,  отображается сообщение  KERF= +XX.XXXX.  Величина, которая отображается, является прорезанием (kerf), используемым последний раз, когда выполнялась деталь.

Величина прорезания, которую нужно ввести, является общей шириной траектории, создаваемой процессом резки.  Эта величина может быть выведенной  путем резки  4" квадрата без введенного kerf, и измеряя действительный размер.  Разница между действительным размером и введенным размером является  величиной kerf.  Введите эту величину как положительный размер  (+) kerf. Это изменяет траекторию резки и приводит к тому, что действительный прорез имеет правильный размер.  

Отрицательное значение прорези может быть также введено, однако, это обычно не делается. При введении оно уменьшает размер размер детали, вместо того, чтобы увеличивать его.  Это может быть полезно, если деталь запрограммирована со слишком большим размером прорезания (kerf).  Отрицательное значение  kerf  противодействует запрограммированному kerf, уменьшая деталь до правильного размера.

CUTTING MODE SELECTION (выбор режима резки)

Как только любые дополнительные параметры введены, 1250 выполняет необходимую обработку, и затем запрашивает Вас выбрать желательный  режим резки из следующего меню:

· MANUAL CUT (ручная резка)

· AUTO CUT (автоматическая резка)

· TEST RUN (тестовое выполнение)

· SINGLE STEP (одиночный шаг)

Каждый из этих  режимов резки описан в разделах, которые следуют далее.

MANUAL CUT (ручная резка)

Режим ручной резки позволяет Вам предварительно нагревать и вручную запустить процесс резки, используя машинное управление резкой.

Вы увидите, что дисплей отображает  PIERCE = XXX.XX. Введите желательное время прорезания, которое влияет на ускорение машины, когда процесс резки включен, чтобы прорезать материал. Если Вы вводите 0.00, машина ждет процесса резки, который будет включен, и затем быстро ускоряется до выбранной скорости резки. Это приемлемо для более тонкого материала, так как он прорезается  почти немедленно, когда процесс включен.

На более толстом материале, однако, требуется значительное время, чтобы прорезать металл. Если машина перемещается слишком быстро в этой точке, начальная часть детали не будет вырезана полностью.  

Ввод времени прорезания заставляет машину медленно ускоряться от местоположения прорезания. Машина стартует от ее приостановленной позиции, когда процесс включен, и ускоряется до желательной скорости резки за время, введенное для  времени pierce ramp. Устанавливая это значение достаточно долгим,  материал прорезается в течение части вхождения так, чтобы ко времени машина достигла фактической детали, материал прорезается полностью на всей траектории.

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: 1250 может также использовать  время pierce ramp как время задержки (hold time) для кислорода/топлива и/или плазменной резки вместо  времени pierce ramp. Это позволяет Вам вводить время прорезания, которое заставляет машину держать позицию вместо стартового движения, как только начинается резка. См. sd62 систему confg2, цифру 8, в главе установки и инсталляции.

AUTO CUT(автоматическая резка)

Авто режим резки позволяет Вам вырезать деталь со всем предварительным нагревом и процессом резки, запускаемым и останавливаемым 1250.  

В зависимости от выполнения резки  кислород/топливо или плазмы, затем отображаются подсказки для значений, которые управляют автоматическим циклом прорезания. Они включают preheat(предварительный нагрев), pierce ramp (время прорезания), и part count (счет деталей). 

HIGH PREHEAT (OXYGEN/FUEL) (сильный предварительный нагрев КИСЛОРОД/ТОПЛИВО)

Если вы выбрали резку кислород/топливо (oxygen/fuel), вам сначала будет сообщено о длительности цикла сильного нагрева (high preheat). Управление отображает PREHEAT= XXX.XX. Введите время в секундах для цикла сильного предварительного нагрева (high preheat).  Когда управление перемещается к новой точке прорезания, оно  автоматически включает соленоиды сильного предварительного нагрева на указанное время.  Когда цикл предварительного нагрева закончен, соленоиды сильного предварительного нагрева выключаются, и включается режущий кислород. 

PIERCE RAMP (OXYGEN/FUEL OR PLASMA) (время прорезания(кислород/топливо или плазма))

Независимо от процесса резки, Вы будете запрошены о времени прорезания . Смотрите описание в разделе режима ручной резки об информации по времени прорезания.

PART COUNT (ALL CUTTING PROCESS) (подсчет деталей (все процессы резки))

Независимо от процесса резки, Вы будете запрошены о количестве деталей HOW MANY- XXX.  Введите требуемое количество циклов детали, чтобы произвести требуемые детали.  Например, если Вы хотите 100 деталей и имеете четыре горелки, введите 25, чтобы получить правильный подсчет. Если требуется дополнительная деталь  после того, как предварительно установленный подсчет достигнут, нажмите <cycle start> , чтобы вырезать еще одну деталь.

TEST RUN (тестовое выполнение)

TEST RUN  позволяет те же самые машинные движения как во время резки, однако все выходы резки запрещены. Это удобно, чтобы проверить и исправить позицию детали на материале, который подлежит резке.

SINGLE STEP(одиночный шаг)

Режим Single Step  аналогичен test run, однако одно движение программы выполняется каждый раз, когда вы нажимаете  <cycle start>.  Затем вы можете проверить размеры в конце каждого блока данных. 

CYCLE START (запуск цикла)

После того, как желаемый режим резки выбран, и требуемые данные (preheat, pierce ramp и т.д.) были введены, нажимают (enter), чтобы вырезать деталь.

Управление теперь отображает подсказку PRESS CYCLE START.

If the plate alignment feature is not enabled in the control, locate the machine at the starting position on the plate (usually the lower corner) before you press <cycle start>. This starts program execution.  Continue at running the part. Если свойство plate alignment (выравнивание пластины) не включается в управлении, определите местонахождение машины в исходной позиции на пластине (обычно нижний угол) прежде, чем Вы нажмете <cycle start> (запуск цикла). Это запускает выполнение программы. Продолжите в  running the part (выполнении детали).

PLATE ALIGNMENT FEATURE (выравнивание пластины)

Свойство plate alignment  компенсирует пластины, которые не выровнены с режущей машиной. Без этой опции пластина должна быть тщательно выровнена параллельно основному рельсу или иначе детали могут убежать за край.  Свойство plate alignment вращает деталь, так что программа следует углу пластины.  Это не только гарантирует, что детали вырезаются правильно, но также и уменьшается время установки, так как пластина больше не должна выравниваться на машине.

Чтобы выполнить это выравнивание, вместо того, чтобы нажать клавишу <cycle start> (запуск цикла),  как запрашивает дисплей, нажмите (shf) и затем <cycle stop> (останов цикла). Эта комбинация  двух клавиш вводит режим выравнивания. Дисплей теперь запрашивает:



MOVE MACHINE TO



FIRST CORNER



THEN PRESS -1



OR 3 -SAME ANGLE

Если вы нажмете <3>, будет использоваться угол пластины, вычисленный для предыдущей детали. Это свойство может быть использовано для резки нескольких различных деталей на той же самой пластине.

Затем управление отображает подсказку:



ANGLE= +/- XXX.XX


PRESS ENTER IF OK
Когда вы нажимаете  <enter>, опрос процесса резки продолжается.

Чтобы выровнять новую пластину, машина должна быть выровнена с одним углом материала. Обычно это должен быть начальный угол для программы, так как машина автоматически возвращается к этому положению, когда процедура завершена. После позиционирования нажмите клавишу  <1> .  The display now changes to:

 Дисплей теперь изменяется на:



MOVE MACHINE TO



-SECOND CORNER-



THEN PRESS ‑2

Двигайте машину вдоль длинного края пластины, так как это производит более точную индикацию угла пластины. Если вы режете большую пластину, нет необходимости проходить весь путь к следующему углу. Просто двигайтесь по краю по крайней мере 10 футов и выровняйте машину с краем пластины. Хотя процедура работает, если расстояние меньше, результат более точный, если используется большее расстояние.  После того, как машина выровнена ко второму углу (или вдоль края), нажмите клавишу  <2>.  Как только эти две точки определены, вычисляется угол пластины, и отображается как:



ANGLE=  +/- XXX.XX



PRESS ENTER IF OK
Угол является положительным для углов против часовой стрелки и отрицательным по часовой стрелке. Нажмите <enter>,  чтобы выровнять к этому углу.  Это устанавливает отображаемый угол как величину выравнивания пластины, и затем возвращает машину к первому углу.  

Как только машина останавливается, подсказка возвращается к выбору режима резки (ручной, авто и т.д.), как описано в  выборе режима резки (cutting mode selection).  Введите соответствующий выбор для режима резки и нажмите <enter>.  Дисплей снова запрашивает клавишу <cycle start>. Он также отображает угол пластины  (PLATE ANGLE):



PRESS CYCLE GO



PLATE ANG= +/- XXX.XX

Нажмите клавишу <cycle start>,  чтобы начать программу. Детали теперь отслеживают угол пластины и вырезаются правильно.

При вырезании детали дисплей показывает текущее состояние машины. Кроме того, если состояние препятствует продолжению операции, дисплей показывает  WAIT (ждите) наряду с состоянием, вызывающим ожидание. Далее показан список этих сообщений наряду с кратким объяснением каждого:

STOP- * E-STOP *
Активизирован аварийный останов. Это закрывает приводы 1250.  

ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ:   Это не отключает вход питания. Оно только отключает приводы и функции резки.

STOP- HOLD POS
Выполнение программы было остановлено. Машина удерживает позицию.

RUN- TEST RUN
Программа выполняет тестовое выполненное программы.

RUN- VENT XXX.X
Программа выполняется.  Таймер oxygen bleedoff timer считает в обратном порядке. Машина держит позицию.

RUN- TRAVERSE
Программа выполняется. Текущий блок не вырезает. Машина перемещается с высокой скорость.

RUN- OXY CUT
Программа выполняется. Машина режет в ручном режиме кислород/топливо. Клавиша машины <speed>  управляет скоростью подачи.

RUN- PRHT XXX.X  
Программа выполняется. Машина держит позицию, и выполняется автоматическая резка с сильным предварительным нагревом  (auto-cutting high preheat).

RUN- AUTO OXY CUT 
Программа выполняется. Машина режет в автоматическом режиме кислород/топливо (automatic oxygen/fuel mode).
RUN- BACKUP
Программа выполняется, но была нажата клавиша <back up>, вызывая прохождение траектории резки в обратном направлении. Скорость ограничена величиной установки.

RUN- DWELL XXX.X
Программа выполняется.  1250 удерживает позицию машины и ждет таймер programmed dwell, чтобы достигнуть 0 перед продолжением вдоль запрограммированной траектории.

WAIT- CUT SW OFF
Программа выполняется, и выбирается резка. 1250 ожидает включения выключателя резки перед началом движения. (На некоторых системах резка может быть начата путем нажатия клавиши  <cycle start> ). Машина удерживает позицию.

WAIT- CUT SW ON
Программа выполняется, и выбирается резка. 1250 завершил одну резку, передвинулся к следующему месту прорезания, и ждет выключения выключателя резки, затем включения, чтобы начать новую резку. Машина удерживает позицию.

WAIT- START XXX
Движение задерживается до достижения таймером 0. 

RUN- PLASMA CUT
Программа выполняется. Плазменная резка выполняется. Скорость подачи контролируется клавишей  <speed>.

RUN- DELAY XXX.X  
Программа выполняется. Контроль включения плазменной дуги (plasma arc on) получен. Машина удерживает позицию до достижения таймером  0, и затем начинает движение вдоль траектории резки.

RUN- ARCOFF XXX.X 
Программа выполняется. Плазменная резка выполняется, но контроль включения плазменной дуги  (plasma arc on) выключен, возможно показывая, что дуга выключена. Машина продолжает двигаться вдоль траектории резки, как если бы дуга была еще включена, пока таймер не достигнет 0.00.  Затем 1250 останавливает машину и выполняет остановку цикла <cycle stop>.

RUN- PLASMA START 
Программа выполняется. Была выбрана автоматическая резка( auto cut),  и сигнал запуска был послан в плазменную систему. Ввод включения дуги плазмы (plasma arc on )еще не был получен.

RUN- PIERCE XXX.X 
Программа выполняется. Выбирается резка кислород/ топливо. Горелка только что прорезала в новом месте и медленно ускоряется до выбранной скорости резки, основанной на введенной величине времени прорезания (pierce ramp time).
RUN-RTN TO PATH 
Программа выполняется, но этот дисплей отображает по двум причинам. Если вы нажимаете <cycle stop>  и перемещаете машину от запрограммированной траектории и затем нажимаете  <cycle start>,  это сообщение отображается пока машину не вернулась назад к правильной позиции. Это сообщение также отображается, если машина отклоняется от правильной позиции, когда предполагается, что удерживается позиция (ожидает включение выключателя резки кислородом).  

ПРИМЕЧАНИЕ:
Если это сообщение отображается, когда выполняется программа, и машина остановлена, оно показывает что 1250 не может вернуть машину в правильную позицию. Это может случиться, если есть большое количество отклонений в драйверах, или есть какое-либо механическое заедание  или помеха.
RUNNING DESCRIPTION (описание выполнения)

Из-за различия между режущими машинами невозможно дать точное описание последовательностей работы, используемых при выполнении детали. Следующие  описания служат для того чтобы проиллюстрировать различные функции управления и типовые последовательности работы. 

Если выбран ручной режим резки (manual cut), программа двигается к точке прорезания и ждет чтобы начать резку. В конце процесс резки останавливается автоматически, и машина двигается к следующей точке прорезания. Когда она достигает новой точки, выключатель резки должен быть выключен и снова включен, чтобы начать резку.
· Для резки «кислород/топливо» вы должны вручную включить кислород резки, используя машинный выключатель кислорода резки или управление. 1250 автоматически выключает резку в конце, или вы можете остановить резку, выключая машинный выключатель кислородной резки.

· Для плазменной резки вы должны вручную включить плазменную резку. Это может быть сделано одним из двух способов. Если машина оборудована отдельной станцией управления плазмой, резка может быть начата путем нажатия кнопки  <start> на панели управления оператора. Плазменная резка может быть также начата вручную нажатием клавиши  <cycle start> НА 1250. Это позволяет осуществить ручную резку на машинах, которые не имеют отдельной ручной станции управления. Если выбрана автоматическая резка ( auto cut),  программа переходит к новой точке прорезания и затем автоматически включает процесс резки.  Если выполняется резка «кислород/топливо», включается сильный предварительный нагрев в течение указанного времени, и затем кислород резки. Чтобы продлить или сократить время сильного предварительного нагрева, нажмите, и удерживайте клавишу < cycle start> в течение желательного времени предварительного нагрева. Чтобы сократить время, нажмите и отпустите клавишу < cycle start >, когда резка должна начаться.

Если выбрано тестовое выполнение (test run), программа начинает выполняться со всеми приостановленными функциями резки.  Шаги программы, которые были бы резкой, выполнены со скоростью, установленной машинной клавишей  < speed >, в то время как проходы сделаны с высокой скоростью.

Если выбран single step, программа выполняет один шаг программы каждый раз , когда нажата клавиша <cycle start>.

Или в режиме test run или single step деталь может быть снова установлена на пластине следующим образом:

Позвольте машине выполнить программу к точке, где очевидно, что деталь должна быть перемещена, чтобы поместить ее на доступной пластине.  Затем нажмите < cycle stop>, чтобы остановить машину в этой точке.  Теперь используйте  функцию хода, чтобы переместить горелку в желательную позицию на пластине.  Как только она находится в правильной позиции, нажмите < cycle start >, чтобы продолжить тестовое выполнение.  Этот процесс остановки теста, ход горелки и затем продолжение может быть повторен столько раз, сколько необходимо, чтобы позиционировать деталь правильно.  Как только часть позиционирована, нажмите клавишу < cycle stop > и затем < part return >  три раза, чтобы возвратиться к начальной позиции детали. Нажмите < cycle stop > снова, чтобы возвратиться к основным подсказкам резки и выберите желательный режим резки.

Клавиша < part return > фактически позволяет возвращаться к одной из трех различных позиций на вырезаемой детали.

Одно нажатие < part return > возвращает к  самой недавней точке прорезания на детали. Отображается сообщение RETURN- PIERCE.

Второе нажатие <part return> возвращает в начальную точку  текущей детали. Отображается сообщение RETURN- START.

Третье нажатие <part return> возвращает в начальную позицию на выбранном столе резки.  Отображается сообщение RETURN- HOME.

ПРИМЕЧАНИЕ:  нажмите <shf><part return>, чтобы вернуться  к точке отсчета  (0,0) стола  #1.

Клавиша <back up> может быть использована в резке, тестовом выполнении или одиночном шаге (cut, test run, или single step),  чтобы пройти обратный ход траектории резки, чтобы или проверить позиционирование, или в случае потерянной резки.  Когда клавиша нажата, когда деталь выполняется вперед, машина делает обратный ход с предварительно установленной скоростью, пока клавиша удерживается. Когда желательная точка достигнута, отпустите клавишу и перезапустите резку.

ПРИМЕЧАНИЕ:     клавиша <back up> не работает, если  нажата клавиша  <cycle stop>.

Чтобы остановить программу в любой точке, нажмите < cycle stop >. Чтобы продолжить, нажмите < cycle start > снова.

После остановки возможно отойти от детали (чтобы очистить наконечник горелки, например).  Если Вы затем нажимаете (back up), машина возвращается непосредственно к позиции, откуда она отошла.  Нажмите <cycle start>, чтобы продолжить резку детали.

Чтобы прекратить выполнять программу и возвратиться к верхнему уровню подсказок, нажмите (recycle).

ТЕКСТОВОЙ РЕДАКТОР ПРОГРАММЫ

РЕДАКТИРОВАНИЕ ПРОГРАММЫ
Функция edit/new позволяет 1250 создавать и редактировать программы в Памяти Программы NC.

Чтобы ввести этот режим, нажмите клавишу < enter >, когда отображается EDIT/NEW. Затем отображается сообщение EDIT- XXXXXXXX, последняя используемая программа. Выберите желательный номер программы из  памяти, используя клавиши прокрутки со стрелками вверх и вниз, чтобы просмотреть список, или введите  новый номер программы, который не существует, чтобы создать новую программу и нажмите (enter).
Как только программа выбрана, первый блок данных отображен, и можно начать редактирование.

MAIN DATA BLOCK DISPLAY  (ДИСПЛЕЙ БЛОКА ОСНОВНЫХ ДАННЫХ)

Редактор имеет способность делать две основные операции. Он может отобразить список блоков данных в памяти, и он может редактировать определенный блок информации.

В display mode (режиме дисплея) экран отображает внутренний номер блока на левой стороне. Этот номер указывает позицию блока в программе. Например, пятый блок в любой программе детали отображен как B0005.

Чтобы отобразить конкретный блок, используйте  клавиши стрелки прокрутки вверх вниз, чтобы листать вверх и по программе. Каждый раз Вы нажимаете клавишу прокрутки, и отображается новый номер блока и тип информации, содержавшейся в блоке.

Цифровая клавиатура может также использоваться, чтобы быстро обратиться к конкретному блоку. Введите желательный номер блока на цифровой  клавиатуре. Когда первая цифра нажата, экран показывает:




GO TO- B####

После того, как правильное значение отображено, нажмите (enter). Затем отображается указанный блок.

Если Вы вводите номер блока после конца программы, или если Вы используете клавиши стрелки прокрутки вверх и вниз, чтобы шагнуть после конца или начала программы, появляется краткое сообщение  указывая состояние, и затем отображается предыдущий блок.

Если Вы достигли конца программы, дисплей отображает  PROGRAM END, и затем возвращается  к последнему блоку в программе.

Если Вы листаете после начала программы, экран отображает PROGRAM TOP, и затем отображает первый блок программы.

В то время как Вы находитесь в режиме дисплея блока основных данных (main data block display), левая сторона дисплея показывает номер блока, в то время как правая сторона показывает разнообразие информации в зависимости от типа блока: строка, дуга, или функция. Для следующих примеров, допустите, что отображенный блок данных - пятый внутренний блок в программе.

Для движений типа ЛИНИЯ дисплей показывает B0005 - LINE +X +Y. Это означает, что блок вызывает линейное движение. Подсказка блока показывает, что размеры  присутствуют в блоке данных. Фактические размеры не показаны в этот момент так, чтобы Вы могли быстро просмотреть  блоки данных без необходимости просматривать определенные размеры. Чтобы посмотреть на фактические размеры X/Y, блок должен быть выбран для редактирования как описано позднее.

Для движений типа  дуги дисплей чередуется между B0005 - CW/CCW ARC и B0005-+X +Y +I +J. Первый дисплей показывает направление дуги, или по часовой стрелке или против часовой стрелки. Второй дисплей показывает, что действительный размер присутствует в блоке данных. Снова, чтобы избежать дополнительных отображений, индивидуальные размеры не показаны в этом месте. Как с движениями типа  ЛИНИЯ, блок должен быть выбран для редактирования, чтобы видеть фактические размеры X/Y/I/J.

Для блоков данных функциЯ есть несколько возможных отображений.

B0005- **NAME** -F##
В этом отображении ** NAME ** и F## есть одна из функций, перечисленных в конце этого раздела. Например, если бы блок 5 выполнил функцию CUT ON, дисплей показал бы B0005- CUT ON -F06

B0005- INTERNAL C0
Внутренние функции были созданы 1250. Хотя они отображены, они не могут быть отредактированы или удалены, так как они являются необходимыми для выполнения программы. Обычно они должны игнорироваться.

РЕДАКТИРОВАНИЕ КОМАНД
После того, как желательный блок отображен, данные могут быть отображены и изменены в случае необходимости.

Чтобы редактировать отображаемый блок, нажмите <.> клавиша (десятичная точка) и затем нажмите (enter). Эта комбинация двух клавиш используется, чтобы предотвратить случайное редактирование блока данных. Если блок - линия или дуга, продолжите в разделе: LINE/ARC BLOCK EDITING (редактирование блока линия/дуга). Если блок - функция, продолжите в разделе: FUNCTION BLOCK EDITING (редактирование блока функций).
Чтобы прервать процесс редактирования, не изменяя данные блока, нажмите клавишу < recycle >. Это возвращает управление на main block display , не изменяя данные.

РЕДАКТИРОВАНИЕ БЛОКА ЛИНИЯ/ДУГА

Если выбранный блок данных - линия или дуга, появляется следующая  последовательность подсказок.

X DIM= ########
Отображает текущий размер X. Введите новое значение если требуется.

Y DIM= ########
Отображает текущий размер Y.  Введите новое значение если требуется.

I DIM= ########
Отображает текущий размер, который является расстоянием от точки начала до центра дуги по оси X. Это значение должно быть 0.00 для блоков линии, так как включение размера I или J измерения в блоке данных вызывает дугу. Хотя входной блок, возможно, был линией, появляются подсказки для размеров I и J. Введите новое значение если требуется.

J DIM= ########
Отображает текущий размер J, который является расстоянием от точки начала до центра дуги по оси Y. См. комментарии по размеру I выше.

ARC DIRECTION CW/CCW
Эта подсказка появляется только, если размеры I или J не равны 0.00, которая указывает блок данных дуги. Если оба равны 0, блок является линией, и таким образом, не имеет никакого направления дуги. Чтобы переключиться между CW и CCW, нажмите <+/->, чтобы отобразить желательное направление. Затем нажмите (enter). 

VERIFY- YES/NO
После того, как все предыдущие подсказки произошли, отображается проверяющая подсказка. Используйте клавишу <+/->, чтобы переключиться между ответом YES/NO и затем нажать (enter). Ответ YES заставляет X/Y/I/J перезапуститься, таким образом  размеры могут проверены снова в случае необходимости. Ответ NO завершает редактирование блока данных и сохраняет результаты в памяти программы NC.

ПРИМЕЧАНИЕ:     Если нажата только клавиша <enter> для каждой подсказки, и ни одно из значений данных не изменено, первоначальный блок не замененяется в памяти программы NC.  Однако, если любое из размеров или направление дуги изменено, создается новый блок данных, и полный первоначальный блок заменяется.

После того, как все подсказки введены, и введен ответ VERIFY- NO , считывание возвращается  на дисплей main data block (блока основнЫХ данных).

РЕДАКТИРОВАНИЕ БЛОКА ФУНКЦИИ

Если редактируемый блок - функция (типа cuton, krflft, и т.д.), отображается следующая подсказка FNC- ## - NAME . Цифры ## содержат номер функции из списка в конце этого раздела. Имя функции отображено на правой стороне. Некоторые примеры:

FNC- 03 - CHNTOP
Функция03 - CHAIN TOP (верх цепочки)

FNC- 05 - CUTOFF 
Функция05 - CUTTING OFF (резка выключена)

Чтобы изменить функцию, используйте  клавиши стрелки прокрутки вверх и вниз, чтобы листать вверх или вниз по списку функций, данных в перечне (в конце этого раздела). Каждый раз Вы нажимаете вверх или вниз, и отображается следующий номер функции и название из списка. Следовательно, нет никакой потребности запоминать коды функций, так как Вы можете просмотреть список для требуемого значения.

Вместо того, чтобы листать до желательной функции, функциональный номер может быть введен непосредственно на вспомогательной клавиатуре. Как только начинается ввод, дисплей изменяется на FUNCTION- ## с номерами, вводимыми в цифры ##.

Как только желательное значение отображено, нажмите (enter). Дисплей возвращается к FNC- ## - NAME, описанному выше.

После того, как желательная функция отображена, или просматривая список или вводя непосредственно желательный функциональный номер, нажмите (enter). В большинстве случаев, это завершает процесс редактирования для функции и заменяет первоначальный блок данных новым функциональным кодом. Как только это сделано, дисплей возвращается на дисплей блока основных данных, и показывает новый функциональный код.

УДАЛЕНИЕ БЛОКА

Если необходимо удалить блок из программы, желательный блок должен сначала быть отображен как описано в дисплее блока основных данных (MAIN DATA BLOCK DISPLAY). Когда это отображено, нажмите клавишу <ce>. Дисплей изменяется на 0000 TO DELETE. Нажмите (enter). Дисплей запрашивает Вас снова гарантировать, что блок не удаляется случайно.

Например, если Вы желаете удалить данные блока пять, дисплей покажет DELETE B0005- NO. Если Вы нажимаете (enter) в этом пункте, 1250  прекращает удаление, и не изменяет программу. Чтобы продолжать процесс удаления, нажмите клавишу <+/->, чтобы переключить выбор на YES, и затем нажмите (enter). Обозначенный блок стерт из памяти программы NC. Все следующие блоки продвигаются на один номер, так что блок 6 становится блоком 5, и так далее. Дисплей теперь возвращается к  main block display (дисплею основного блока).

ВСТАВКА БЛОКА ДАННЫХ

Функция insert позволяет Вам добавлять блоки данных в программу, любой выше или ниже блок данных в программе. Однако, никакие блоки нельзя добавить выше program start (начало программы) или после program end (конца программы).

· Чтобы вставить блок выше текущего блока, показанного на main block display , сначала нажмите (shf) и затем кнопку прокрутки.

· Чтобы вставить блок ниже текущего блока, показанного на main block display, сначала нажмите (shf) и затем стрелку прокрутки вниз.

После того, как нажата комбинация двух клавиш, управление запрашивает тип блока, который будет вставлен, или line/arc block (блок линия/дуга) или function (функция). (Так как единственное различие между линиями и блоками дуги – размеры I и J, их считают тем же самым для функции вставки.). Управление отобразит также:




INSERT- LINE/ARC(вставка-линия/дуга)
или




INSERT- FUNCTION (вставка-функция)

Используйте клавишу <+/->, чтобы переключить между этими двумя выборами и нажмите (enter), когда желательный отображен. Это вставляет пустой блок в программу детали, и затем идет немедленно в функцию редактирования для того блока. Если вставляется  line/arc , подсказка идет в подсказки X/Y/I/J/CW-CCW со всеми размерами, установленными на 0. Если функциональный блок вставлен, подсказка переключается на подсказки редактирования функции, перечисленные в FUNCTION BLOCK EDITING (РЕДАКТИРОВАНИЕ БЛОКА ФУНКЦИИ), с кодом функции, установленным на PGMNOP-00. Обратитесь в соответствующий раздел для информации относительно ввода новых значений.

ЗАКРЫТИЕ РЕДАКТОРА

Как только необходимые исправления были сделаны в программе, и дисплей основного  блока показывает, нажмите клавишу <recycle>, чтобы закрыть редактор и возвратиться к основной подсказке SELECT FUNCTION (ВЫБОР ФУНКЦИИ).

Если не было никаких изменений данных в программе (никакие удаления, вставки, или любое редактирование значений данных), программа может быть выполнена немедленно без дополнительной обработки. Если любые данные были изменены, однако, или если любые блоки были вставлены или удалены, dial-in-kerf и  accel/decel должны быть переделаны на программе. Следовательно, если программа отредактирована и затем выполнена, задержки, связанные с kerf, и программы замедления произойдут в первый раз. После этого программа может быть запущено вторично без задержки.

ВНУТРЕННИЕ ИМЕНА ФУНКЦИЙ / КОДЫ
PGMNOP
00
Нет операции. Обычно не используется при редактировании программы.

UNUSED
01
UNUSED INDEX.  Игнорировать.

UNUSED
02
UNUSED INDEX.  Игнорировать.

CHNTOP
03
CHAIN TOP.  Этот код устанавливает повторный указатель, который используется, когда выполняется chain bottom 04. Если код 03  не включен в программу, программа возвращается к началу. Если этот код включен в программу, повтор возвращается к тому пункту, а не к верху программы. Подсказка VALUE #1 = 0000 позволяет дополнительное программирование цикла. Обычно устанавливается на 0000.

CHNBOT
04
CHAIN BOTTOM.  Этот код помещен в конце программы, чтобы вызвать автоматическое повторение программы, когда код читается. Если этот код опущен, программа выполняется, пока она не достигает кода PROGRAM END (КОНЦА ПРОГРАММЫ), и затем останавливается. Вы должны будете нажать клавишу <cycle start>, чтобы вырезать другую деталь.

CUTOFF
05
CUTTING OFF.  Выключает процесс резки.

CUTON
06
CUTTING ON.  Включает процесс резки.

KRFOFF
07
KERF OFF.  Функция kerf off (прорезание выключено) автоматически выполняется каждый раз, когда резка выключена. Следовательно, нет обычно никакой потребности в отдельном коде kerf off в программе. Это обычно используется только со свойством auxiliary code conversion (преобразование вспомогательного кода).

KRFLFT
08
KERF LEFT.  Устанавливает направление kerf  влево от траектории для функции dial-in-kerf.

KRFRHT
09
KERF RIGHT.  Устанавливает направление kerf  справа от траектории для функции dial-in-kerf.

MARKOFF
10
MARKER #1 OFF.  Выключает устройство маркировки #1.

MRKON
11
MARKER #1 ON.  Включает устройство маркировки #1.

OFSOFF
12
OFFSET #1 OFF.  Отменяет смещение маркера #1 и двигает обратно машину к позиции вырезания. Подсказка VAL 1=0000 используется, чтобы выбрать 1 из 8 смещений. См. SD80 - SD96 в installation and setup (инсталляции и установке).

OFSON
13
OFFSET #1 ON.  Включает смещение маркера #1 и двигает обратно машину к позиции вырезания. Подсказка VAL 1=0000 используется, чтобы выбрать 1 из 8 смещений. См. SD80 - SD96 в installation and setup (инсталляции и установке).

INCH
14
INCH DIMENSIONS.  Это влияет на программу только в течение процесса  загрузки,  и указывает, что все следующие размеры запрограммированы в дюймах. В то время как этот код влияет на  размеры программы, поскольку они загружаются в память, когда программа загружена, он не служит какой-либо цели. Поэтому, редактирование или удаление этого код не влияет на работу машины. Однако, если программа сохранена через порт RS -232, отредактированный код влияет на Word Address или ESSI. Если программа перезагружена, измененные коды влияют на  данные, загружаемые в память.

MMETER
15
MILLIMETER DIMENSIONS.  Это влияет на программу только в течение загрузки,  и указывает, что все размеры запрограммированы в миллиметрах. См. комментарии для кода INCH (дюймы)14  выше.

ABSDIM
16
ABSOLUTE DIMENSIONS.  Это влияет на программу только в течение загрузки, и указывает, что все размеры находятся в absolute (абсолютном) формате. Когда программа загружается, все размеры сохранены как абсолютные движения, даже если входная программа использует incremental (возрастающие) размеры. Поэтому, как только программа загружена, этот код не служит какой-либо цели. Редактирование или удаление этого кода не влияет на работу машины. Однако, если программа сохранена через порт RS- 232, этот код используется, чтобы восстановить программу так, чтобы он появился тот же самый, как был загружен. Следовательно, изменение влияет на  данные программы, поскольку он перезагружается в память.

ABSRPL
17
ABSOLUTE REGISTER PRELOAD.  Это влияет на программу только в течение загрузки.  Это происходит только в программах с абсолютными размерами и используется, чтобы сбросить абсолютную нулевую точку на новое местоположение. Так как размеры не сохранены в абсолютном формате, этот код  не влияет на машину после того, как программа загружена. Он только сохраняется, чтобы программа могла быть восстановлена, когда Вы сохраняете в порт RS-232.

INCDIM
18
INCREMENTAL DIMENSIONS.  Это влияет на программу только в течение загрузки, и указывает, что все следующие размеры программы находятся в incremental (возрастающем) формате. См. комментарии для кода 16 ABSDIM выше.

DWELL
19
PROGRAM DWELL.  Поскольку деталь выполняется, этот код заставляет машину выполнять запрограммированную функцию перерыва в работе. Движение останавливается, и все реле находятся в их текущем состоянии. После указанного времени перерыва в работе, программа продолжает выполнение. Функция перерыва в работе может также содержать информационное слово, которое должно быть использовано для этого и всех следующих команд перерыва в работе, пока не установлено новое время. Если время включено в функциональный блок, оно отображается как VAL 1= XXX.XX со временем, показываемым в секундах. Когда блок отредактирован, появляется та же самая подсказка значения, что позволяет редактировать время перерыва в работе, как требуется.

LEADIN
20
PROGRAMMED LEAD-IN.  Этот код работает с функцией dial-in-kerf, и указывает, что следующая линия или блок дуги является lead-in (вхождением) к детали, и не должен быть компенсирован прорезанием (kerf). Это заставляет точку прорезания оставаться фиксированной вместо того, чтобы быть смещенным  размером kerf.

PGMSTP
21
PROGRAM STOP.  Заставляет машину останавливаться и выключать все функции резки. Вы должны нажать < cycle start>, чтобы возобновить работу.

PRGMEND
22
PROGRAM END.  Этот код и код 23 указывают конец программы детали. Единственное различие между этими двумя кодами происходит, если программа сохранена через порт RS-232. Код PGMEND 22 выводится как program end-no rewind (конец программы - нет перемотки), в то время как кода PGMRWND 23 выводится как program end-rewind (конец программы-перемотка). Если загружено множество программ, все кроме последней должны заканчиваться  кодом program end-no rewind 22 . Это позволяет множественные операции загрузки. Последняя программа в группе обычно содержит код program end-rewind 23, который заставляет работать процесс перемотки. ВАЖНО: не удаляйте код конца программы.

PGMRWD
23
PROGRAM END WITH REWIND.  См. описание для кода PGMEND, 22.

SPKON
24
DO NOT USE FOR EDITING.  This code is used to set up the optional auxiliary code conversion tables only and has no other function.  Since the same function list is used for both editing and the auxiliary code conversion, it appears in this list. Этот код используется только, чтобы установить дополнительные таблицы преобразования дополнительных кодов  (auxiliary code conversion), и не имеет другой функции. Так как используется тот же самый функциональный список и для редактирования и для преобразования вспомогательного кода, он появляется в этом списке.

SPKOFF
25
DO NOT USE FOR EDITING.   См. комментарии для кода SPKON,  24.

MRK2ON
26
MARKER #2 ON.  Включает устройство #2 маркировки пластины.

MRK2OF
27
MARKER #2 OFF.  Выключает устройство #2 маркировки пластины.

OFS2ON
28
MARKER #2 OFFSET ON.  Заставляет машину двигаться к смещенным размерам, установленным для устройства #2 маркировки пластины. Это сдвигает устройство маркировки к текущей запрограммированной позиции прежде, чем сделано любое маркировочное движение.

OFS2OFF
29
MARKER #2 OFFSET OFF.  Отменяет смещение маркера #2 и перемещает горелки обратно к запрограммированной позиции.

FUNCTIONS 
30-38
НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ ДЛЯ НОРМАЛЬНОГО РЕДАКТИРОВАНИЯ.

TB SEL
39
PARAMETER TABLE OVERLAY. НАЛОЖЕНИЕ ПАРАМЕТРОВ СТОЛА.

VAL 1=#

VAL 1=# указывает, какое наложение  параметра используется. Возможные значения - 0, 1, 2, 3, 4. ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ: Когда введено значение 1, 2, 3, или 4, соответствующее наложение стола, к которому обращается SERV41, SERV42, SERV43, и SERV44 должно быть установлено прежде, чем программа выполнена.

GOHOME
40
GO HOME.  Указывает, к какому начальному положению стола резки должна двигаться машина. 

VAL 1=#

VAL 1=# запрашивает начальное положение стола резки  1, 2, 3, или 4.

TOOL
41
Специальный для операций множественного инструмента резки.

VAL 1=#

VAL 1=# выбирает код инструмента.

KRFDIM
42
            PROGRAMMABLE KERF.  С этой функцией VAL 1=#                                        может быть вставлена величина kerf.

             

                                                        VAL 1 равна запрограммированным размерам    

                                                        kerf в тех же самых единицах измерения, как  

                                                        системный параметр SD60 (дюймы или  

                                                        миллиметры).

FEEDRT
43
PROGRAMMABLE FEEDRATE.  

VAL 1=#

С этой функцией может быть вставлено значение скоростии подачи. VAL 1 равняется запрограммированному размеру kerf  в тех же самых единицах, как SD60 (дюймы в минуту или миллиметры в минуту).

HTDIS
44
PLASMA HEIGHT SENSOR DISABLE. ПЛАЗМЕННЫЙ ДАТЧИК ВЫСОТЫ ОТКЛЮЧЕН.

HTENA
45
PLASMA HEIGHT SENSOR ENABLE. ПЛАЗМЕННЫЙ ДАТЧИК ВЫСОТЫ ВКЛЮЧЕН.

LDAUTO
46
AUTO PROGRAM LOAD FOR LOAD/RUN АВТО ЗАГРУЗКА ПРОГРАММЫ ДЛЯ ЗАГРУЗКИ/ВЫПОЛНЕНИЯ
VAL 1=#

VAL 1=#  запрашивает 8-значный номер  следующей программы, которая будет загружена.

PMARK1
47
SINGLE PUNCH вспомогательная функция на маркере #1. Вызывает  единственную метку пуансона, основанную на параметре задержки маркера.


48
Нет функции в 1250.

COUNT
50
PART COUNTER INCREMENT.  Сигнализирует, что целая часть была вырезана. Это используется в программах, где больше чем одна деталь запрограммирована как деталь отдельной программы. Это позволяет подсчитать каждую деталь индивидуально.

 СОЗДАНИЕ ТИПОВОЙ ПРОГРАММЫ

Следующий пример показывает шаги, необходимые для создания новой программы, используя редактор. Для простоты многие из доступных входных опций,  как описано в руководстве, не используются.

· Выберите EDIT/NEW PROGRAM из основного меню и нажмите <enter>.

· Назначьте новый номер детали и нажмите (enter).
· Управление обеспечивает первые и последние блоки программы. Отображается  B0001- INTERNAL C0-PROGRAM START. 

· Чтобы добавить новый блок, нажмите (shf) и затем клавишу стрелку прокрутки вниз. Управление отображает  INSERT LIN/ARC. Измените его на  INSERT FUNCTION, нажимая <+/->.

· Чтобы добавить функцию, нажмите (enter). Управление отображает FNC-00-PGMNOP. Нажмите клавишу стрелку прокрутки вниз, пока не отобразится FNC-06-CUTON. Нажмите (enter). Теперь отображается B-002-CUTON-F06.

· Чтобы добавить новый блок, нажмите (shf) и затем клавишу стрелку прокрутки вниз. Управление отображает INSERT-LIN/ARC. Измените его на  INSERT FUNCTION, нажимая <+/->.

· Чтобы добавить функцию, нажмите (enter). Управление отображает FNC-00-PGMNOP. Нажмите клавишу стрелку прокрутки вниз, пока не отобразится FNC-08-KRFLFT и затем нажмите (enter).  Отображается B-003-KRFLFT-F08.

· Чтобы добавить новый блок, нажмите (shf) и затем клавишу стрелку прокрутки вниз. Управление отображает INSERT-LIN/ARC. Нажмите (enter). Отображается  X-DIM=0000.

· Используйте цифровую клавиатуру, чтобы ввести размер 100. Нажмите (enter).
· Отображается Y-DIM=0000.  Нажмите <enter>. 
· Отображается I-DIM=0000.  Нажмите <enter>.
· Отображается J-DIM=0000.  Нажмите <enter>. 
· Отображается VERIFY-YES.  Нажмите <+/->.

· Отображается VERIFY-NO.  Нажмите <enter>. 
· Отображается B-0004-LINE +X.

· Чтобы добавить новый блок, нажмите (shf) и затем клавишу стрелку прокрутки вниз. Управление отображает INSERT-LIN/ARC. Нажмите (enter).
· Отображается X-DIM=0000.  Нажмите <enter>.
· Используйте цифровую клавиатуру, чтобы ввести размер 80, и нажмите (enter). 
· Отображается Y-DIM=0000.  Нажмите <enter>. 
· Отображается I-DIM=0000.  Use the numeric keypad to enter the dimension 40 and press <enter>. Используйте цифровую клавиатуру, чтобы ввести размер 40 и нажмите (enter). 
· Отображается  J-DIM=0000.  Нажмите <enter>.
· Отображается  ARC-DIRCT-CW.  Нажмите <enter>. 
· Отображается  VERIFY-YES.  Нажмите <+/->.

· Отображается  VERIFY-NO.  Нажмите <enter>.
· Отображается  B-0005-ARC-CW, и затем отображается B-0005- -X -I.

· Чтобы добавить новый блок, нажмите (shf) и клавишу стрелка прокрутки вниз. Управление отображает INSERT-LIN/ARC.  Нажмите <enter>.
· Отображается  X-DIM=0000.  Нажмите <enter>.
· Отображается  Y-DIM=0000.  Используйте цифровую клавиатуру, чтобы ввести размер 20 и нажмите (enter). 
· Отображается  I-DIM=0000.  Нажмите <enter>. 
· Отображается  J-DIM=0000.  Нажмите <enter>. 
· Отображается  VERIFY-YES.  Нажмите <+/->.

· Отображается  VERIFY-NO.  Нажмите <enter>.
· Отображается  B-0006-LINE +Y.  To add a new block, press <shf> and then the down scroll arrow key. Чтобы добавить новый блок, нажмите (shf) и затем клавишу стрелка прокрутки вниз.

· Отображается  INSERT-LIN/ARC.  Измените это на INSERT- FUNCTION, нажимая <+/->.  Нажмите <enter>.

· Отображается  FNC-00-PGMNOP.  Нажмите клавишу стрелка прокрутки вниз, пока не отобразится FNC-05-CUTOFF.  Нажмите <enter>. 
· Отображается  B-0007-CUTOFF-F05.  Программа закончена.  Нажмите <recycle>.
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B-0001-PGM-START-INTERNAL C0   

B-0002-CUT 0N -F06

B-0003-KRFLT-F08

B-0004 LINE +X

B-0005 ARC CW -X -I

B-0006 LINE +Y

B-0007 CUTOFF -F05

B-0008 PGMRWD -F23


PRIVATE 
РЕЖИМЫ ДИСПЛЕЯtc "DISPLAY MODES"
xe "DISPLAY: DISPLAY"PRIVATE 
РЕЖИМ ДИСПЛЕЯtc "DISPLAY MODE"
Режим дисплея является  средством доступа к информации без прерывания работы машины. Вы можете нажать (dspy) в любое время, в течение любой операции. Это может использоваться во время вырезания детали, чтобы проверить позицию машины, скорость резки и другие рабочие параметры, или это может использоваться для обращения к диагностическим дисплеям, чтобы помочь в поиске неисправностей. 

Когда Вы нажимаете (dspy), Вас запрашивают выбрать желательный дисплей от следующего списка: 

DSPY00‑EXIT MODE
DSPY20‑EDIT PRGM

DSPY01‑X/Y DISPLAY
DSPY30‑SHOW WORD

DSPY02‑PARTS CUT
DSPY31‑SHOW DBL

DSPY03‑FEEDRATE
DSPY32‑SHOW CRW

DSPY05‑SYS. STAT
DSPY33‑SHOW BYTE

DSPY10‑SYS DATA
DSPY34‑SHOW CRUB

DSPY11‑DSPY VAR
DSPY80‑CONFIG
Или используйте клавиши прокрутки вверх и вниз по списку, или введите двузначный номер непосредственно через клавиатуру. Нажмите (enter), когда показан желательный режим дисплея.

РЕЖИМ DPSY00‑xe "DISPLAY MODES: EXIT MODE"PRIVATE 
EXIT tc "EXIT MODE"
Используйте DISPLAY 00, чтобы отменить МЕНЮ ДИСПЛЕЯ и возвратиться к предыдущей операции.

ДИСПЛЕЙ DSPY01‑xe "DISPLAY MODES: X/Y DISPLAY"PRIVATE 
X/Y tc "X/Y DISPLAY"
Этот дисплей показывает текущую позицию для осей X и Y. Когда деталь выполняется, этот дисплей показывает расстояние от оригинальной точки начала детали. Когда никакая деталь не выполняется, дисплей может использоваться для прямого измерения X/Y. Используйте клавишу <ce>, чтобы очистить оба показания на 0 (нуль).  

Чтобы измерить расстояние, позиционируйте машину в первое местоположение, затем очистите позиции X/Y, нажимая клавишу <ce>. Поскольку машина перемещена, показание отображает позицию машины, которая была при очистке.

DSPY02‑РЕЗКА ДЕТАЛЕЙPRIVATE 


tc "PARTS CUT"

xe "DISPLAY MODES: PARTS CUT"
Когда программа детали выполняется, этот дисплей показывает количество циклов детали, которые были выполнены. Если используется только одна горелка, это является фактическим количеством произведенных деталей. Если, однако, используются множественные горелки, количеством деталей, которые были вырезаны, является отображенное значение, умноженное на количество горелок. 

DSPY03‑PRIVATE 
СКОРОСТЬ ПОДАЧИtc "FEEDRATE"

xe "DISPLAY MODES: FEEDRATE"
Этот дисплей показывает текущую установку ключа скорости машины или в дюймах в минуту (IPM) или в миллиметрах в минуту (MMPM), в зависимости от установки SD60.

Если используется цифровая скорость подачи или программируемая скорость подачи, тогда DISPLAY 03 позволяет ввести новую скорость подачи (federate) через вспомогательную клавиатуру.

DSPY05‑SYS. xe "DISPLAY MODES: STATUS "

PRIVATE 
STATUS (статус системы)tc "STATUS"
DSPY05‑ SYSTEM STATUS отображает сообщения аварийной остановки.  Оно также отображает какая программа детали вырезается, если выбрана, в то время как программа детали выполняется.

xe "DISPLAY MODES: SERVICE DISPLAYS"PRIVATE 
СЕРВИСНЫЕ ДИСПЛЕИ DSPY10 – DSPY44tc "SERVICE DISPLAYS DSPY10‑DSPY44"
Они являются сервисными и диагностическими дисплеями, которые не позволяют ввод данных. См. детальные описания в разделе инсталляции и установки этого руководства.  

DSPY80‑xe "DISPLAY MODES: CONFIG"

PRIVATE 
CONFIGtc "CONFIG"
DISPLAY 80‑CONFIGURE  отображает системный серийный номер, программную версию, и объем памяти, установленный в модуле. Нажмите (enter), чтобы посмотреть список всех доступных свойств системы.

При первом выборе дисплей непрерывно прокручивает следующий список: 

SERIAL xxxxxxxxx
Серийный номер

VERSION mm/yy/dd
Программная версия

HDW TYPE ‑10
Аппаратный номер версии

____K INSTALLED
Объем памяти

Когда Вы сначала нажимаете (enter), дисплей показывает OPTIONS ON/OFF, и затем переключается на список всех доступных свойств системы. ON или OFF рядом с именем указывает, действительно ли свойство доступно. Нажмите (enter) или и клавиши стрелки прокрутки вверх и вниз, чтобы просмотреть список. 

ПРИМЕЧАНИЕ:     Прежде, чем Вы позвоните о сервисе или проблеме в работе, выберите DSPY-80 и запишите серийный номер и программную версию, отображенную на показании. Это поможет обслуживающему персоналу. Пожалуйста, обратите внимание, что серийный номер должен быть тем, который отображен на показании, а не найденный на этикетке где-нибудь на корпусе. 

.! DAN 29-MAY‑92 CORRECTED B3 PLASMA/CUT JOG DESCRIPTION

.!               

PRIVATE 

.IF NC3

.INDENT ‑2

<#167>

.X 167

.BREAK 

.SKIP

.ENDIF NC3

.IF BURNY3

When the unit is in the RECYCLE state, press the HIDDEN BUTTON between 'A' key and the 'DISPLAY' key to access the SPECIAL FUNCTIONS menu. Use the SCROLL keys or enter the desired number directly to *SELECT* from the following menu:  .ENDIF BURNY3

.IF SYSTEM80

When the unit is in the RECYCLE state, press the HIDDEN BUTTON below '*' key and to the left of the '4' key to access the SPECIAL_FUNCTIONS_menu. Use the SCROLL keys or enter the desired number directly to *SELECT* from the following menu: 

.ENDIF SYSTEM80                                                  xe "SPECIAL FUNCTIONS"PRIVATE 
СПЕЦИАЛЬНЫЕ ФУНКЦИИtc "SPECIAL FUNCTIONS"
Чтобы выбрать режим SPECIAL FUNCTION  1250, Вы должны сначала быть в состоянии  recycle (то есть Вы должны сначала нажать (recycle)). Затем нажмите клавишу <I>. Используйте  клавиши стрелки прокрутки вверх и вниз или введите желательный номер непосредственно, чтобы выбрать из следующего меню:

FNC00- EXIT MODE
Выходит назад к главному меню.

FNC01- MANUAL CUT
Ручное управление выходов резки или зачистки, вырезка остатков и проверка выходов управления резкой.

FNC15- GO HOME
Возврат к одной из четырех установленных опорных позиций.

FNC16- SET HOME
Сброс машинной нулевой позиции (0,0) после пропадания напряжения.

XE "SPECIAL FUNCTIONS: MANUAL CONTROL"PRIVATE 
РУЧНОЙ РЕЖИМ УПРАВЛЕНИЯtc "MANUAL CONTROL MODE"
РУЧНОЙ РЕЖИМ УПРАВЛЕНИЯ дает Вам прямое управление выходами реле управления резкой. Он разрешает несколько типов операций: 

· Процесс резки (плазма или кислород/топливо) может быть включен или выключен и использован вместе с управлением хода, чтобы вырезать материал отходов, или для того, чтобы зачистить пластину.

· Процесс резки может быть включен прежде, чем программа детали будет работать, чтобы проверить давление газа и  качество резки.

· Индивидуальные реле управления могут быть включены / выключены, чтобы помочь в инсталляции и поиске неисправностей.

ВЫБОР РЕЗКИ ПЛАЗМАPRIVATE 
/КИСЛОРОД ТОПЛИВОtc "PLASMA/OXY FUEL CUTTING SELECTION"

xe "SPECIAL FUNCTIONS: CUTTING SELECTION"
Как описано в разделе, выполнение программы, есть только три реле в 1250, чтобы управлять процессом резки. Если на машине используются и кислород/топливо и плазма, внешняя схема направляет эти три реле к соответствующему процессу. С параметрами настройки, установленными для разрешения обоих процессов, для Вас появляется подсказка,  чтобы выбрать, какой процесс должен использоваться для ручного управления. Нажмите <+/->, чтобы переключиться между  PLASMA и OXY/FUEL. Нажмите (enter), когда показан правильный выбор.   

ПРИМЕЧАНИЕ:      Как только сделан выбор плазма или кислород/топливо, для этого выбора доступны только ручные функции управления. Чтобы переключиться на другой процесс, Вы должны нажать (recycle), чтобы отменить текущую операцию, и переназначить ручную функцию управления снова; на сей раз выберите другой процесс резки.

Если только один процесс резки используется на машине, параметры установки должны были быть установлены так, чтобы выбор ПЛАЗМА или КИСЛОРОД/ТОПЛИВО был сделан автоматически. В этом случае подсказка для КИСЛОРОД/ТОПЛИВО или ПЛАЗМА не отображается.
.IF NC3

.INDENT‑2

<#168>

.X 168

.SKIP
.BREAK
The choice of Plasma or Oxy/Fuel should be made.

If the selected operation is not correct for the Manual Control function selected, a warning:

.skip
.center;"SET OXY/PLS SEL."

.SKIP
will appear in the display warning the operator to select the other type of cutting process. To switch to the other process, the operator must press the "^RESET^" button to cancel the current operation, and re-select the manual control function again- this time choosing the other cutting process.  .ENDIF NC3

Как только Вы выбираете или кислород/топливо или плазму, показание отображает MANUAL CONTROL, и затем ** SELECT  **. Затем отображается меню доступных функций ручного управления для выбранного процесса резки. Используйте  клавиши стрелки прокрутки вверх и вниз, чтобы просмотреть список. Нажмите (enter), когда отображена правильная функция.

ФУНКЦИИ РУЧНОГО УПРАВЛЕНИЯ «КИСЛОРОД/ТОПЛИВО»PRIVATE 


tc "OXY/FUEL MANUAL CONTROL FUNCTIONS"

xe "SPECIAL FUNCTIONS: MANUAL CONTROL"
Для резки «кислород/топливо» доступны следующие функции ручного управления:

· OXY PRHT/CUT
Сильный предварительный нагрев, затем запустите                                          кислородную резку.

· OXY ENABLE
Включение только реле кислородной резки.

· OXY START
Включение только реле запуска кислородной резки.

· PREHEAT
Включение только реле сильного предварительного                                         нагрева.

PRIVATE 
OXY PRHT/CUTtc "OXY PRHT/CUT"

xe "SPECIAL FUNCTIONS: OXY PRHT/CUT"
Эта функция используется для того, чтобы резать материал отходов или для того, чтобы зачистить пластины по отдельной оси. Она управляет функциями и предварительного нагрева  и кислородной резки.

Когда она выбрана, управление запрашивает Вас нажать < cycle start >, чтобы включить газы сильного предварительного нагрева. Как только сильный предварительный нагрев включен, Вас затем запрашивают снова нажать < cycle start >, чтобы включить кислород. (Сильный предварительный нагрев выключается автоматически.). Как только кислород включен, может использоваться клавиша перемещения  на панели, чтобы переместить машину для резки в желательном направлении.  

Дисплей теперь запрашивает Вас нажать < cycle stop >, чтобы выключить кислород и перезапустить последовательность. Как только Вы нажимаете < cycle stop >, Вы должны снова нажать < cycle start >, чтобы предварительно нагреть и второй раз для включения кислорода.  

После того, как вся резка закончена, или для изменения на другой ручной режим управления, нажмите или клавишу прокрутки вверх или вниз. Это возвращает к меню доступных функций ручного управления и позволяет выбрать другой режим.

xe "SPECIAL FUNCTIONS: OXY ENABLE "

PRIVATE 
OXY ENABLE (включение кислорода)tc "OXY ENABLE"
Эта функция активизирует реле включения кислорода, но не запускает фактически кислородную резку. Как только реле включено, может использоваться ключ включения кислорода на машинной панели,  чтобы запустить кислород, если требуется. Обычно, эта функция используется, чтобы проверить только выход реле.

После того, как функция выбрана, подсказки указывают, что Вы должны нажать < cycle start > или < cycle stop >, чтобы включить или выключить реле кислород.  

Нажмите любую клавишу прокрутки  вверх или вниз, чтобы возвратиться к меню доступных функций ручного управления.

xe "SPECIAL FUNCTIONS: OXY START"

PRIVATE 
OXY STARTtc "OXY START"
Эта функция используется, чтобы проверить реле включения кислорода, и фактически не запускает поток кислорода. (реле включения, описанное ранее, не включается  этим тестом.)

После того, как функция выбрана, подсказки указывают, что Вы должны использовать < cycle start > и < cycle stop >, чтобы управлять реле. Используйте клавиши прокрутки вверх или вниз, чтобы возвратиться к меню доступных функций ручного управления.

xe "SPECIAL FUNCTIONS: PREHEAT"

PRIVATE 
PREHEAT (предварительный нагрев)tc "PREHEAT"
Эта функция используется, чтобы только проверить выход РЕЛЕ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО НАГРЕВА. Так как это реле непосредственно управляет газом сильного предварительного нагрева, когда оно включено, газ предварительного нагрева включается. Поэтому, этот режим мог бы использоваться, чтобы проверить давление газа предварительного нагрева перед резкой детали. Обычно, этот режим используется, чтобы проверить выход реле для целей тестирования.

Когда функция выбрана, подсказки указывают, что Вы должны нажать < cycle start > и < cycle stop >, чтобы управлять реле. Нажмите любую клавишу прокрутки вверх или вниз, чтобы возвратиться к меню доступных функций ручного управления.

ФУНКЦИИ РУЧНОГО УПРАВЛЕНИЯ ПЛАЗМОЙxe "SPECIAL FUNCTIONS: PLASMA MANUAL CONTROL"

PRIVATE 


tc "PLASMA MANUAL CONTROL FUNCTIONS"
Для ПЛАЗМЕННОЙ резки доступны следующие функции ручного управления:

·  PLASMA CUT

Включение плазмы, затем запуск плазменной                                                   резки.

·  PLASMA JOG/CUT

Клавиши хода взаимосвязаны с плазменной                                                    резкой.

·  PLASMA ENABLE

Включает только реле включения плазмы.

·  PLASMA START

Включает только реле запуска плазмы 

·  HEIGHT DISABLE

Установлено для выключения датчика                                                               высоты плазмы.

xe "SPECIAL FUNCTIONS: PLASMA CUT"

PRIVATE 
PLASMA CUT (плазменная резка)tc "PLASMA CUT"
Этот выбор может использоваться, чтобы проверить  плазменный факел, вырезая материал отходов или полосы пластины.

После того, как функция выбрана, управление запрашивает Вас нажать < cycle start >, чтобы включить плазменную горелку. Это не дает горелке гореть; это активизирует реле включения плазмы, которое приводит  плазменную схему управления в состояние, где она может быть запущена отдельным входом запуска. 

На некоторых машинах, включение плазмы приводит к опусканию горелки к пластине. После включения дисплей изменяется на подсказку, чтобы  Вы нажали < cycle start >, чтобы фактически зажечь плазменную горелку. После зажигания горелки используйте клавиши  хода, чтобы переместить машину для вырезки желательного образца. Обратите внимание, что машина не двигается автоматически, когда горелка зажжена; Вы должны использовать управление ходом.   

Так как иногда трудно координировать функцию хода с зажиганием горелки, следующий режим резки обеспечивает лучшую взаимосвязь между горелкой и управлением хода. См. plasma cut/jog. 

Чтобы выключить плазменную горелку, нажмите < cycle stop >. Чтобы возвратиться к меню ручного управления, нажмите любую клавишу прокрутки вверх или вниз.

xe "SPECIAL FUNCTIONS: PLASMA CUT/JOG"

PRIVATE 
PLASMA CUT/JOG (резка/ход плазмы)tc "PLASMA CUT/JOG"
Этот режим также обеспечивает способ включения плазменной горелки для того, чтобы резать материал отходов или зачистки пластины. Первый выбор (PLASMA CUT) имеет плазменный контроль и контроль хода, работающие независимо. В то время как это может работать с некоторыми более толстыми  пластинами, тонкая пластина требует, чтобы машина начала двигаться, как только зажигается  дуга, иначе горелка гаснет.  

Функция  PLASMA CUT/JOG взаимосвязывает  управление хода с зажиганием плазмы следующим образом:

Как только выбор сделан, управление запрашивает Вас нажать < cycle start >, чтобы разблокировать плазменную горелку. Это не запускает горелку; а только приводит электронику в состояние, где она может быть зажжена отдельным входным сигналом. На некоторых машинах, plasma enable приводит к опусканию горелки к пластине. После того, как разблокировано, дисплей изменяется на  HOLD JOG KEY TO FIRE PLASMA (удерживайте клавишу для зажигания плазмы).  

Вы должны нажать и держать одну из клавиш направления для требуемого направления. Как только  клавиша направления нажата, плазменная система запускается. Так как плазменная система проходит цикл чистки, Вы должны продолжить держать клавишу зажигания дуги. Машина в это время не двигается. После зажигания дуги машина немедленно начинает двигаться в выбранном направлении со скоростью, установленной с помощью federate (скоростью подачи).

Чтобы остановить плазменную резку, только отпустите клавишу направления хода. Как только машина остановилась, плазменная горелка автоматически выключается, и полная последовательность должна быть повторена. В то время как горелка вырезает, Вы можете изменить направление резки, просто отпуская клавишу направления хода, и нажимая новую. Новая клавиша направления хода должна быть нажата прежде, чем машина остановится; иначе горелка выключается, как описано выше.

Нет никакой необходимости нажимать < cycle stop >, так как отпускание  управляющей клавиши автоматически останавливает плазму. Нажмите клавишу прокрутки вверх или вниз, чтобы возвратиться к меню ручного управления, чтобы сделать новый выбор.

PRIVATE 
PLASMA ENABLE (разблокировка плазмы)tc "PLASMA ENABLE"

xe "SPECIAL FUNCTIONS: PLASMA ENABLE"
Эта функция используется, чтобы проверить выход реле plasma enable (разблокировки плазмы). После того, как функция выбрана, нажмите или < cycle start > или < cycle stop >, чтобы переключить выход реле. Нажмите любую клавишу  прокрутки вверх или вниз, чтобы возвратиться к меню ручного управления.

xe "SPECIAL FUNCTIONS: PLASMA START"

PRIVATE 
PLASMA START (запуск плазмы)tc "PLASMA START"
Эта функция используется, чтобы проверить выход реле запуска плазмы. После того, как функция выбрана, нажмите или < cycle start > или < cycle stop >, чтобы переключить выход реле. Нажмите любую клавишу прокрутки вверх или вниз, чтобы возвратиться к меню ручного управления.

PRIVATE 
HEIGHT DISABLE (блокировка высоты)tc "HEIGHT DISABLE"

xe "SPECIAL FUNCTIONS: HEIGHT DISABLE"
Эта функция используется, чтобы проверить выход реле  блокировка датчика высоты плазмы. После того, как функция выбрана, нажмите или < cycle start > или < cycle stop >, чтобы переключить выход реле.  

Реле первоначально ВЫКЛЮЧЕНО, что позволяет датчику высоты плазмы работать. Нажмите < cycle start >, чтобы установить реле в состояние ON (включено), которое запрещает датчику высоты плазмы подъем или опускание горелки. Это реле используется, когда программа детали осуществляет резку, чтобы препятствовать горелке «нырять» на пластину, когда машина замедляется при обходе угла. Датчик высоты заблокирован, пока машина не наберет опять скорость резки.

Нажмите любую клавишу прокрутки вверх или вниз, чтобы возвратиться к меню ручного управления.

MARKER TEST (проверка маркера)

Если опция маркировки пластины разрешена на 1250, эта подсказка отображается после функции управления preheat manual (ручной предварительный нагрев). Это используется, чтобы вручную включить маркировку пластины для проверки.

PRIVATE 
FNC15-GO HOME (возврат в исходное положение)tc "FNC15-GO HOME"

xe "SPECIAL FUNCTION: GO HOME"
1250 имеет способность возвратиться к одной из четырех различных исходных положений в рабочей области машины. Вы должны определить исходное положение стола #1 (0,0), используя функцию FNC-16 SET HOME после сбоя питания, или после того, как 1250 было обесточено по какой-либо причине. После того, как положение определено, оно запоминается независимо от того, какая операция выполняется на машине. Детали могут быть вырезаны в любом месте на столе, программы могут быть загружены, и прорезаны (kerfed), и т.д., не влияя на местоположение исходного положения стола #1. Только сбой питания вызывает потерю этого местоположения, и требует, чтобы функция FNC-16 SET HOME была сброшена.

В дополнение к исходному положению стола #1 есть три дополнительных исходных положения, которые определены, как смещения от исходного положения (стол #1). Эти смещения table home введены как установочные параметры SD74 - SD79. (См. раздел инсталляция и установка этого руководства.)  

Параметры смещения исходного положения стола  #2, #3 и #4 определяют исходное положение на каждой из возможных таблиц резки. Это свойство особенно полезна для операций, где материал предварительно вырезан по установленным размерам и всегда расположен в том же самом месте на столах резки. Путем определения этих фиксированных исходных положений столов, горелка может быть точно спозиционирована на каждом столе. Как только функция GO HOME выполнена, исходное положение на этом столе считается положением (0,0) для всех последующих операций. На машинный (0,0) не влияет.

xe "SPECIAL FUNCTIONS: GO HOME MENU"

PRIVATE 
GO HOME MENU (меню возврата в исходное положение)tc "GO HOME MENU"
Когда Вы выбираете FNC-15 GO HOME, дисплей изменяется на  GO TO HOME- 1. Следующее – выбор вариантов для функции GO HOME:

GO TO TABLE HOME- 1
Заставляет машину возвращаться к позиции  (0,0) на машине. Эта позиция является точкой, от которой отмеряются все другие исходные положения стола.

GO TO TABLE HOME- 2
Заставляет машину двигаться в положение (0,0)стола #2, которое определено как смещение от положения (0,0) стола #1 параметрами SD74 и SD75.

GO TO TABLE HOME- 3
Заставляет машину двигаться в положение (0,0) стола #3, которое определено как смещение от положения (0,0) стола #1 параметрами SD76 и SD77.
GO TO TABLE HOME- 4
Заставляет машину двигаться в положение (0,0) стола #4, которое определено как смещение от положения (0,0) стола #1 параметрами SD78 и SD79.

Нажмите клавишу прокрутки или вверх или вниз, чтобы просмотреть список, или ввести цифру непосредственно. Как только правильный номер отображен, нажмите (enter). Дисплей изменяется на PUSH- CYCLE START.  

Машина не двигается, пока Вы не нажмете < cycle start >. Когда Вы это делаете, машина начинает двигаться в выбранное исходное положение, и показание отображает расстояние X/Y к конечному положению. Когда оно достигнуто, индикатор показывает 0,0. 

ВОЗВРАТ В ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ СТОЛА ИЗ ПРОГРАММ ДЕТАЛЕЙPRIVATE 
 tc "GO TO TABLE HOME FROM PART PROGRAMS"
xe "TABLE HOMES: FROM PART PROGRAMS" XE "TABLE HOMES: FROM PART PROGRAMS"Есть несколько команд и функций в 1250, которые позволяют начальным положениям стола быть доступными автоматически через программу детали.

Следующие коды в Word Address и ESSI позволяют программе детали управлять машиной, чтобы двигаться в конкретное начальное положение:

                       


WADR1
WADR2
ESSI

Go to Table 1 home:

M79T1

M79T1

79+1   


Go to Table 2 home:

M79T2

M79T2

79+2   


Go to Table 3 home:

M79T3

M79T3

79+3   


Go to Table 4 home:

M79T4

M79T4

79+4  

Эти коды могут использоваться в любой точке невырезанной части программы детали, чтобы переместить машину к другому исходному положению стола. Также, одно из исходных положений может определяться как положение парковки, так что Вы можете разгрузить вырезанные детали и загрузить новый материал.

Вы также имеете возможность отменить запрограммированную команду (home) так, что, если машину послали к столу 2, но материал находится на столе 1, Вы можете возвратить машину к столу 1. Чтобы отменить запрограммированную команду (home), нажмите функциональную клавишу < auxiliary > (пустая область налево от клавиши <dspy>). Обычно, есть несколько выборов с этой клавишей. В то время как деталь вырезается, однако, это единственная функция для отмены исходной позиции. Когда Вы нажимаете эту область, в то время как деталь вырезается, дисплеи показывает  GO TO HOME‑ X. Затем нажмите клавишу прокрутки или вверх или вниз, чтобы просмотреть список, или ввести номер непосредственно желательной исходной позиции стола. Затем нажмите (enter). Затем Вас запрашивают нажать PUSH‑CYCLE START. Когда Вы нажимаете < cycle start >, машина идет в требуемое исходное положение стола. Если программа была уже начата на не том столе, она автоматически перезапустится после команды (home) так, что полная деталь была вырезана правильно с новой исходной позицией.

Изменение этой возможности (home) происходит, когда Вы нажимаете < part ret.>. Обычно, если эта клавиша нажата три раза, управление возвращается к стартовой исходной позиции для всей программы. Так как есть теперь множество исходных позиций, третье нажатие клавиши возвращает к самой последней исходной позиции стола. Дополнительные нажатия этой клавиши не имеют эффекта. Это было сделано, чтобы облегчить перезапуск детали при конкретном исходном положении стола.  

Чтобы повторить всю программу детали и возвратиться к первоначальной исходной позиции, Вы должны сначала возвратиться к местной исходной позиции стола, как описано выше, и нажать (shf) < part ret.>. Обратите внимание, что эта комбинация двух клавиш только необходима, если программа детали содержит команды (home) стола.

PRIVATE 
FNC-16 SET HOME (установка исходного положения)tc "FNC-16 SET HOME"

xe "SPECIAL FUNCTIONS: SET HOME"
Как описано в FNC-15 выше, 1250 запоминает исходное положение стола #1 (0,0), пока есть питание блока. Когда происходит сбой питания, или модуль выключен (или сброшен с помощью SERV98- SYS RESET), исходное положение стола  #1 должно быть переопределено.  

1250 имеет два метода определения исходного положения стола #1. Один метод используется на машинах, которые имеют  установленные конечные выключатели исходного положения. Другой метод используется на машинах, которые не имеют никаких конечных выключателей исходного положения.    

УСТАНОВКА ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ СТОЛА #1xe "SPECIAL FUNCTIONS: HOME POSITION" - машины с конечными выключателями исходного положения
Для надлежащей работы SD62-SYS CONFG2 должен быть установлен для выключателей исходного положения. См. раздел инсталляция и установка этого руководства.

Выберите FNC-16 SET HOME, чтобы установить исходное положение стола #1.  Дисплей показывает PRESS CYCLE START FOR HOME SEARCH.

Когда Вы нажимаете < cycle start >,  1250 начинает поиск исходной позиции. Оно сначала перемещается в направлении, установленном в SD62-CONFG2, чтобы найти выключатель исходного положения по оси Y со скоростью приблизительно в 100 дюймов в минуту. Когда выключатель найден, оно полностью изменяет направление и идет от выключателя со скоростью  5 дюймов в минуту. Как только вход выключателя выключен, 1250 начинает искать импульс Y от энкодера. Как только  импульс найден, оно останавливается и повторяет тот же самый процесс для оси X.

xe "SETTING TABLE 1 HOME POSITION" УСТАНОВКА ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ СТОЛА #1xe "SPECIAL FUNCTIONS: HOME POSITION" - машины без конечного выключателя исходного положения
Используйте этот метод, если машина не имеет установленных выключателей «home». Поэтому, чтобы это выравнивание могло быть настолько точно насколько возможно, на машине должен быть установлен некоторый тип разметочного маркера, конечный выключатель, штырь выравнивания, или другое устройство, так чтобы Вы могли точно переместить оси X и Y к установленному положению, используя управление направлением хода.

Чтобы установить исходное положение стола #1, сначала переместите машину к позиции выравнивания. Определите ее настолько точно, насколько возможно, так как это влияет на опорное исходное положение, и исходные позиции стола. Как только машина находится в надлежащей позиции, выберите специальную функцию FNC‑16 SET HOME. Считывание отображает YES+ SET HOME -NO. Есть две подсказки проверки, на которые нужно ответить YES, чтобы установить опорное исходное положение. Это сделано, чтобы принять меры против случайного изменения исходного положения. 

Когда это сообщение показано, нажмите клавишу <+/->, чтобы заставить мигать индикатор + или -. Если Вы вводите  NO (нет) для обоих индикаций, исходное положение не изменяется, и процедура отменяется.  

Чтобы установить опорную исходную позицию, нажмите <+/->, чтобы сделать +  с помощью YES, и затем нажмите (enter). Дисплеи показывает NO- YOU SURE +YES.  Снова второй раз нужно ответить +YES.  Нажмите <+/->, чтобы заставить знак + мигать и нажмите <enter>.  Это приведет к определению текущего положения машины в качестве исходного положения стола №1. Дисплей отобразит текущее положение энкодера как +0.00  +0.00.  Нажмите <recycle>,  чтобы вернуться в главное меню.

РАБОТА ФЛОППИ ДИСКОВОДАPRIVATE 
PRIVATE 


tc "FLOPPY DRIVE OPERATION"
Примечание:  для правильной работы внешнего привода диска 1250 должно быть доступно свойство № 5 программного обеспечения. 1250 загружает программы только с предварительно установленным расширением файла. Расширение файла устанавливается с помощью SD53‑FILE EXTEN. См. раздел  «Установка и пуск» этого руководства.

ПРИВОДЫ ФЛОППИ ДИСКОВPRIVATE 


tc "FLOPPY DRIVES"

xe "FLOPPY DRIVES"
Привод флоппи 1250 в состоянии загрузить и хранить программы деталей на 3,5” или 1,4 М дискеты. Привод флоппи рассматривается как серийное устройство. Это дает вам большую гибкость в использовании доступных свойств, таких как «таблица вспомогательных кодов»,смещение десятичной «точки и замена осей». Программа, которые загружаются и хранятся на флоппи диске обрабатываются так же, как если бы они были загружены и хранились через последовательный порт.  Внешний флоппи диск 1250 доступен в двух конфигурациях:

1.   Портативный  диск флоппи 1250, который позволяет загрузку и хранение программ из 1250.

2. Портативный диск флоппи 1250 с клавиатурой и жидкокристаллическим дисплеем. Эта версия позволяет загрузку и хранение программ из 1250. Он также имеет клавиатуру и жидкокристаллический дисплей, который позволяет ручную работу блока. Ручная работа блока дает гибкость в использовании блока с другим управлением, которое поддерживает последовательную связь RS-232. 

Флоппи диск 1250 на 100% совместим с MS‑DOS и PC‑DOS форматом флоппи диска. Файлы могут копироваться в 1250 и из 1250, используя команду DOS «copy».

П

1
Примечание:   флоппи дисководы совместимы только с версиями операционных систем США MS‑DOS и PC‑DOS.

ДИСК УТИЛИТ ФЛОППИPRIVATE 


tc "FLOPPY UTILITIES DISK"

xe "FLOPPY: FLOPPY UTILITIES DISK"
Диск FLOPPY UTILITIES & TEST PROGRAMS, который поставляется с каждым флоппи дисководом, содержит файл, который используется для конфигурации систем для 1250. Имя этого файла - EASIDSK.SYS. Обычно требуется конфигурация диска один раз, и это делается на заводе.
Если требует конфигурация привода снова, поместите диск FLOPPY UTILITIES & TEST PROGRAMS в привод с выключенным питанием. Когда питание подается на 1250, дисковод читает файл EASIDSK.SYS и автоматически конфигурирует поры, скорость считывания, parity, data bits, stop bits и ряд один раз сконфигурирована, параметры сокращаются в энергонезависимой памяти.

ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНЫЕ ПОДКЛЮЧЕНИЯxe "FLOPPY: SERIAL CONNECTIONS"

PRIVATE 


tc "SERIAL CONNECTION"
Системный порт флоппи диска 1250 сконфигурирован на заводе следующим образом:  COM1:4800 baud, even parity, 7 data bits, 1 stop bit, CTS/RTS отключено, и  XON/XOFF включено.
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Трехпроводный последовательный кабель RS‑232 для соединения между 1250 и внешним приводом флоппи дисковода. Подключение следующее.

ЗАГРУЖКА ФАЙЛОВ С ФЛОПИИxe "FLOPPY: LOADING FILES"

PRIVATE 


tc "LOADING FILES FROM THE FLOPPY"
Чтобы загрузить файл с портативного дисковода 1250, нажмите клавишу <+/->, которая выбирает LOAD FROM FLOPPY, и затем нажмите <enter>. 1250 запросит вас номер программы (максимум 8 цифр). Введите желаемый номер программы, чтобы resides на флоппи дисководе. Затем нажмите <enter>. 1250 отобразит INSERT DISK ‑‑ PRESS ENTER‑ TO CONTINUE.

Вставьте 3.5 дюймовую дискету в привод и закройте дверь на приводе. Нажмите <enter> для продолжения.  

В этот момент 1250 делает одну из двух вещей. Если вторая цифра SD50-SERIAL DEFINITION (цифра выбора языка программирования) установлена как  0, будет запрошен тип программы. Если вторая цифра SD50‑SERIAL DEFINITION установлена на другое значение, управление начинает процесс загрузки с флоппи диска. Начинает мигать красный светодиод на дисководе, указывая на активность диска. Когда передача завершена, 1250 отображает LOADING COMPLETE.

Если номер выбранной программы существует на диске, 1250 отображает Loading - 0 и начинает загрузку программы. Если выбранная программа не существует на диске, 1250 отображает READ TIMEOUT, указывая, что файл не существует.

Примечание:   номер действительной программы состоит до восьми цифр без нулей в начале. Все программы должны постоянно находиться в корневом каталоге флоппи диска. 1250 загружает и хранит программы с расширением файла, которое предварительно установлено с помощью переменной SD53-FILE EXTEN. См. раздел «Установка и запуск» этого руководства касательно информации по установке этой переменной.

СОХРАНЕНИЕ ФАЙЛОВ НА ФЛОППИ ДИСКPRIVATE 


tc "SAVING FILES TO FLOPPY DISK"

xe "FLOPPY: SAVING FILE"
Для сохранения файла на флоппи дисковод 1250 нажмите клавишу <.> (десятичная точка), которая выбирает функцию «STORE TO FLOPPY» и затем нажмите <enter>.  1250 запрашивает вас цифровой номер программы (максимум 8 цифр). Введите требуемый номер программы, который нужно сохранить на флоппи диск, затем нажмите <enter>. 1250 отображает «INSERT DISK ‑‑ PRESS ENTER‑ ‑TO CONTINUE».

Вставьте 3.5” дискету в привод и закройте дверь. Нажмите <enter> для продолжения.  

В этот момент 1250 делает одну из двух вещей. Если вторая цифра SD50- SERIAL DEFINITION (цифра выбора языка программирования) установлена как  0, запрашивается тип программы. Если вторая цифра SD50‑ SERIAL DEFINITION установлена на другое значение, управление начинает сохранение на флоппи диск. Начинает мигать красный светодиод на дисководе, указывая на активность диска. Когда передача завершена, 1250  отображает  «STORING COMPLETE».

ПРОГРАММИРОВАНИЕPRIVATE 
PRIVATE 
 NC УПРАВЛЕНИЯtc "PROGRAMMING THE NC CONTROL"

xe "PROGRAMMING THE NC CONTROL"
1250 воспринимает два основных программирующих языка, используемых для режущих машин форм X/Y, Word Address (в соответствии со спецификацией EIA RS-274) и ESSI.

Дополнительно, доступно несколько разновидностей этих языков, совместимых с другим существующим оборудованием. Выбор типа программы также выбираются во время установки и пуска, или могут быть выбраны, когда выполняется к4онкретная операция. Этот выбор следующий:                                              

PGM TYPE‑1-WADR
Стандартная программа Word Address 1250 
PGM TYPE‑2-ESSI
Стандартная программа ESSI 1250 

PGM TYPE‑3-INTL
Используется только для целей внутренней проверки

PGM TYPE‑4-WADR1
Тип № 1 программы Word Address 

PGM TYPE‑5-WADR2
Тип № 2 программы Word Address 

PGM TYPE‑6-WADR3
Специальный Word Address. Использует таблицу преобразования вспомогательных кодов пользователя и смену осей.

PGM TYPE‑7-ESSI1
Специальная ESSI. Использует  custom auxiliary code conversion table  и  axis swap.
Обычно два первых формата WADR и ESSI используются для программирования 1250.  Форматы WADR1 и WADR2 в основном такие же, как стандартный формат WADR , но с некоторым повторным назначением дополнительных кодов, как указано дополнительно в этом разделе. 
Два специальных формата WADR3 и ESSI1 используют несколько свойств преобразования 1250 , таким образом программы, которые были подготовлены для различного управления или которые используют другие вспомогательные определения вода, могут быть непосредственно загружены в 1250 без необходимости перепрограммирования. Эти два формата позволяют следующие преобразования: 

Изменение знака оси:
+X становится -X
Позволяют замену осей:
Взаимозамена  X на Y 

Преобразование дополни-

тельного кода пользователя:
Позволяет переопределить все дополнительные когда M, G, и ESSI, чтобы они соответствовали входной программе. Это также допускает специальные когда конца программы и вынужденный приоритет вспомогательного кода М.

Если нет особой причины для использования этих специальных форматов, они не должны использоваться, т.к. есть несколько параметров и таблиц данных, которые должны быть установлены для этого, чтобы работать корректно. Если эти преобразования необходимы, особенные шаги установки описаны в разделе «Установка и запуск » под заголовком SD51‑ PRGM FORMAT и SD70‑ CUSTOM AUX. 

Следующие два раздела описывают стандартное программирование Word Address и  ESSI. Для простоты, описано только возрастающее программирование в этих разделах, хотя 1250  способно к возрастающему и абсолютному программированию. Следующие разделы упоминаются как ссылки для форматов программирования, используемые 1250  и не являются обучающим курсом в программировании детали. Поэтому, подразумевается, что вы в какой-то степени знакомы с техникой и процедурами программирования детали. 

Когда используются стандартные форматы Word Address и ESSI, применяются следующие определения осей:

· Ось X определяется как осень основного рельса в направлением  +X от оператора и -X по направлению. 

· Ось Y определяется как перпендикулярная оси +Y слева и -Y справа.

ЯЗЫК ПРОГРАММИРОВАНИЯ PRIVATE 


xe "WORD ADDRESS"PRIVATE 
WORD ADDRESS 
Программирование на  PRIVATE 
WORD ADDRESStc "WORD ADDRESS PROGRAMMING"

xe "WORD ADDRESS: PROGRAMMING "
Хотя есть четыре выбора программирования  Word Address, они в основном одинаковые. Основная разница существует в назначении кодов вспомогательных функций. Эти различия позволяют 1250 быть совместимым с другими управлениями и системами программирования. Некоторые из специальных форматов могли бы даже быть одинаковыми как стандартный тип программы 1250  Word Address 3 (специальный формат программы) позволяет полное переопределение функций вспомогательных кодов и определения осей. Этот раздел рассматривает стандартные форматы программ  Word Address, Word Address 1 и Word Address.

СПЕЦИФИКАЦИЯ БЛОКА ДАННЫХ PRIVATE 
WORD ADDRESS tc "WORD ADDRESS DATA BLOCK SPECIFICATION"

xe "WORD ADDRESS: DATA BLOCK"
Блок данных Word Address состоит из ключевых знаков и величин. Ключевым знаком является буква, которая указывает функцию, и ключевые знаки, которые поддерживаются в 1250 в соответствии с RS-274, являются следующими:

Дюймовая система:            %, P8, G3, X+54, Y+54, I+54, J+54, M3, T4, K+24, F54, Q8
Метрическая система:
%, P8, G3, X+63, Y+63, I+63, J+63, M3, T4, K+33, F63, Q8

Все ключевые знаки, кроме %, требуют цифровое значение после них. Эти величины дополнительно описывают ключевые знаки к 1250.

ВАЖНОЕ ЗАМЕЧАНИЕ:  в соответствии с RS-274, все программы должны начинаться с блока данных, содержащих только % (знак процента).

ОПИСАНИЕ КЛЮЧЕВЫХ ЗНАКОВPRIVATE 


tc "KEY CHARACTER DESCRIPTIONS"

xe "WORD ADDRESS: KEY CHARACTER"
Любой ключевой знак Word Address, который не описан здесь, игнорируется.

ЛИНЕЙНЫЙ НОМЕР PRIVATE 
Ntc "'N'-LINE NUMBER"

xe "WORD ADDRESS: LINE NUMBER"
Ключевой знак N является номером строки и используется только для документационных целей. Он не влияет на выполнение программы, и поэтому 1250 не сохраняет эти величины. Когда 1250 загружает программу через последовательный вход/выход, эти величины сбрасываются, чтобы зарезервировать пространство памяти.

PRIVATE 
P – НОМЕР ПРОГРАММЫtc "'P'-PROGRAM NUMBER"

xe "WORD ADDRESS: PROGRAM NUMBER"
Это опционный ключевой знак, который позволяет включить в программу 8-значный номер программы. Если программа загружена с номером программы, она автоматически загружается в память под этим номером. 

PRIVATE 
X – РАЗМЕР ДЛЯ ЛИНИЙ ИЛИ ДУГtc "X-DIMENSION FOR LINES OR ARCS"

xe "WORD ADDRESS: X-DIMENSION"
В возрастающем программировании это расстояние от точки начала до конечной точки движения вдоль от X.

В абсолютном программировании это расстояние от нулевой точки до конечной точки нового движения вдоль от X.

Максимальное значение, которые могут быть использованы для значения Х, следующие: 

.!

.! the new hires software allows a 5.4 format for inch and 6.3 for metric .!

+/‑99,999.9999 дюймов

+/‑999,999.999 миллиметров

Примечание:   значения X, которые превышают эти значения, вызывают  PGM SYNTAX ERR (синтаксическая ошибка программы), когда они загружены через последовательный порт.  

PRIVATE 
Y – РАЗМЕР ДЛЯ ЛИНИЙ ИЛИ ДУГtc "Y-DIMENSION"

xe "WORD ADDRESS: Y-DIMENSION"
В возрастающем программировании это расстояние от начальной точки до конечной точки движения вдоль от Y.

В абсолютном программировании это расстояние от нулевой точки до конечной точки нового движения вдоль от Y.

Максимальные значения, которые используются для Y, следующие: 

.!

.! the new hires software allows a 5.4 format for inch and 6.3 for metric .!

+/‑99,999.9999 дюймов

+/‑999,999.999 миллиметров

Примечание:  величины Y, которые превышают эти пределы, вызывают PGM SYNTAX ERR (синтаксическую ошибку программы), когда они загружены через последовательный порт.  

PRIVATE 
I – РАЗМЕР ДУГИtc "I-DIMENSION-FOR ARCS"

xe "WORD ADDRESS: I-DIMENSION"
Ключевой знак I не используется на линиях.  

В возрастающем программировании это расстояние по оси Х от начальной точки до центра дуги.

В абсолютном программировании этот ключевой знак зависит от sd51- prgm format. Если третий знак prgm format является 0, это размер является расстоянием от нулевой позиции (home) до центра дуги по оси Х. Если третья цифра prgm format является 1, этот размер является возрастающим расстоянием от начальной точки до центра дуги по оси Х. Следовательно, размер является возрастающим, даже через абсолютное программирование.

Максимальные значения, которые могут использоваться для величины I, следующие: 

.!

.! the new hires software allows a 5.4 format for inch and 6.3 for metric .!

+/‑99,999.9999 дюймов

+/‑999,999.999 миллиметров

Примечание:  величины I, которые превышают эти пределы, приводят к ошибке  PGM SYNTAX ERR (синтаксическая ошибка программы) при загрузке через последовательный порт.  

xe "WORD ADDRESS: J-DIMENSION"J – РАЗМЕР ДЛЯ ДУГ

В возрастающем программировании это расстояние по оси Y (поперечное) от начальной точки до центра дуги.

В абсолютном программировании эта величины зависит от sd51- prgm format. Если третья цифра prgm format is 0, то это расстояние от нулевой точки (home) до центра дуги по оси Y. Если третья цифра prgm format is 1, это размер является возрастающим расстоянием от начальной точки до центра дуги по оси Y. Следовательно, размер является возрастающим, даже через абсолютное программирование.

Максимальные значения, которые могут быть использованы для величины J, следующие: 

.!

.! the new hires software allows a 5.4 format for inch and 6.3 for metric .!

+/‑99,999.9999 дюймов

+/‑999,999.999 миллиметров

Примечание:  величины J, которые превышают эти пределы приводят к ошибке  PGM SYNTAX ERR (синтаксическая ошибка программы) при загрузке через последовательный порт.  

СПЕЦИАЛЬНЫЕ ЗАМЕЧАНИЯ ПО ПРОГРАММИРОВАНИЮ ДУГ

1250 режет, как это запрограммировано. При программировании блоков дуг расстояние от начальной точки дуги до центра должно равняться расстоянию от конечной точки до центра. Если значения не равны, 1250 использует расстояние от конечной точки до центра при резке детали. Разница является ошибкой траектории. Так как эта ошибка траектории увеличивается, происходит нежелательное движение машины и траектории резки. Движения машины являются фактором параметров установки и скорости машины. 

Если вы нажмете <back up>, чтобы идти в обратную сторону по траектории резки с неправильно запрограммированными блоками дуг, движения машины подвержены влиянию, т.к. они являются фактором установочных параметров и обратной скорости. 

Примечания:  Для предотвращения нежелательной резки с программой, содержащей неправильно запрограммированные блоки дуги, используйте test run (пробный проход) до начала резки детали. 

G – ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫЕ ФУНКЦИИ

	Код
	Функция

(Примеча-ние 1)
	Одиноч-ный блок

(Примечание 2)
	Функция

	G02

G03
	A
A
	
	Круговое интерполирование по часовой стрелке

Круговое интерполирование против часовой стрелки

	G04
	
	X
	Время задержки

	G40

G41

G42
	B

B

B
	
	Отмена компенсации прорезания (Kerf)

Компенсация Kerf слева

Компенсация Kerf справа

	G45
	
	X
	Часть от вхождения до компенсированного прорезания

	G46
	E
	
	Выбирает, какой параметр наложения (overlay) должен быть использован. Пример: G46 T1, где Т может быть 0, 1, 2, 3 или 4

	G70

G71
	C

C
	
	Программирование в дюймах 

Программирование метрическое

	G90

G91

G92
	D

D

D
	
	Абсолютное программирование

Возрастающее программирование

Предварительная загрузка абсолютного регистра

	G97
	
	X
	Устанавливает указатель повтора программы. G97 может следовать за величиной T, чтобы вызвать закольцовывание программыvalue to.

	G98
	
	X
	Вызывает повтор программы G97 

	G103
	
	X
	Автоматическое стирание и загрузка

	Приложение 1:   функция сохраняется  до того, пока не аннулирована или не заменена другой командой в той же самой буквенной группе (A, B, C или D).

Примечание 2:   функция влияет только на блок, в котором появляется.




M – ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЕ ФУНКЦИИ МАШИНЫxe "WORD ADDRESS: AUXILIARY FUNCTIONS"
Определения поддерживаемой функции M изменяются в зависимости от формата программы, указанного в следующей таблице. В большинстве случаев первая колонка представляет определения стандартного вспомогательного кода для 1250.

	Стандарт-ный код WADR
	Специальный код 

WADR1
	Специальный код WADR2
	С блоком
	После блока
	Описание

	M00

M02
	M00

M02
	M00

M02
	
	X
X
	Останов программы

Конец программы

	M03

M20

M04

M21
	M03

M20

M04

M21
	M05

M21

M03

M20
	X
X
	X
X
	Процесс резки выключен

Процесс резки выключен

Процесс резки включен

Процесс резки включен

	M14

M15
	M14

M15
	M50

M51
	X
X
	
	Датчик высоты отключен

Датчик высоты включен

	M30
	M30
	M30
	
	X
	Конец программы (перемотка)

	M70

M71

M72

M73
	M70

M71

M72

M73
	M70

M71

M07

M06
	X
X
	X
X
	Смещения маркера № 1 выключено

Смещения маркера № 1 включено

Пример: M71 T1, где T может быть 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 или 8        Смещение № 2 выключено

Смещение № 2 включено

	M79
	M79
	M79
	X
	
	Возврат в исходное положение стола (home), указанный величиной Т. Пример: M79 T2, возврат в исходное положение  (0,0) стола № 2.


PRIVATE 
F – ВРЕМЯ ЗАДЕРЖКИtc "'F'- DWELL TIME"

xe "WORD ADDRESS: DWELL TIME"
Команда G04 вместе с ключевым знаком F и цифровым значением, следующим за ним, устанавливает время задержки. Это время действует на этот блок и все последующие блоки G04 до тех пор, пока не включено новое значение F (время задержки) в другой блок G04. Время в секундах.

Например:

N12 G04 F22.5       
Блок № 12, задержка на 22.5 секунд

Максимальное время для F - 999.99 секунд.                 

PRIVATE 
F – СКОРОСТЬ ПОДАЧИtc "'F'-FEEDRATE"

xe "WORD ADDRESS: FEEDRATE"
Когда G04 не предшествует величине F, ключевой знак, сразу следующий за цифровым значением, используется для программируемой скорости подачи. Величина скорости подачи должна быть в блоке сама по себе. 

Например:

N12 F100  


Блок № 12, скорость поди 1000 дюймов в минуту (или мм/мин)   

Примечание:  опция programmable feedrate (программируемая скорость подачи) для правильной работы должна быть включена  . 

ОПИСАНИЯ КОДОВ PRIVATE 
G tc "\"G\" CODE DESCRIPTIONS"

xe "WORD ADDRESS: CODE DESCRIPTIONS"
G02, G03
Эти две функции используются, чтобы определить направление для блоков данных дуги  по часовой стрелке или против часовой стрелки соответственно. Как только любая из этих функций используется, все последующие дуги находятся в том же самом направлении, пока не будет использоваться противоположный код.

G04
Этот код вызывает системный перерыв в работе. В это время машина удерживается в позиции, и все выходы управления остаются в их текущем состоянии. Заданное по умолчанию время перерыва в работе установлено при инсталляции.  


Это время используется для всех блоков G04, пока ключевой символ F не включен в тот же самый блок как G04. В этом случае значение, содержащееся в ключевом символе F, используется как время перерыва в работе для этого и всех последующих блоков G04, пока не будет заменено новым блоком G04, содержащим другое  время F.

G40, G41, G42
Эти три команды используются подпрограммой dial-in-kerf, чтобы компенсировать путь резки для удаляемого количества материала процессом резки. Направления kerf (прорезание) (G41 для левого, или G42 для правого) основаны на том, каким способом средняя линия горелки должна быть смещена, поскольку она двигается по траектории резки. G40 отменяет kerf. Он не требуется в программе, так как kerf автоматически выключен при отсутствии резки.


ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: Когда программа детали содержит коды вспомогательных функций kerf left, или kerf right, программное обеспечение предполагает, что используется свойство  dial-in-kerf, чтобы выполнить деталь. Когда kerf добавляется к программе детали, это требует приблизительно на 25 % больше памяти, чтобы сохранить данные kerf наряду с размерами детали. Поэтому, когда входящая программа сохранена, эти дополнительные 25 % памяти автоматически распределяются для каждого блока данных. Это заставляет процесс kerf работать примерно на 20 % быстрее, так как пространство уже доступно, чтобы сохранить результаты. Если свойство dial-in-kerf не используется, или, если программа детали уже содержит kerf, добавленный к размерам, коды kerf left или kerf right могут быть удалены из программы детали прежде, чем она загружена. Это использует меньше памяти, чтобы сохранить деталь, так как никакое пространство для kerf не добавляется.

G45
Функция G45 может быть включена наряду с размерами дуг или линий, выполняющими вхождение к детали. Включение G45 в блоке данных позволяет изменять данные, чтобы правильно ввести в kerf-компенсированную деталь.

G46
Функция G46 выбирает, какой оверлейный стол используется для программы детали. Этот код, сопровождаемый номером стола (например, G46 T1), загружает оверлейный стол (стол #1) в текущие параметры и использует их, чтобы выполнить деталь.

G70
Указывает, что все последующие размеры детали в дюймах.

G71
Указывает, что все последующие размеры детали в миллиметрах.

G90
Указывает, что все последующие размеры находятся в абсолютном формате программирования. ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: Хотя размеры X/Y являются абсолютными, размеры I/J могут быть или абсолютными или возрастающими, в зависимости от установки sd51 - prgm format.
G91
Указывает, что все последующие размеры находятся в возрастающем формате программирования.

G92
Используется только в абсолютном режиме программирования. Когда включен в блок данных только с размерами X/Y, это устанавливает внутренние абсолютных регистры  на размеры X/Y из блока данных. Никакое машинное движение не происходит. Этот код полезен, чтобы сбросить абсолютную нулевую позицию в различных пунктах программы детали, чтобы сделать задание размеров X/Y последующих блоков данных проще.

G97
Устанавливает указатель повтора программы.

G98
Вызывает переход к указателю G97.


Команды G97 и G98 используются как пара в пределах программы детали, чтобы выполнить полную функцию повторения программы, и также позволяет программирование цикла в пределах программы детали.  


Полная функция повторения программы осуществляется программированием G97, чтобы установить местоположение повторного указателя. Это обычно очень близко к началу программы. Любые команды перед G97 будут выполнены только в первый раз по всей детали, и будут пропущены на каждом повторном проходе. Это иногда используется, чтобы позволить программе начать в углу пластины и двигаться к первой точке прорезания. Затем G97 запрограммирован так, чтобы перемещение от угла не повторялось при каждом повторении детали. Когда программа повторяется, она выполняет команды только после G97.


Чтобы установить указатель полного повторения, G97 должен быть расположен в блоке данных отдельно. Никакая другая информация не должна быть включена в этот блок данных. Если G97 опущен в программе, указатель повтора автоматически устанавливается на первый блок данных.


Для функции полного повтора, чтобы вызвать автоматическое повторение программы детали, G98 должен быть запрограммирован в конце программы. Когда этот код читается, это заставляет программу переходить назад в точку, где G97 был запрограммирован, и продолжает программу от этой точки.


Обратите внимание, что G98 должен быть запрограммирован в блоке данных отдельно, и что никакие команды после G98 не будут выполнены, так как программа будет всегда переходить назад к местоположению G97. Если G98 запрограммирован, но не было G97 в начале, программа повторит старт в первом блоке данных.


Функция программирования цикла позволяет частям программы детали быть повторенными указанное число раз, чтобы уменьшить размер программы детали. Например, если 100 одинаково раздельных отверстий должны быть вырезаны на прямой линии, и четыре блока данных обязаны вырезать каждое отверстие, программирование стандарта потребовало бы 400 блоков данных. Используя программирование цикла, это требует только шесть блоков данных. Это обычное использование для этого типа программирования цикла.


Чтобы запрограммировать цикл, программируйте блок данных, содержащий G97 Txxxx в начале части кода, который будет повторен. xxxx после ключевого символа T определяет число раз, которое цикл должен быть выполнен. Если значение T1 запрограммировано, это то же самое как отсутствие цикла вообще, так как код был бы сделан, так или иначе, один раз.


Конец цикла запрограммирован блоком данных содержащим только код G98. Это тот же самый код, который используется для полного повторения программы, но так как блок данных G97 Txxxx уже запрограммирован, первый код G98 после блока данных G97 Txxxx действует как конец цикла, а не полного повторения программы. Любое количество циклов может быть запрограммировано в отдельной детали, однако они не могут быть вложены. То есть, G97 Txxxx должен сопровождаться G98, и не может G97 Txxxx следовать за другим блоком данных G97 Txxxx.


Использование программирования цикла не предотвращает использование полной функции повторения программы. Все еще разрешено иметь G97 один в блоке данных в начале программы, чтобы установить местоположение указателя повтора, и G98 в конце программы, чтобы вызывать ее повторение. 

G103
Когда выбрана операция load/run, G103 вызывает автоматическое удаление текущей программы, и загружает новую программу, указанную словом Q в том же самом блоке данных, как G103. Например, G103 Q12345678 вызывает стирание текущей программы после того, как она выполнена, и автоматически перезагружает программу Q12345678.

ОПИСАНИЯ КОДОВ PRIVATE 
M tc "'M'-CODE DESCRIPTIONS"
M00
Останов программы. Вызывает останов машины и  останов всех функций резки. Нажмите < start cycle >, чтобы возобновить выполнение программы.

M02
Конец программы без перемотки. Вы должны закончить программу Word Address или с M02 или с M30. Если Вы загружаете множественные программы, все кроме последнего, должны закончиться кодом M02, так как это не вызывает перемотку. Также правильно, если детали загружены через последовательный порт.

M30
Конец программы с перемоткой. Последняя программа, которая будет загружена, может использовать команду M30, чтобы остановить процесс загрузки и запустить перемотку ленты.

M04, M21
Включение резки.  Запускает последовательность резки для выбранной системы резки. В то время как идет вырезка, машина двигается со скоростью, установленной  клавишей <speed >.

M03, M20
Выключение резки.  Выключает процесс резки после выполнения любой последовательности резки. Машина двигается с высокой скоростью к следующему месту  прорезания.

M14
Выключение датчика высоты.  Отключает контакт датчика высоты.

M15
Включение датчика высоты.  Включает контакт датчика высоты.

M70
Выключение смещения #1.  Эта функция действует точно противоположно команде M71 и имеет ту же самую способность к любому использованию одиночно (чтобы определить смещение #1) или сопровождаться T1 (по T8), чтобы определить одну из восьми пар смещения. Когда он используется, это заставляет машину  смещаться в отрицательном направлении от запрограммированных параметров.


Команда offset off обычно используется, чтобы отменить команду offset on так, чтобы машина была возвращена к первоначальной позиции.  


Используйте стол для M71, чтобы определить параметры смещения, на которые ссылается эта команда. Где стол указывает M71 T2, чтобы включить (смещение) Offset #2, M70 T2 устанавливает выключение  Offset #2. 

M71
Включение Offset #1.  Заставляет машину смещаться от ее текущей позиции, основанной на значениях в параметрах установки, описанных позже. Одно использование этой функции - с устройством маркировки пластины. Эта команда используется, чтобы сместить машинную позицию так, чтобы устройство маркировки было выровнено, где вырезающая горелка должна быть. Это позволяет запрограммировать размеры для маркирующей части программы теми же самыми, как движения резки, так как маркер был сдвинут в ту же самую позицию, которая была предварительно занята горелкой. После того, как маркировочные движения сделаны, используется соответствующая команда offset off, чтобы сдвинуть вырезающую горелку назад к надлежащей позиции, так, чтобы программа могла продолжить с запрограммированными координатами горелки.


Если используется M71 одиночно в блоке данных, это вызывает смещение машины, основанное на величинах параметров установки  SD40 и SD41 (то же самое как SD80 и SD81). Это поддерживает существующие программы, где команда M71 определяется как  offset #1.  


Обратите внимание, что следующие параметры определяют те же самые размеры смещения. Более низкие числа сохраняются для совместимости с более старым программным обеспечением. 



SD40 – тоже, что SD80  X Offset #1



SD41 ‑‑ тоже, что SD81  Y Offset #1



SD47 ‑‑ тоже, что SD82  X Offset #2



SD48 ‑‑ тоже, что SD83  Y Offset #2


Есть всего восемь  пар смещения X/Y, поддерживаемых  1250.  Они заданы параметрами SD80 ‑ SD95.   Чтобы выбрать одно из этих смещений, установите  M71 с ключевым знаком T величиной от  1 до 8, который выбирает одно из восьми используемых смещений. Действующая программа использует следующее:

      

Блок данных:
Параметры размера смещения:



M71

SD80, SD81 (тоже, что SD40, SD41)



M71 T1
SD80, SD81 (тоже, что SD40, SD41)



M71 T2
SD82, SD83 (тоже, что SD47, SD48)    



M71 T3
SD84, SD85              



M71 T4
SD86, SD87



M71 T5
SD88, SD89



M71 T6
SD90, SD91



M71 T7
SD92, SD93



M71 T8
SD94, SD95


Обратите внимание, что смещения не должны отменять друг друга, и возможно смещать не один раз в случае необходимости. Чтобы закончить назад в первоначальной позиции, каждая команда offset on должна быть отменена ее соответствующей командой  offset off. Также, offset off в основном вызывает отрицательное offset on. Это означает, что offset off может использоваться, чтобы сместиться в противоположном направлении от величин параметров установки, и затем команда offset on отменяет перемещение off и возвращается к первоначальной позиции.

M72
Смещение (оffset) #2 выключено.  Эта команда поддерживается для совместимости с более старым программным обеспечением. Она заставляет машину смещаться в противоположном направлении от размеров, указанных в SD47 и SD48 (то же самое, как SD82 и SD83). Она используется, чтобы отменить смещение, вызванное командой M73 после того, как часть программы  plate marker #2 закончена. Обратите внимание, что эта функция могла также быть запрограммирована, используя M70 T2, как описано выше.

M73
Смещение (оffset) #2 включено.  Эта команда поддерживается для совместимости с более старым программным обеспечением. Она заставляет машину  смещаться, основываясь на размерах, указанных в параметрах SD47 и SD48 (то же самое, как SD82 и SD83). Она используется для смещения  plate marker #2. Как только часть программы plate marker #2 закончена, смещение отменяется с помощью команды offset #2 off.

M79
Идти к столу.  This command instructs the 1250 to move to the cutting table indicated by the T key character value that follows M79.  For example: M79 T3 commands to go to Table #3 (0,0) home position. Эта команда инструктирует 1250 двигаться к столу резки, обозначенному величиной ключевого знака T, которая следует за M79. Например: команды M79 T3, чтобы идти к исходному положению (0,0) стола #3. 

ОБРАЗЕЦ ПРОГРАММЫ PRIVATE 
WORD ADDRESS tc "WORD ADDRESS SAMPLE PROGRAM"

xe "WORD ADDRESS: SAMPLE PROGRAM"
Далее приводится программа  Word Address для  образца детали #1.  (См. чертеж в конце этого раздела).  Обозначение REF на перечне программы ссылается на ссылки в кружочках на чертеже детали.  После программы идет  подробное описание каждой строки программы. Программа показана в дюймах и метрических единицах.

Этот пример предполагает, что используется стол #2 для выбранного процесса резки. 

	PRIVATE 

	Программа в дюймах
	Метрическая программа
	Ref
	Комментарии

	01
	%
	%
	

	Начало кода программы

	02
	N2P12345678
	N2P12345678
	
	Номер программы

	03
	N5G46T2
	N5G46 T2
	
	Оверлейный стол #2

	04
	N3X4Y-6.8
	N3X101.6Y-172.7
	A
	Движение от угла

	05
	N4G97
	N4G97
	

	Указатель повторения программы

	06
	N5M04
	N5M04
	
	Включение резки

	07
	N6G45X.75Y.3
	N6G45X19.1X7.6
	B
	Линия вхождения

	08
	N7G41
	N7G41
	
	Установить kerf левый

	09
	N8GO3I-.75
	N8GO3I-19.1
	C
	Резка отверстия против часовой стрелки

	10
	N9X-.75Y.3
	N9X-19.91X7.6
	D
	Выход

	11
	N10M03
	N10M03
	
	Выключение резки 

	12
	N11X2Y-6.8
	N11X50.L8Y-172.7
	E
	Движение во внешнюю сторону

	13
	N12M04
	N12M04
	E
	Включение резки

	14
	N13G45X-.5Y.5
	N13G45X-12.7Y12.7
	F
	Вхождение

	15
	N14X-1.5
	N14X-38.1
	G
	Линия

	16
	N15X-2I-1
	N15X-50.8I-25.4
	H
	Дуга(против часовой стрелки)

	17
	N16X-1.5
	N16X-38.1
	I
	Линия

	18
	N17Y4.5
	N17Y114.3
	J
	Линия

	19
	N18X1.5Y1.5
	N18X38.1Y38.1
	K
	Линия

	20
	N19X-1.5Y1.5
	N19X-38.1Y38.1
	L
	Линия

	21
	N20Y3.5
	N20Y88.9
	M
	Линия

	22
	N21G02X512.5J-2.5
	N21GO2X127I63.5J-3.5
	N
	Дуга по часовой стрелки

	23
	N22Y-11.5
	N22Y-292.1
	O
	Линия и выход

	24
	N23MO3
	N23M03
	

	Выключение резки

	25
	N24X6Y6.2
	N24X152.4Y157.5
	P
	Движение к следующей детали

	26
	N25G98
	N25G98
	

	Повтор программы

	27
	N26M30
	N26M30
	

	Конец программы


LINE 1
Первая строка программы Word Address должна содержать только % (знак процента). Это служит индикатором начала программы. Любые символы перед % игнорируются. Если % не присутствует или имеет другие данные в том же самом блоке, программа не будет загружаться правильно.

LINE 2
Эта строка содержит дополнительный номер программы N идентификатор. Когда программа загружена, этот номер сравнивается с требуемым номером программы, чтобы гарантировать, что была загружена правильная программа. Если номер программы используется в программе, он должен появиться во второй строке, сразу после %.

LINE 3
G46 T2 используется, чтобы выбрать параметр привязанного стола 2. Любые блоки данных после кода G46 используют параметр стола номер 2, пока не будет дан другой G46 T# .

LINE 4
Начальное перемещение от угла пластины к точке прорезания на первой детали. Из-за размещения кода G97, этот блок не повторяется на последующих деталях.

LINE 5
Указатель G97 используется, чтобы указать, где должно произойти повторение программы. Любые блоки данных перед кодом G97 не повторяются на последующих деталях.

LINE 6
Инициализирует процесс резки. Скорость резки установливается клавишей < speed > или цифровой скоростью подачи.

LINE 7
Эта линия ведет от местоположения прорезания до фактической детали.

LINE 8
Устанавливает kerf компенсацию налево от резки. Эта команда вызывает свойство dial-in-kerf, чтобы сместить путь резки налево и произвести деталь правильного размера.

LINE 9
Устанавливает направление дуги против часовой стрелки для вырезания дуг на 360 градусов.

LINE 10
Эта линия выходит от детали прежде, чем процесс резки выключен. Если происходит любое плавление, когда процесс резки остановлен, то это происходит в отходах, далеко от детали.

LINE 11
Выключает процесс резки.

LINE 12
Движение к следующей точке прорезания с высокой скоростью.

LINE 13
Инициализирует процесс резки снаружи.

LINE 14
Line leads in from pierce location to part. Линия идет от места прорезания до детали.

LINE 15
Формат стандартной линии.

LINE 16
Формат дуги. Направление - все еще против часовой стрелки от предыдущей команды G03.

LINE 17
Формат стандартной линии.

LINE 18
Формат стандартной линии.

LINE 19
Формат стандартной линии.

LINE 20
Формат стандартной линии.

LINE 21
Формат стандартной линии.

LINE 22
Формат стандартной дуги.  Направление изменено на направление по часовой стрелке командой G02.

LINE 23
Формат стандартной линии. Обратите внимание, что линия на 0.5 дюйма более длинная, чем деталь. Это позволяет линии также функционировать как выход, далеко от детали перед выключением процесса резки.

LINE 24
Выключает процесс резки.

LINE 25
Движение к месту прорезания на следующей детали.

LINE 26
Команда G98 заставляет программу повторяться от точки, где использовалась команда G97.

LINE 27
Команда конца программы.

ЧЕРТЕЖ ДЕТАЛИ:    Образцовая программа 1
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PRIVATE 
 ПРОГРАММИРОВАНИЕ  ESSI tc "ESSI PROGRAMMING"
PRIVATE 
ПРОГРАММИРОВАНИЕ ESSI tc "ESSI PROGRAMMING"

xe "ESSI PROGRAMMING: PROGRAMMING"
Программирование детали на ESSI использует три типа блоков данных для программы.  Это line moves (линии), arc moves (дуги), и auxiliary function codes (коды вспомогательных функций).
xe "ESSI PROGRAMMING: LINE AND ARC BLOCK"

PRIVATE 
ЛИНИИ И ДУГИtc "LINE AND ARC BLOCK SPECIFICATIONS"
Блоки данных линий и дуг состоят из серии размеров со знаками (+/-).  В программировании ESSI количество знаков в блоке данных определяет, является ли это дугой или линией.  Размеры для блока не содержат десятичных точек, количество  десятичных разрядов определяется следующим образом:

Для программирования в дюймах допускается два десятичных знака. Например:

+200

равняется размеру  +2.00 дюймов

+5


равняется размеру  +0.05 дюймов

+9999999

максимальный размер  +/‑999999.99 дюймов

Для программирования в метрических единицах допускается один десятичный знак. Например:

+200

равняется размеру  +20.0 миллиметров

+5


равняется размеру  +0.5 миллиметров

+9999999

максимальный размер  +/‑999999.9 миллиметров

Блоки данных линии и дуги определяются следующим образом:

· Блоки с двумя знаками (или + или-) являются функциями линии. Первое значение является возрастающим расстоянием X, и второе значение является возрастающим расстоянием Y. Если одно из измерений - 0, требуется только знак + в блоке. Например:

	Линия в один дюйм по оси Х и PRIVATE 
 -.5 дюймов по оси Y программируется как:

   +100-50
	Линия в -2.5 дюйма по оси Y без движения по оси X программируется как:

    +-250


· Блоки с пятью знаками являются функциями дуги. Наприрмер:    +X+Y+XC+YC+       Первый размер является возрастающим расстоянием от начальной точки до конечной точки дуги по оси X.

· Второй размер со знаком является возрастающим расстоянием от начальной точки до конечной точки дуги по оси Y.

· Третий размер со знаком является возрастающим расстоянием от начальной точки до центра дуги по оси X.

· Четвертый размер со знаком является возрастающим расстоянием от начальной точки до центра дуги по оси Y.

· Пятый размер со знаком в блоке данных определяет направление дуги. Знак + указывает дугу против часовой стрелки, а – указывает дугу по часовой стрелке.

Смотрите образец детали  ESSI для примеров программирования дуги.

Максимальные значения, которые могут использоваться  для величин  X, Y, XC и YC следующие: 

+/‑99999.99 дюймов
величина ESSI  +/‑9999999

+/‑99999.9  мм

величина ESSI +/‑9999999

ПРИМЕЧАНИЕ:     Значения, которые превышают эти пределы, приводят к ошибке PGM SYNTAX ERR (синтаксическая ошибка программы).

СПЕЦИАЛЬНОЕ ПРИМЕЧАНИЕ ПО ПРОГРАММИРОВАНИЮ ДУГ

1250 пытается вырезать точно, как это запрограммировано для резки. При программировании блоков дуги, расстояние от точки начала дуги к центру должно равняться расстоянию от конечной точки до центра. Если значения не равны, 1250 использует расстояние от конечной точки до центра при вырезке детали. Различие является ошибкой траектории. Так как эта  ошибка траектории увеличивается, происходит нежелательная траектория резки и  движение машины. Машинное движение является фактором параметров установки и скорости машины.

Если Вы нажимаете (back up), чтобы идти в обратном направлении по траектории резки с ненадлежащим образом запрограммированными блоками дуги, это влияет на движение машины, так как машинное движение - фактор параметров установки и обратной скорости. 

ПОДСКАЗКА:    чтобы предотвратить  нежелательную резку с помощью программы, содержащей неправильно запрограммированный блок дуги, используйте тестовое выполнение перед резкой детали. 

PRIVATE 
ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЕ ФУНКЦИИ ESSI tc "ESSI AUXILIARY FUNCTIONS"

xe "ESSI PROGRAMMING: AUXILIARY FUNCTIONS"
Третий тип блока данных ESSI используется для различных вспомогательных функций для программы детали. Перечень поддерживаемых кодов вспомогательных функций ESSI следующий.

00 
Останов программы.  Вызывает останов машины и выключение всех функций резки.  Нажмите < cycle start>, чтобы продолжить работу.

03, 04
1250 игнорирует все данные между этими двумя кодами. Обычно они используются для комментариев и инструкций, которые появляются только на распечатке программы.

07
Включение резки.  Запускает начальную последовательность для выбранной системы резки. Вовремя резки машина двигается со скоростью, установленной с помощью клавиши <speed>.  

08
Выключение резки.  Выключает процесс резки. После выполнения какой-либо последовательности выключения резки машина двигается с высокой скоростью к следующему месту расположения точки прорезания.
11
Включение смещения маркера #1 пластины.  Заставляет машину двигаться на расстояния, введенные для размера  marker #1 x/y offset  во время процедуры установки и запуска. Программе детали не приходится компенсировать физическое смещение между маркером и горелкой.  Выборочно следует от  +1 до +8, вызывая смещение 1-8, как указано SD80-96, которая должна использоваться. Смотрите установку и запуск: SD80-96 OFFSETS (смещения).

12
Выключение смещения маркера #1 пластины.  Аннулирует смещение и двигает режущую горелку назад в запрограммированную позицию.  Выборочно следует от  +1 до +8, вызывая смещение 1-8, как указано SD80-96, которая должна использоваться. Смотрите установку и запуск: SD80-96 OFFSETS (смещения).

29, 30, 38
Эти три команды используются подпрограммой dial-in-kerf, чтобы компенсировать траекторию резки для количества материала, удаленного процессом резки. Направления kerf (29 для левого и 30 для правого) основаны, на каком пути средняя линия горелки должна быть смещена, поскольку она проходит по траектории резки. 38 код предусмотрен, чтобы отменить kerf. Это не требуется в программе,  так как kerf автоматически выключен при отсутствии резки.

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: См. описание для кодов Word Address G41 и G42 по подробностям распределения памяти для программ, содержащих команды kerf left или kerf right.

39
Программированная скорость подачи.  Эта команда сопровождается числовым значением с таким же разрешением. Пример: 39+2500 – скорость подачи 25.00 дюймов в минуту для  дюймовых единиц. В миллиметровых единицах, 39+2500 – скорость подачи  250 мм/мин.

40
Программируемое прорезание.  Этот код, наряду со значением или в дюймах или в миллиметрах, позволяет вставлять команды скорости подачи непосредственно в программу. Пример: 40+200 в дюймах программируемое kerf - 2 дюйма. В миллиметрах программируемое kerf было бы 20 миллиметров.

41
Системный перерыв в работе.  Этот код вызывает системный перерыв в работе. В это время, машина удерживается в позиции, и все выходы управления остаются в их текущем состоянии. Время перерыва в работе установлено при инсталляции управления, и может быть изменено следующим кодом ESSI 40 с +XXXX, где перерыв в работе определен в миллисекундах. Например, 41+1000 – перерыв в работе 1 секунда. 

65
Выбор множественных столов.  Этот код ESSI вместе с номером от 0 до 4 выбирает один из доступных пяти параметров наложения стола. Например,  65+3 выбирает накладываемый стол  #3.

67
Включение датчика высоты плазмы
68
Выключение датчика высоты плазмы
70
Указывает, что все последующие размеры детали  в дюймовых единицах.

71
Указывает, что все последующие размеры детали  в метрических (миллиметр) единицах.

79
Выбор исходного положения стола резки.  Этот код наряду со значением между 0 и 4, выбирает соответствующее исходное положение стола резки. Например, 79+2 заставляет машину перемещаться к исходному положению (0,0) стола  #2.

81
Указывает, что все последующие размеры находятся в возрастающем формате программы. 

82
Указывает, что все последующие размеры находятся в абсолютном формате программы. См. sd51-prgm формат в разделе установка и запуск по подробностям относительно абсолютных и возрастающих форматов для центральных размеров X и Y в абсолютном режиме. 

90
Конец программы без перемотки.  Этот код не приводит к  перемотке в конце процесса загрузки, и следовательно позволяет загрузить множественные программы. Он останавливает ленту в конце первой программы, и затем после того, как первая программа сохранена, он начинает загружать следующую программу на ленту. Если требуется перемотка, последняя программа в списке должна заканчиваться 99 кодом, описанным ниже.

97, 98
Эти две функции используются как пара в пределах программы детали, чтобы выполнить функцию повторения программы. Код 97 действует как указатель в программе. Когда достигнут код 98, программа переходит назад к точке в программе, где встретился код  97. Программа повторяется, если 97 код не используется. Например, 97+XX, где XX - счет цикла, заставляет программу повторяться XX раз.

64, 99
Конец программы с перемоткой.   Может использоваться любой код. При загрузке с бумажной ленты, этот код останавливает процесс загрузки и заставляет ленту  перематываться назад к началу. Если программа загружается от отдаленного источника RS-232, этот код останавливает процесс загрузки и заканчивает связь. Если должны быть загружены множественные программы, 90 код, описанный выше, должен использоваться на всех, кроме последней.

103
Автоматическая загрузка/выполнение.  Когда выбрана операция load/run, 103 вызывает автоматическое удаление текущей программы, и загружает новую программу, указанную в том же самом блоке данных как 103. Например, 103 12345678 вызывает стирание текущей программы,  после того, как она выполнена, и автоматически перезагружает 12345678.

 ОБРАЗЕЦ ПРОГРАММЫ PRIVATE 
ESSItc "ESSI SAMPLE PROGRAM"

xe "ESSI PROGRAMMING: SAMPLE PROGRAM"
Следующая программа ESSI для типовой детали #1. (См. рисунок в конце этого раздела). Буквы Ref  в распечатке программы относятся к контрольным точкам в кружочках на рисунке детали. После программы есть детальное описание каждой строки программы. Программа показана и в дюймахе и в метрических единицах.

	PRIVATE 
#
	Программа в дюймах
	Метрическая программа
	Ref 
	Комментарии

	01
	+400-680
	+1016-1727
	A
	Движение от угла

	02
	97
	97
	
	Указатель повторения программы

	03
	07
	07
	
	Резка включена

	04
	08
	08
	B
	Вхождение

	05
	29
	29
	
	Установить kerf левый

	06
	++-75++
	++-191++
	C
	Резка отверстий против часовой стрелки

	07
	-75+30
	-191+76
	D
	Lead-out (Выход)

	08
	08
	08
	
	Lead-out (Выход)

	09
	+200-680
	+508-1727
	E
	Движение наружу

	10
	07
	07
	

	Резка включена

	11
	-50+50
	-127+127
	F
	Lead-in (Вхождение)

	12
	-150+
	-381+
	G
	Line (линия)

	13
	-200+0-100+0+0
	-508+0-254+0+
	H
	Дуга против часовой стрелки

	14
	-150+
	-381+
	I
	Line(линия)

	15
	++450
	++1143
	J
	Line(линия)

	16
	+150+150
	381+381
	K
	Line(линия)

	17
	-150+150
	381+381
	L
	Line(линия)

	18
	++350
	++889
	M
	Line(линия)

	19
	+500+0+250+-250-
	+1270+0+635-635
	N
	Дуга по часовой стрелке

	20
	+-1150
	+-2921
	O
	Линия и выход(Line and lead-out)

	21
	08
	08
	
	Резка выключена

	22
	+400+620
	+1016+1575
	P
	Движение к следующей детали

	23
	98
	98
	
	Повтор программы

	24
	99
	99
	
	Конец программы


LINE 1
Начальное движение от угла пластины к точке прорезания на первой детали. Из-за наличия 97 кода этот блок не повторяется на последующих деталях.

LINE 2
97 код используется, чтобы указать, где должно произойти повторение программы. Любые блоки данных перед  97 кодом на последующих деталях не повторяются.

LINE 3
Начинает процесс резки. Скорость резки устанавливается клавишей < speed >. 

LINE 4
Эта линия начинается от места прорезания до действительной детали.

LINE 5
Устанавливает компенсацию kerf слева от резки. Эта команда заставляет свойство dial-in-kerf смещать дорожку резки влево, и таким образом, производить деталь правильного размера.

LINE 6
Стандартный формат дуги. Направление дуги - против часовой стрелки, так как пятый знак +. Обратите внимание: нулевые размеры (+0) включены для ясности. Для детали фактически необходим только знак размера. Этот блок  вырезает 360 град.  дугу.

LINE 7
Эта линия выходит из детали прежде, чем процесс резки выключен. Если  происходит какое-либо плавление, когда процесс резки остановлен, это происходит в отходах далеко от детали.

LINE 8
Выключает процесс резки.

LINE 9
Движение к следующей точке прорезания с высокой скоростью.

LINE 10
Инициализирует процесс резки за пределами детали.

LINE 11
Линия идет от места прорезания до детали.

LINE 12
Стандартный формат линии.

LINE 13
Стандартный формат дуги. Направление - против часовой стрелки, так как пятый знак +. Обратите внимание: нулевые размеры (+0) включены для ясности. Фактически необходим только знак для программы детали.

LINE 14
Стандартный формат линии.

LINE 15
Стандартный формат линии.

LINE 16
Стандартный формат линии.

LINE 17
Стандартный формат линии.

LINE 18
Стандартный формат линии.

LINE 19
Стандартный формат дуги. Направление - по часовой стрелке, так как пятый знак -.

LINE 20
Стандартный формат дуги. Обратите внимание: линия на 0.5 дюймов длиннее детали. Это позволяет линии также служить выходом из детали перед выключением процесса резки.

LINE 21
Выключение процесса резки.

LINE 22
Движение к первой точке прорезания на следующей детали.

LINE 23
98 команда заставляет программу повторяться от пункта, где  использовалась 97 команда.

LINE 24
Команда конца программы.

Чертежи детали – образец программы  1

Размеры в дюймах / миллиметрах 












КРАЙ ПЛАСТИНЫ









Резка выключена 










Перемещение










Резка включена










Режущее движение










Резка включена 










Вхождение









Выход


Буквы в кружках обозначают буквы блока данных в примере.

ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНЫЕ ПЕРЕДАЧИ ДАННЫХ

Последовательные передачи данных – это свойство 1250, которое должно быть включено для работы. CAD-LINK (CLINK) и Communication Enhancement - специальные протоколы, используемые с этим свойством, и также должны быть включены прежде, чем они будут работать.

Чтобы увидеть, включены ли эти свойства, используйте режим dspy 80 - configure, чтобы отобразить системный серийный номер, программную версию, и объем памяти, установленный в блоке. Нажмите (enter), чтобы отобразить список доступных свойств. ON или OFF отображается рядом с названием свойства, указывая, действительно ли оно включено в блоке. Нажмите (enter), или используйте клавиши прокрутки вверх и вниз, чтобы просмотреть свойства и  увидеть, включены ли они.

Дополнительную информацию по  display 80  смотрите в разделе  «Режимы дисплея». 
Если требуется конкретное свойство, но оно не включено, проконсультируйтесь с заводом.

ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНЫЕ ПЕРЕДАЧИ ДАННЫХ

Последовательные передачи данных – это передачи данных между двумя устройствами по линии связи. Для линии связи, чтобы работать должным образом, характеристики передачи и приема устройств должны быть согласованы. Если они не согласованы, программа не будет или загружаться вообще, или интерпретируется неправильно. 1250 может корректировать следующие характеристики, чтобы соответствовать внешнему устройству.

· PROTOCOL(протокол)                 RTS/CTS, XON/XOFF и специальные устройства.

· PROGRAM TYPE(тип программы)        Word Address, ESSI и специальные.

· CHARACTER TYPE(тип знаков)
Количество информационных разрядов, четность.

· BAUD RATE(скорость двоичной передачи ( в бодах ) от110 до 9600    (от 110 до       230K для 1250+).

Те же самые факторы влияют на характеристики приема и передачи системы.  Поэтому, как только они установлены, они должны функционировать в любом направлении.

Эти характеристики могут быть установлены для системы одним из двух способов:

· Любые из характеристик могут постоянно устанавливаться в блок, устанавливая соответствующее значение в переменной sd50 - serial defn в течение процедуры установки машины (см. установку и запуск). Если значение установлено, используя этот метод, оно автоматически используется каждый раз при выполнении операции последовательной передачи. Это имело бы место, если используется  все время то же самое последовательное устройство или, если установлена постоянная связь с отдаленным компьютером. Это требует наименьшего ввода в течение операции, так как значения уже установлены.

· Нулевое значение может быть введено для любых из этих четырех выборов в течение процедуры установки. В течение работы Вас запрашивают о конкретной  характеристике каждый раз, когда выполняется последовательная операция. Каждый параметр может быть установлен независимо, позволяя вводить некоторые каждый раз при предварительной установке других. Это было бы полезно, если то же самое отдаленное устройство использовалось каждый раз, но с программами, используя языки  ESSI и Word Address. Все, кроме типа программы могло быть предварительно установлено, требуя от Вас ввести только тип программы.

Когда Вы выбираете load- from rs-232 или store- to rs-232, предварительно установленное значение проверяется. Если все четыре параметра установлены, система автоматически идет к фактической процедуре загрузки или сохранению. Однако, если какие-либо или все параметры установлены на 0, система подсказывает Вам о требуемых выборах.

Если параметр protocol  установлен на 0, вы должны выбрать требуемый протокол из следующего меню:

PROTCL-1=RTS/CTS
Стандартный аппаратный протокол, использующий «готовность к передаче и готовность к приему» (RTS/CTS).

PROTCL-2=XON/XOFF
Стандартный программный протокол, использующий контрольные символы XON и XOFF.

PROTCL-3=BURNY 4
Специальный протокол, использующийся для связи с управлением BURNY 4.

PROTCL-5=CASS 1
Не используется.

PROTCL-5=PTAPE 1
Специальный протокол, использующийся для связи с ленточным считывающим устройством.

PROTCL-6=CLINK 1
Специальный протокол для связи с удаленным программирующим CAD центром.

Детальное описание каждого из этих протоколов дано в этом разделе.

Если параметр program type  установлен на 0, вы должны выбрать тип программы для загрузки или сохранения из следующего меню:

PGM TYPE-1=WADR
Стандартная программа Word Address 1250
PGM TYPE-2=ESSI
Стандартная программа ESSI 1250.

PGM TYPE-3=INTL
Тестовый формат; не для нормального использования.

PGM TYPE-4=WADR1
Специальная программа Word Address, тип 1.

PGM TYPE-5=WADR2
Специальная программа Word Address, тип 2.

PGM TYPE-6=WADR3
Специальная программа Word Address, тип 3.

PGM TYPE-7=ESSI1
Специальная программа ESSI, тип 1.

Спецификации для различных типов программы находятся  в разделе программирование детали этого руководства.

Если параметр character format установлен на 0, вы должны выбрать требуемый формат символов из следующего меню:

CHAR TYPE-1
NP7D:  ASCII, никакой четности, 7 информационных разрядов

CHAR TYPE-2
NP8D:  ASCII, никакой четности, 8 информационных разрядов

CHAR TYPE-3
EP7D:  ASCII, проверка на четность, 7 информационных разрядов (стандарт)

CHAR TYPE-4
EP8D:  ASCII, проверка на четность, 8 информационных разрядов

CHAR TYPE-5
OP7D:  ASCII, проверка на нечетность, 7 информационных разрядов

CHAR TYPE-6
OP8D:  ASCII, проверка на нечетность, 8 информационных разрядов

CHAR TYPE-7
EIA:  EIA, RS-244 формат проверки на нечетность

ПРИМЕЧАНИЕ:     Два (2) стоповых бита всегда посылаются, один (1) или два (2) могут быть получены.

Если параметр baud rate установлен на 0, вы должны выбрать скорость в бодах для связи из следующего меню:

	ДЛЯ 1250
	ДОБАВИТЬ ДЛЯ 1250 PLUS

	BAUD RATE-1
110             

BAUD RATE-2
300

BAUD RATE-3
600

BAUD RATE-4
1200

BAUD RATE-5
2400

BAUD RATE-6
4800

BAUD RATE-7
9600


	BAUD RATE-8
19.2 K             

BAUD RATE-9
28.8 K

BAUD RATE-A
38.4 K

BAUD RATE-B
57.6 K

BAUD RATE-C
115.2 K

BAUD RATE-D
230 K




Как только все параметры установлены, 1250 начинает передачу, устанавливая ее состояние выхода в активное состояние, и затем ждет внешнее устройство, чтобы включить его порт. Отображается сообщение ** WAITING **, пока внешнее устройство не включится интерактивно. Затем 1250 делает задержку в течение одной секунды перед началом связи.

Если Вы нажимаете (recycle) прежде, чем операция закончена, процесс прерывается, и отображается RECYCLE ABORT. Нажмите (recycle) снова, чтобы возвратиться к главному меню.

В течение операции load(загрузка) или store(сохранение), дисплей показывает фактическое количество байтов, используемых для  сохранения данных.

Когда операция загрузки успешно закончена, отображается XXXXXXXX LOADED. Нажмите (recycle), чтобы возвратиться к главному меню подсказки.

Если последовательное используемое устройство отключает его строку состояния в течение связи, дисплей изменяется на WAITING, пока порт не возвратится в онлайн.

Любые ошибки, которые происходят в течение последовательной операции ввода - вывода, перечислены в разделе сообщений об ошибках этого руководства.

КОММУНИКАЦИОННЫЙ ПОРТ

1250 оборудован изолированным RS-232/RS-422 портом последовательной передачи данных, который используется, чтобы подключиться к ведущим компьютерам и другим последовательным устройствам. Коммуникационный порт содержит изолированную электронику RS-232/RS-422, светодиоды состояния, аудио устройство звуковой сигнализации, соединитель выхода с 9 штырьками, и внутренний селекторный выключатель RS-232/RS-422.

Есть четыре набора красных/зеленых светодиодов, которые показывают состояние сигналов ввода-вывода. Зеленый означает, что сигнал низкий или выключен, в то время как красный означает, что сигнал высокий или включен. Когда модуль посылает или получает данные, светодиоды мигают, показывая прохождение последовательного потока данных.


Порт 1250 может быть конфигурирован или для сигнала уровня RS-232 или RS-422. Светодиоды состояния RS-232/RS-422 на модуле указывают текущие параметры настройки. Чтобы изменить выбор, Вы должны открыть дверь, чтобы найти выключатели выбора 232/422. Есть три выключателя. Все три выключателя должны быть переброшены в то же самое направление. Установите выключатель в желаемое положение и закройте дверь.



СОЕДИНЕНИЕ С УСТРОЙСТВАМИ RS-232C
RS-232C - сокращение для Рекомендованного Стандарта 232, Редакция C. Этот стандарт исходит из технического отдела Электронной Ассоциации Отраслей промышленности (EIA) (Ассоциация электронной промышленности). RS-232C определяет соединение между двумя последовательными устройствами. Это также определяет назначение 25 различных проводов, какие штырьки должны использоваться, и даже какие уровни напряжения, утечки тока и нагрузки разрешены.

Из 25 штырьков/проводов, определенных по стандарту, только 11 используются для асинхорнных передач. Другие используются для синхронной передачи данных или зарезервированы для будущего использования.

Хотя есть 11, используемых для асинхорнной передачи, 1250 может связаться только через три (передача, прием и земля), используя программные процедуры установления связи, или целых пять (передача, прием, RTS, CTS и общий провод), используя аппаратные процедуры установления связи. Это означает, что 1250 и ведущее запоминающее устройство можно подключить с помощью трехпроводного или пятипроводного кабеля.

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: ведущее запоминающее устройство может быть компьютером, перфоратором ленты, другими 1250, или любым другим типом последовательного устройства.

КОНФИГУРАЦИЯ  ШТЫРЬКОВ RS-232 

Адаптер последовательного вывода MO-07320 использует промышленный круглый девятиконтактный соединитель AMP для его последовательного выхода, а не нормальный (и несколько хрупкий) D-сверхминиатюрный соединитель, находящийся на большинстве компьютеров и RS-232  устройствах.

Далее приводится описание каждого из девяти штырьков порта.

Наименование сигнала
Описание
SHIELD
PIN 1
Защитный экран.  Не связывать со штырьком 7.

RIN
PIN 2
Полученные входные данные 1250.

XOUT
PIN 3
Переданные выходные данные из 1250.


PIN 4
+5 VDC @ 25 мА


PIN 5
+12 VDC @ 25 мА.  Может использоваться для pull-up.


PIN 6
-12 VDC @ 25 мА

GND
PIN 7
Земля.

CTRL-OUT
PIN 8
Линия состояния управления.  Выход из 1250
STAT-IN
PIN 9
Линия состояния входа. Вход  1250

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: используются CTRL-OUT и STAT- IN, а не более обычные RTS или CTS, так как они подразумевают определенный набор данных и определения оконечного устройства ввода данных и не функционируют тождественно на всех последовательных устройствах. Выбирая более общие названия, правильное подключение с отдаленным оборудованием должно быть сделано, основываясь на функции сигнала вместо того, чтобы предположить, что те же самые названные штырьки автоматически соединяются.

Уровни сигнала от 1250 являются совместимыми с RS-232, и могут быть связаны непосредственно с отдаленным компьютером до расстояния в 50 футов, используя любой тип стандартного кабеля, или до расстояния в 500 футов со специальным удлиненным кабелем RS-232. Чтобы использовать RS-232 соединение более, чем на 500 футов, требуется добавление короткого прямого провода или волоконно-оптического модема, чтобы увеличить диапазон. Установка RS 422 последовательных портов 1250 учитывает прямое подключение к устройству RS 422 более, чем на расстоянии в одну милю, и может быть лучшим выбором для длинных линий связи. См. раздел по RS 422 связи далее в этой главе для дальнейших подробностей.

Сборка адаптера выхода MO-07320 RS-232/422 обеспечивает полную электрическую изоляцию между внутренней электроникой 1250 и проводом передачи на отдаленное компьютерное или последовательное устройство. Пока расстояние между этими двумя устройствами - в пределах спецификации RS-232 или 422, никакая дополнительная изоляция не нужна, чтобы защитить против земельных петель или проблем системы питания. Однако, может быть значительный электрический шум, сгенерированный на проводах, идущих от 1250 на отдаленный компьютер. В то время как это не будет вредить 1250 из-за его встроенной изоляции, шум может повредить входную схему в отдаленном компьютере. По этой причине, мы рекомендуем, чтобы все установки включали некоторый вид переходной защиты и изоляции в последовательном порте отдаленного компьютера, чтобы защитить его против вынужденного повреждения шумящей линией. Есть также RS-422 - RS-232 преобразующие модемы, которые также обеспечивают этот тип изоляции и переходной защиты. Устанавливая 1250 для RS-422 связи, и используя один из этих RS-422 - 232  модемов, достигается надлежащая изоляция и переходная защита, наряду с увеличением максимального расстояния передачи. См. раздел RS-422 этой главы для дальнейших подробностей.

RS-232 ДЛЯ АППАРАТНОЙ ПРОЦЕДУРЫ УСТАНОВЛЕНИЯ СВЯЗИ

Следующие рисунки показывают типичное подключение от 1250 до стандартных 25-штырьковых и 9-штырьковых RS-232 соединителей, находящихся на большинстве IBM совместимых компьютеров и периферийных устройствах. Для аппаратной процедуры установления связи, требуется пять проводов: передача данных, прием данных, RTS, CTS и общий.



RS-232 ДЛЯ ПРОГРАММНОЙ ПРОЦЕДУРЫ УСТАНОВЛЕНИЯ СВЯЗИ

Следующие рисунки показывают типовое подключение от 1250 до стандартных 25 и 9- штырьковых соединителей RS-232, находящихся на большинстве IBM совместимых компьютеров и периферийных устройств. Так как программная  процедура установления связи использует переданные символы, чтобы управлять потоком данных вместо отдельных аппаратных линий, требуются только три провода: передача данных, прием данных и общий.



 СОЕДИНЕНИЕ С УСТРОЙСТВАМИ RS-422

Последовательный порт на 1250 может быть конфигурирован или для работы RS-232 или RS-422. RS-232 более ограничена в расстоянии, и в некоторых случаях, может быть более восприимчива к шуму, так как это несимметричный опорный сигнал. RS-422 - дифференциальный тип сигнала, который разрешает более длинные расстояния передачи (более чем одна миля) и имеет лучшую помехоустойчивость.

Если отдаленный компьютер оборудован RS-422 совместимым  портом, 1250 мог бы быть связаны непосредственно с ним. Однако, в то время как RS-422 порт на 1250 электрически изолирован от внутренней схемы, RS-422 порта на отдаленном компьютере может не быть. Поэтому, даже при том, что модем не обязан увеличивать расстояние передачи, мы рекомендуем, чтобы некоторый вид модемного или переходного устройства защиты был установлен на главном компьютере, чтобы защитить его от  шума линии.

Большинство компьютеров имеет только последовательных порты уровня RS-232, и требуют преобразования модема RS-422 в RS-232. Это дает два преимущества. Сначала, это обеспечивает возможность передачи на большие расстояния сигналов RS-422. Во вторых, если выбран надлежащий тип модема, это обеспечивает полную электрическую изоляцию между длинным проводом передачи и чувствительным последовательным портом компьютера. 1250 имеет такой модем, доступный как комплектующий элемент. Номер детали MO-06707-0 включает 115 VAC адаптер, в то время как MO-06707-1 включает 230 VAC 50/60 гц адаптер. Этот модем обеспечивает надлежащую электрическую изоляцию, чтобы защитить порт главного компьютера.

Так как  порт RS-422 1250  поддерживает только передающую и приемную линию, аппаратная процедура установления связи (RTS/CTS) не возможна. Следовательно, ведущий компьютер должен использовать программную процедуру установления связи (XON/XOFF), чтобы управлять потоком данных между 1250 и ведущим компьютером.

Уровни сигнала - RS-422 совместимые. Используются только следующие сигналы в режиме RS 422:

НАЗВАНИЕ СИГНАЛА
ОПИСАНИЕ ПОРТА
SHIELD
PIN 1
Защитный экран. Не соединяйте с землей сигнала.


PIN 2
B – вход принятых данных от 1250

PIN 3
B – выход переданных данных от 1250

PIN 4
+5 VDC @ 25 мА


PIN 5
+12 VDC @ 25 мА


PIN 6
12 VDC @ 25 мА

GROUND
PIN 7
Земля сигнала.  Не соединяйте с землей экрана.


PIN 8
A – выход переданных данных к 1250


PIN 9
A – вход принятых данных к 1250


 СИМВОЛЬНЫЕ ФОРМАТЫ

1250 принимает несколько различных символьных форматов. Наиболее распространенные следующие:

ASCII (RS-358)
Проверка на четность, 7 информационных разрядов, 1 или 2 стоповых бита

EIA (RS-244)
Проверка на нечетность, 8 информационных разрядов, 1 или 2 стоповых бита (Флексорайтер). (RS-244  Ассоциации электронной промышленности не поддерживает некоторые функции и коды и не может использоваться, если используется программная процедура установления связи, так как нет никаких управляющих кодов, определенных в спецификации RS-244.)

Вы выбираете символьный формат или в течение инсталляции и, или когда выбрана операция последовательного ввода - вывода.

Для напоминания этого описания используются символы <>, чтобы указать определенные символы следующим образом:

<CR>
Hex 0D
ASCII возврат каретки

<EOB>
Hex 0A
ASCII конец блока (также перевод строки)

<XON>
Hex 11
ASCII DC1 (передатчик включен)

<RON>
Hex 12
ASCII DC2 (приемник включен)

<XOFF>
Hex 13
ASCII DC3 (передатчик выключен)

<ROFF>
Hex 14
ASCII DC4 (приемник выключен)

<EOF>
Hex 04
ASCII конец файла

<NULL>
Hex 00
Пустая лента

Шестнадцатеричный показанный код должен иметь соответствующий бит четности, который добавляют к коду.

Фактическим форматом программы может быть один из нескольких типов, как перечислено в разделе программирования этого руководства.

СПЕЦИФИКАЦИИ ПРОТОКОЛА ПРОЦЕДУРЫ УСТАНОВЛЕНИЯ СВЯЗИ

Процедура установления связи – это способ, с помощью которого регулируется и управляется поток данных между 1250 и ведущим запоминающим устройством. Есть в основном два типа, используемые 1250. Первый тип - аппаратная процедура установления связи, которая использует состояние входного и выходного сигнала линий (RTS и CTS), чтобы управлять данными, которые идут по линиям приема и передачи.

Второй тип - программная процедура установления связи, которая использует специальные символы, чтобы управлять потоком данных между двумя последовательными устройствами.  < XON > для включения передатчика и < XOFF > для выключения передатчика.

АППАРАТНЫЙ ПРОТОКОЛ RTS/CTS
ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: протокол аппаратных средств RTS/CTS не поддерживается, когда порт конфигурирован как порт RS-422.

Протокол аппаратных средств RTS/CTS использует электрические сигналы управления, определенные стандартом RS-232, чтобы регулировать передачу. 1250 имеет одну входную линию состояния и одну выходную линию управления, чтобы исполнить эту процедуру установления связи. Вход 1250 должен быть подключен к подходящему выходу сигнала из внешнего устройства. Точно так же выход 1250 должен быть подключен к входу отдаленного устройства.

Традиционно, эти два сигнала назвали "запросом на передачу" (RTS - выход управления) и "готовность к приему" (CTS - состояние входа). Однако, точное определение может измениться, таким образом они упоминаются как только линии  входа и выхода. Этим способом, подразумевается, что они должны быть связаны, чтобы дать правильную функцию, не обязательно к штырьку с тем же самое названием.

Используя этот тип установления взаимодействия,  1250 или внешнее устройство могут контролировать передачу данных. Это компенсирует данные, которые могут быть переданы быстрее, чем конкретное устройство может это сделать. Если никакое установление взаимодействия не используется, данные могут быть потеряны при  обработке. С установлением взаимодействия, любой прибор может остановить передачу, пока не будет готов принять больше данных.

ПРОГРАММНЫЙ ПРОТОКОЛ XON/XOFF
Программный протокол XON/XOFF использует специальные управляющие символы ASCII, чтобы управлять процессом связи. Так как формат символов EIA (RS-244)  не имеет эквивалентных символов для этих кодов, он не может использоваться с программным протоколом. Используются следующие четыре кода ASCII:

<XON>
DC1 - Передатчик включен
>11

<RON>
DC2 – Приемник включен
>12

<XOFF>
DC3 - Передатчик выключен
>13

<ROFF>
DC4 - Приемник выключен
>14

<RON> и <ROFF> используются передатчиком, чтобы сообщить приемному  устройству прежде, чем начнется фактическая передача данных. В большинстве случаев эти коды игнорируются. <XON> и <XOFF> используются приемным устройством, чтобы включить или выключить передатчик отправителя, и таким образом, управлять передачей данных.

В типичном случае отправитель передает <RON>, и затем начинает посылать данные. Если получатель не может обработать данные достаточно быстро, он посылает <XOFF> назад, заставляя данные остановиться. Когда получатель готов к большему количеству данных, он посылает <XON>, и передатчик начинает снова отправлять данные.

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: Когда 1250 получает данные от ведущего компьютера, он посылает <XOFF>, когда требуется остановить передачу данных, чтобы обработать уже полученные данные. Отдаленный компьютер должен прекратить отправлять данные в пределах трех символов после получения кода <XOFF>. Если он не останавливает передачу, это вызывает ошибку OVERRUN в 1250, и загрузка заканчивается.

Так как программное обеспечение использует управляющие коды процедуры установления связи <XON> / <XOFF>, посланные по тем же самым проводам как переданные данные, возможна связь по трем проводам (RS-232): передача, прием и общий. Некоторые типы модемов для короткого расстояния поддерживают только этот тип связи, так как они обеспечивают только один сигнал, который будет передан в каждом направлении.

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: Когда последовательный выходной адаптер MO-7320 установлен для режима RS 232, и используется программная процедура установления связи <XON> / <XOFF>, входная линия должна удерживаться на высоком уровне. Соедините штырьки   5 и 9 на выходном 9-штырьковом соединителе, когда выбран программный протокол.

СПЕЦИАЛЬНЫЕ ПРОТОКОЛЫ ПРОЦЕДУРЫ УСТАНОВЛЕНИЯ СВЯЗИ

1250 также поддерживает некоторые специальные протоколы процедуры установления связи, разработанные для определенных устройств:

3- BURNY 1V
Специальный протокол для соединения с управлением BURNY 1V 

5- PTAPE

Специальный протокол, чтобы связаться с ленточными                                                считывающими устройствами

Эти протоколы должны использоваться только при связи с этими устройствами.

СВОЙСТВО РАСШИРЕНИЯ СВЯЗИ (communication enhancement)
communication enhancement является одним из двух дополнительных протоколов связи, которые могут использоваться, чтобы обеспечить более автоматизированную связь между ведущим компьютером и 1250. Когда эта особенность установлена,  1250 передает запрос на ведущий компьютер, когда Вы выбираете операцию load- from rs232 (загрузка из rs232). Отдаленный компьютер может интерпретировать этот запрос и послать назад соответствующую программу без помощи оператора на компьютере. Это позволяет автоматическую операцию компьютера и делает связь более автоматической, более эффективной.

Для операций load (загрузки) 1250 посылает следующий заголовок, когда требуется новая программа:


DOWNLOAD PROGRAM:12345678 <CR><EOB>

(Программа 12345678 используется как пример.)

ЗАГРУЗКА ИЗ RS232 – ИСПОЛЬЗУЯ RTS/CTS (Аппаратная процедура установления связи)

Выберите функцию load- from rs232 и введите желательный номер программы. Когда Вы нажимаете (enter), могут быть отображены дополнительные подсказки параметра связи (как установлено SD50).

Как только параметры введены,  1250 включает его линию управления и ждет отдаленного устройства, чтобы сообщить о готовности получить данные, опознавая состояние входной линии.

В этот момент, если свойство расширения связи включено, 1250 посылает 10 <нулевых> символов, ждет в течение одной секунды и затем посылает следующее сообщение:


DOWNLOAD PROGRAM:12345678 <CR><EOB>

(Программа 12345678 используется как пример.)

Отдаленное устройство начинает передачу программы. Если 1250 нуждается остановить передачу, оно выключает свою выходную линию управления, которая должна заставить отдаленное устройство прекратить отправлять данные. 1250 включает выходную линию управления снова, когда передача данных может возобновиться.

Если свойство communication enhancement не включено в системе, когда получен код конца-программы, 1250 выключают его выходную линию управления, в то время как загрузка программы заканчивается. Если программа заканчивается кодом  Program End/Rewind, программное обеспечение загрузки заканчивает и отображает PROGRAM LOADED. Однако, если только загруженная программа закончена кодом Конца Программы (без перемотки), программное обеспечение загрузки заканчивает загружать первую программу, и после небольшой паузы включает выходную линию управления и отображает WAITING FOR NEXT. Это позволяет загружать множественные программы с помощью окончания программы кодом Конца Программы (нет перемотки). Каждая программа загружается, основываясь на номере программы, определенной блоком P в программе (см. индивидуальные  спецификации Word Address/ESSI). Если программа определенно не определяет номер программы, 1250 назначает номер с первой цифрой, содержащей А, чтобы указать, что он был назначен.

Если свойство communication enhancement включено, когда получен код Конца-программы, 1250 посылает сообщение завершения <BEL> <BEL> <BEL> EOF:### < CR > < LF >, где ### представляет три цифровых кода состояния. Полный список кодов состояния и их перевод расположен в конце этого раздела. 1250 затем выключает свою выходную линию управления, заканчивает загружать программу и затем или заканчивает загрузку с сообщением PROGRAM LOADED, или вновь предоставляет свой порт для следующей программы, как описано в разделе выше.

Устройство, посылающее программу, может указать состояние конца файла (EOF), посылая ASCII Control-D (hex 04). Этот символ указывает, что цепь загрузки должна быть аннулирована. Этот специальный символ конца файла может использоваться ведущим компьютером, чтобы указать, что программа, которую требуют, не существует, посылая только код конца файла. 1250 определяет, что был послан только конец файла, и отображает NO PROGRAM FOUND (программа не найдена). Символ конца файла не должен использоваться для нормальной загрузки.

ТИПОВАЯ ЗАГРУЗКА ИЗ  RS232, ИСПОЛЬЗУЯ  XON/XOFF (программная процедура установления связи)

Загрузка в 1250, используя программную процедуру установления связи, требует, чтобы удаленное устройство поддерживало  программные соглашения <XON>/<XOFF>.

· Нажмите <shf> и  введите номер программы, чтобы получить данные.  Сделайте различные выборы параметров.

· 1250 включает свою линию управления и ждет состояние входной линии, чтобы указать, что отдаленное устройство готово (они могут быть соединены вместе).

· 1250 указывает, что передача может начаться путем посылки:

<XON><RON><10 NULLS><ROFF>.

1250 ждет одну секунду и затем посылает другое <XON>

· Если свойство communication enhancement  включено, 1250 посылает  следующее сообщение для запроса специальной программы:

<RON> DOWNLOAD PROGRAM:12345678 <CR><EOB>

· Отдаленное устройство может начать передачу в любое время после получения символа <XON>. Если 1250 требуется остановить передачу, оно посылает символ <XOFF>, который должен заставить отдаленное устройство прекратить отправлять данные. 1250 посылает символ <XON>, когда передача может возобновиться.

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: входная линия на  1250 должна сохранять высокий уровень, когда используется программная процедура установления связи.

· Когда получен код конца программы, 1250 посылает сообщение завершения связи <BEL><BEL><BEL>EOF:###<CR><LF>, где ### представляет один из кодов состояния с тремя цифрами, перечисленными в конце этого раздела. Затем 1250 посылает <XOFF> <ROFF> и выключает его выходную линию.

ÏÐÎÒÎÊÎË  CAD LINK (CLINK) 

CLINK - другой специальный протокол связи, который позволяет 1250 посылать и получать программы  резки детали от отдаленного компьютера с помощью команд, посланных через порт RS-232. Ведущий компьютер может быть запрограммирован, чтобы использовать этот протокол для обеспечения полностью автоматической связи. Оператор на ведущем компьютере не требуется.

В настоящее время есть четыре основных команды, которые поддерживаются.

<ESC>!FD
Команда данных файла

<ESC>!FG
Файл получения команды

<ESC>!FQ
Команда очереди файла

<ESC>!QQ
Команда выхода из файла

CLINK использует программную процедуру установления связи  XON/XOFF, чтобы управлять потоком данных между двумя устройствами. Делается проверка символ за символом кодов XON или XOFF (> 11 и> 13). 1250 не поддерживает никаких протоколов блочного типа.

ДАННЫЕ ФАЙЛА <ESC>!FD
Эта команда используется двумя различными способами. Для 1250, чтобы послать программу отдаленному компьютеру, данные программы должны предшествовать командной строке  file data. Сообщение является последовательностью символов, включающих желательный номер программы.

Например, для 1250, чтобы послать программу номер 8765 отдаленному компьютеру, должно быть сначала послано следующее сообщение:



<ESC>!FD8765<CR><LF>

где:

ESC
является символом ESC ASCII
!
является восклицательным знаком ASCII
FD
является сокращенной командой для данных файла

8765
является номером программы, сохраненным в 1250, который посылают компьютеру. Номер посылается как цифры ASCII.

<CR>
является символом возврата каретки ASCII
<LF>
является знаком смещения на одну строку ASCII.

1250 делает паузу в течение одной секунды и затем начинает посылать данные программы следующим образом:


<CR><LF>


%


P8765


... PROGRAM DATA


...


...


... 


... PROGRAM DATA


M30<CR><LF>


^Z<CR><LFl
сигнал конца  данных программы


<ESC>!QQ###<CR><LF>
код состояния, посланный 1250

где:

ESC
является символом ESC ASCII
!
является восклицательным знаком ASCII
QQ
является сокращенной командой для выхода из файла

###
является трехзначным кодом состояния

<CR>
является символом возврата каретки ASCII
<LF>
является знаком смещения на одну строку ASCII
^Z
является символом Control-Z ASCII.

ПОЛУЧЕНИЕ ФАЙЛА  <ESC>!FG
1250 запрашивает программу от компьютера хранения, определяя номер программы до восьми цифр. (используются только числовые имена файла, никакие алфавитные символы не разрешаются). Сообщение - последовательность символов, включающих желательный номер программы.

Например, чтобы запросить программу номер 12345, 1250 посылает следующую последовательность компьютеру.

<ESC>!FG12345<CR><LF>

где:

ESC
является символом ESC ASCII
!
является восклицательным знаком ASCII
FG 
является сокращенной командой для file get
12345
является номером программы, который требуют от компьютера хранения. Компьютер хранения должен интерпретировать эту команду и послать назад соответствующий файл ASCII, которому предшествует команда file data. Таким образом, команда file get всегда посылается требующим  устройством, и команда file data всегда предшествует передаче фактической программы или для сохранения или для восстановления данных в\из отдаленного компьютера.

<CR>
является символом возврата каретки ASCII
<LF>
является знаком смещения на одну строку ASCII.

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: отдаленный компьютер не может запросить программу от 1250. Все передачи инициализируются только в 1250.

Если 1250 выдает запрос file get  на отдаленный компьютер для программы (например, 12345), которая не существует, отдаленный компьютер посылает следующий ответ:

<ESC>!FD12345<CR><LF><^Z>

где символ завершения ^Z посылается немедленно после заголовка file data, указывая, что программа не существует.

1250 затем отображает PGM NOT FOUND.

ОЧЕРЕДЬ ФАЙЛА  <ESC>!FQ
Команда file queue позволяет 1250 делать запрос на компьютер хранения для следующей программы в ее очереди. Нет никакого номера программы, посланного с командой file queue. Компьютер хранения должен подтвердить запрос <ESC>! FQ с <ESC>!FD########<CR><LF>, делает паузу одну секунду, и затем посылает программу, которая является следующей в очереди.

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: подтверждение <ESC>!FD<CR><LF> без номера программы также работает. Однако, фактический файл, который посылается в 1250, должен содержать блок номера программы, типа P12345678 для Word Address. Если никакой блок номера программы не включен в программу, 1250 создает номер программы FFFFFFFF для того файла.

ВЫХОД ИЗ ФАЙЛА   <ESC>!QQ
Как только файл был передан от компьютера хранения в 1250,  1250 посылает <ESC>!QQ### , сопровождаемый трехзначным кодом состояния. Коды состояния перечислены в конце этого раздела.

Следующий пример предполагает, что Вы запрашиваете программу номер 12345 от компьютера хранения.

<ESC>!FG12345<CR><LF>
Сообщение запроса, посланное компьютеру хранения устройством 1250
<ESC>!FD12345<CR><LF>
 (Компьютер хранения посылает подтверждение 1250)

Односекундная пауза

<CR><LF>
Посылает <CR><LF> до %
%<CR><LF>
Компьютер хранения начинает посылать файл ASCII

Данные программы, посланные компьютером хранения в 1250

M30<CR><LF>
Конец кода программы

^Z<CR><LF>
Сигнал для данных конца программы

<ESC>!QQ0<CR><LF>
Программа завершена, нет ошибок

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ: Как только цифра 0 возвращена по успешному завершению без ошибок. Все другие коды состояния - три цифры.

ТРЕХЗНАЧНЫЕ КОДЫ СОСТОЯНИЯ

Нормальное завершение:

000
Нет ошибки

Ошибки процесса загрузки:

102
Системная ошибка

104
Системная ошибка

106
Системная ошибка

108
Системная ошибка

110
Ошибка формата данных (синтаксис программы)

112
Ошибка конца файла (нет кода конца программы)

Ошибки памяти программы:

202
Заблокированная память

204
Системная ошибка

 206
Ошибка размера программы (превышает 128 КБ)

208
Недопустимая память

210
Полная память

264
Ошибка вспомогательного кода стола

Ошибки операции ввода - вывода:

302
Системная ошибка

304
Аварийное прекращение работы <recycle>
306
Устройство не доступно

308
Устройство не готово

310
Блокировка времени чтения

312
Блокировка времени записи

314
Ошибка четности

316
Ошибка переполнения

318
Ошибка кадровой синхронизации

320
Ошибка данных установления связи 

МОНТАЖ И НАСТРОЙКА

Этот раздел описывает сервисные режимы работы и порядок настройки контроллера 1250.  Визуальное отображение информации показывает состояние машины и может быть полезным при диагностировании неисправностей.  Кроме того, service mode (сервисный режим)  допускает состояние рабочих характеристик управления для их подстройки под оптимальные характеристики машины.  Как только операция оптимальной настройки рабочих характеристик выполнена, параметры сохраняются в независимой памяти.  Это гарантирует, что управление останется постоянным и не реагирует на отрицательные последствия, вызванные сбоем в электропитании.

ПРИМЕЧАНИЕ:     Этот раздел описывает определенные параметры, которые характерны только для одного типа резки, такие как bleed-off time (время регулировки на сливе), который используется при  газовой резке или arc delay (задержка дуги), который используется при плазменной резке. Это не может быть применено на всех машинах резки, зависит от типа установленного режущего инструмента.  Пояснения даны для большинства конфигураций режущего инструмента.

SERVICE MODE KEY (клавиша сервисного режима)

<service>. Эта клавиша не помечена на панели оператора, поскольку нет необходимости в этом при нормальной работе.  Клавиша <service>  и расположена приблизительно на расстоянии четыре дюйма от правой стороны и полутора дюймов от верха панели (см. рисунок).  Эту клавишу можно нажать в любое время, при любом режиме работы, что позволит войти в главное меню сервисного режима.  Если желаемая сервисная функция завершена, нажмите <service> и SERV00- EXIT для выхода из сервисного режима и возвращения к предыдущей операции.

HIDDEN KEY – закрытый ключ

ФУНКЦИИ ДИСПЛЕЯ

Большинство функций display описаны в разделе display modes (режимы дисплея) настоящего руководства.  Однако, некоторые из изображений дисплея не используются во время нормальной работы и, поэтому, не рассматриваются в этом разделе.

Большинство функций display , также можно вызвать нажатием клавиши <service>.  Если Вы выбираете функцию display (нажав <dspy>), то можно вывести на экран дисплея значения, но нельзя из изменить.  Если такая же функция выбирается как service  (сервисная функция, нажатием <service>), то значения то же появляются на дисплее, но они могут БЫТЬ изменены путем ввода требуемых значений.

Некоторые из функций service  не доступны, если пользоваться клавишей <dspy>.

ВЫЯВЛЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ ПРИ ВКЛЮЧЕНИИ ПИТАНИЯ

При первом включении контроллера 1250 автоматически выполняется несколько диагностических проверок.  Результаты выводятся на устройство индикации по мере выполнения.  Обычно, диагностика выполняется по полной программе и затем автоматически начинается нормальная работа.  Если имеются неполадки, тестирование прекращается и ошибка появляется на экране дисплея.  В большинстве случаев указывается  проблема, связанная с компоновкой  схемы, и  об этом следует сообщить изготовителю для получения информации по ремонту или замене.

Последний тест перед началом нормальной работы – это проверка клавиатуры на отсутствие замкнутых клавиш.  Поскольку предполагается, что при включении питания ни одна из клавиш не задействована, программа тестирования проверяет на размыкание  все клавиши, а затем разрешает начать нормальную работу.  Если найдена замкнутая клавиша, то сообщение об ошибке появляется на дисплее (KEYBOARD ERR- XX), в котором XX – замкнутая клавиша. См. таблицу:

XX

Key Name
XX
Key Name
00

<0>
46
<I>

01

<1>
66
<shf>
02

<2>
80
<jog up>
03

<3>
81
<jog down>
04

<4>
82
<jog right>

05

<5>
83
<jog left>

06

<6>
84
<jog latch>
07

<7>
85
<nc run>

08

<8>
86
<cycle start>

09

<9>
87
<cycle stop>

10

<+/->
88
<back up>
11

<.>
89
<part ret.>

12

<enter>
8A
up scroll arrow key

13

<ce>
8B
down scroll arrow key

40

<dspy>
8C
<DSPY>
41

<service>
8E
<recycle>

45

<speed>

СЕРВИСНЫЙ РЕЖИМ

Во время работы клавишу <service> можно нажимать в любой момент, чтобы иметь доступ в меню service function.  При нажатии клавиши <service> появляется запись SERV00- EXIT MODE.  Пользуясь клавишами со стрелками up (вверх) или down (вниз) введите требуемый номер сервисной функции из указанного перечня service function.  Как только правильное наименование появилось, нажмите <enter> для доступа к функции.

ПРИМЕЧАНИЕ:  Поскольку режим display выполняет большую часть тех же функций, что режим service, в нижеуказанном перечне указаны другие функции  display functions. 
SERVICE MODE MENU

SERV00- EXIT MODE


SERV50- AXIS SPEEDS

SERV01- X/Y DISPLAY


SERV51- SPEED CALIBRATION

SERV02- PARTS CUT


SERV52- MEMORY RESET

SERV03- FEEDRATE


SERV54- REFERENCE ADJUST

SERV05- SYSTEM STATUS

SERV10- SYSTEM DATA SETUP

SERV11- DISPLAY VARIABLES

SERV70- CUSTOM AUX CODES







SERV78- LOOP BACK TEST

SERV30- SHOW WORD


SERV80- CONFIGURE

SERV31- SHOW DOUBLE WORD

SERV32- SHOW CRU WORD

SERV33- SHOW BYTE

SERV34- SHOW CRU BYTE

SERV40- CURRENT TABLE

SERV97- VARIABLE STORE

SERV41- TABLE 1 DATA


SERV98- SYSTEM RESET

SERV42- TABLE 2 DATA

SERV43- TABLE 3 DATA

SERV44- TABLE 4 DATA

SERV00- РЕЖИМ ВЫХОДА  (DSPY00- EXIT MODE)

Эта функция используется для выхода в режим service и возврату к нормальной работе.

ПРИМЕЧАНИЕ:      Если в режиме service или display, часть программы уже выполняется, необходимо использовать режим EXIT MODE для возврата к стандартной работе перед  тем, как изменить режим резки (автоматический, ручной или тестирования).

SERV01- X/Y РЕЖИМ ОТОБРАЖЕНИЯ ИНФОРМАЦИИ (DSPY01- X/Y DISPLAY)

Отображает текущее положение осей X/Y.  Если используется во время прогона   части программы, размеры отображают расстояние от начальной позиции. Во все остальное время  показания могут быть сброшены и использованы для контроля осей X/Y.  За дополнительной информацией обращайтесь в раздел display modes.

SERV02- РЕЖИМ РЕЗКИ ДЕТАЛЕЙ (DSPY02- PARTS CUT)

При прогоне программы отображается на дисплее число выполненных циклов.  Умножьте на число горелок для получения фактического числа обработанных деталей.

SERV03- СКОРОСТЬ ПОДАЧИ (DSPY03- FEEDRATE)

Показывает текущую настройку клавиши <speed>.  Для корректной работы эта величина должна быть в пределах 5% от фактической скорости машины.  Если она существенно отличается, то машина неуправляема.  (См. SERV54 для точного определения входного сигнала скорости подачи).

Если включен режим цифрового сигнала скорости подачи (см. SD62-SYSCFG2) и Вы выбираете serv03,  то сначала на дисплее покажется текущая настройка скорости подачи, затем Вы получите возможность изменить скорость подачи. Пользуясь клавишами up  или down плавно, увеличьте или уменьшите скорость подачи или введите требуемое значение скорости подачи с помощью клавиатуры.  При нажатии <enter> активируется  новое значение скорости подачи.

ПРИМЕЧАНИЕ:     Если Вы снизите скорость подачи, то  визуально отображаемая величина упадет  до нового значения.  Подождите, пока на дисплее не появится введенное значение скорости подачи до того, как выйти из режима serv03; скорость подачи не продолжит ползти вниз, если дисплей отключен.

SERV05- СОСТОЯНИЕ СИСТЕМЫ

Эта функция показывает состояние системы.  Если идет выполнение программы, то дисплей показывает номер программы для обрабатываемой детали.

SERV10- ПАРАМЕТРЫ СИСТЕМЫ (DSPY10- SYS DATA)

Эта функция - самый важный сервисный режим.  Она позволяет изменить рабочие параметры и, таким образом, оптимизировать операцию управления конкретной машины.

ПАРАМЕТРЫ СИСТЕМЫ

Эта функция  service / display (режимы сервис/дисплей) предполагает доступ ко вторичному меню всех регулируемых параметров в системе.  Эти параметры используются для контроля динамических характеристик системы и, также, для конфигурации контроллера 1250, чтобы  подобрать к конкретной машине монтажную схему подключений интерфейса.

Если эта функция выбрана с помощью режима display, ее системные параметры могут быть показаны на дисплее, но не могут быть изменены. Нажмите клавишу service> для визуального отображения и изменения этих величин.

Как только этот режим выбран, дисплей перейдет в режим выхода SD00- EXIT MODE, который идет первым в перечне.  Пользуясь клавишами со стрелками up и down, выберите желаемый параметр или введите двузначный номер сразу.  Как только на дисплее появляются введенные данные, нажмите <enter>.  После этого на дисплее появится текущее значение для этого параметра.

Если это значение правильное, нажмите <enter> , чтобы перейти к следующему параметру в меню.  Если необходимо изменить значение, введите желаемое значение, используя цифровую клавиатуру и точку в десятичной дроби.  (Используйте <ce> , если ошиблись.)  Нажмите  <enter> , если значение правильное.  Повторно нажмите  <enter> для перехода к следующему  параметру в меню.

Если требуется выбрать параметр между двумя альтернативными, используйте переключатель <+/->.

ПРИМЕЧАНИЕ:     Некоторые из параметров не показывают свое воздействие на рабочие характеристики машины до тех пор, пока Вы не нажмете  повторно <enter>  и меню не перейдет к следующему параметру.

ПАРАМЕТРЫ СИСТЕМНЫХ ДАННЫХ:

  SD00- NOT USED (НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ)

  SD01- ARC ON PURGE DELAY (ЗАДЕРЖКА  ВКЛЮЧЕНИЯ ДУГИ В СВЯЗИ ПРОДУВКОЙ)

  SD02- BLEED-OFF TIME (ВРЕМЯ ОТВОДА)

*SD03- ACCELERATION TIME (ВРЕМЯ УСКОРЕНИЯ)

  SD04- MAXIMUM DRIVE SPEED (МАКСИМАЛЬНАЯ ПРИВОДНАЯ СКОРОСТЬ)

  SD06- BACKUP SPEED (СКОРОСТЬ ОБРАТНОГО ХОДА)

*SD07- CORNER SPEED (УГЛОВАЯ СКОРОСТЬ)

  SD08- MINIMUM HOLD SPEED (МИНИМАЛЬНАЯ СОХРАНЯЕМАЯ СКОРОСТЬ)

  SD09- ERROR SPEED MAXIMUM (МАКСИМАЛЬНАЯ ОШИБКА СКОРОСТИ)

*SD10- RUN SPEED LIMIT (ОГРАНИЧЕНИЕ РАБОЧЕЙ СКОРОСТИ)

  SD11- TRAVERSE SPEED LIMIT (ОГРАНИЧЕНИЕ СКОРОСТИ ПОПЕРЕЧНОГО ПЕРЕМЕЩЕНИЯ)

*SD14- GAIN BREAK (СБОЙ УСИЛЕНИЯ)

  SD15- ERROR WARNING DISTANCE (ОШИБКА ПРЕДУПРЕДИТЕЛЬНОГО РАССТОЯНИЯ)

*SD16- LOOP GAIN (КОЭФФИЦИЕНТ УСИЛЕНИЯ ЗАМКНУТОЙ ЦЕПИ)

  SD17- ARC OFF DELAY (ЗАДЕРЖКА ВЫКЛЮЧЕНИЯ ДУГИ)

*SD18- SLOWDOWN DISTANCE (ТОРМОЗНОЙ ПУТЬ)

*SD19- HEIGHT SENSOR DISABLE LOOK-AHEAD (ДАТЧИК ВЫСОТЫ С УПРЕЖДАЮЩЕЙ БЛОКИРОВКОЙ)

  SD20- X ENCODER DISTANCE/REV (ЭНКОДЕР ОСИ Х РАССТОЯНИЕ/ОБОРОТ)

  SD21- Y ENCODER DISTANCE/REV (ЭНКОДЕР ОСИ  У РАССТОЯНИЕ/ОБОРОТ)

  SD22- ENCODER LINES/REV (ЭНКОДЕР  СТРОК/ОБОРОТОВ)

  SD23- X ENCODER DIRECTION (НАПРАВЛЕНИЕ ЭНКОДЕРА ПО ОСИ Х)

  SD24- Y ENCODER DIRECTION (НАПРАВЛЕНИЕ ЭНКОДЕРА ПО ОСИ У)

  SD25- X DRIVE DIRECTION (НАПРАВЛЕНИЕ  ОСИ ПРИВОДА  Х)

  SD26- Y DRIVE DIRECTION (НАПРАВЛЕНИЕ  ОСИ ПРИВОДА Y)

  SD27- PLATE SIDE (СТОРОНА ЛИСТА)

  SD28- HEIGHT SENSOR RELAY (РЕЛЕ ДАТЧИКА ВЫСОТЫ)

*SD29- SLOWDOWN RADIUS (РАДИУС ТОРМОЖЕНИЯ)

*SD30- MINIMUM RADIUS SPEED (СКОРОСТЬ ПРИ МИНИМАЛЬНОМ РАДИУСЕ)

  SD31- PLASMA TABLE #1 (СТОЛ ПЛАЗМЕННОЙ УСТАНОВКИ № 1)

*SD32- MIN SLW ANG (МИНИМАЛЬНЫЙ УГОЛ ТОРМОЖЕНИЯ)

*SD33- MAX SLW ANG (МАКСИМАЛЬНЫЙ УГОЛ ТОРМОЖЕНИЯ)

  SD40- X MARKER OFFSET (СМЕЩЕНИЕ МАРКЕРА ПО ОСИ Х)

  SD41- Y MARKER OFFSET (СМЕЩЕНИЕ МАРКЕРА ПО ОСИ У)

  SD42- MARKER SPEED (СКОРОСТЬ МАРКЕРА)

  SD43- MARKER DELAY (ЗАДЕРЖКА МАРКЕРА)

*SD45- DEFAULT DWELL (ЗАДАННЫЙ ПЕРЕРЫВ В РАБОТЕ)

*SD46- MINIMUM OFF DELAY (МИНИМАЛЬНАЯ ЗАДЕРЖКА ВЫКЛЮЧЕНИЯ)

  SD47- X OFFSET #2 (СМЕЩЕНИЕ ОСИ Х № 2)

  SD48- Y OFFSET #2 (СМЕЩЕНИЕ ОСИ У № 2)

*SD49- START DELAY (ЗАДЕЖКА ВКЛЮЧЕНИЯ)

  SD50- SERIAL DEFINITION (ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТИ)

  SD51- PROGRAM FORMAT (ПРОГРАММНЫЙ ФОРМАТ)

  SD52- SPECIAL END-OF-PROGRAM (СПЕЦИАЛЬНАЯ ПРОГРАММА ВЫХОДА)

  SD53- FLOPPY EXTENSION (РАСШИРЕНИЕ ДИСКА)

  SD60- OPERATING SYSTEM (ОПЕРАЦИОНАЯ СИСТЕМА)

  SD61- SYSTEM CONFIGURATION (КОНФИГУРАЦИЯ СИСТЕМЫ)

  SD62- SYSTEM CONFIGURATION #2 (КОНФИГУРАЦИЯ СИСТЕМЫ № 2)

  SD68- SPEED RANGE (ДИАПАЗОН СКОРОСТИ)

  SD69- ALTERNATE LANGUAGE SELECTION (ВЫБОР АЛЬТЕРНАТИВНОГО ЯЗЫКА)

  SD70- KNIFE DIAMETER (ДИАМЕТР НОЖА)

  SD71- KNIFE BP ANGLE (УГОЛ ВЫРАБОТКИ НОЖА) 

  SD74- X OFFSET TABLE 1 TO TABLE 2 HOME POSITION (СМЕЩЕНИЕ СТОЛА 1 ПО ОСИ Х ОТНОСИТЕЛЬНО ИСХОДНОЙ ПОЗИЦИИ СТОЛА 2)

  SD75- Y OFFSET TABLE 1 TO TABLE 2 HOME POSITION (СМЕЩЕНИЕ СТОЛА 1 ПО ОСИ У ОТНОСИТЕЛЬНО ИСХОДНОЙ ПОЗИЦИИ СТОЛА 2)

  SD76- X OFFSET TABLE 1 TO TABLE 3 HOME POSITION (СМЕЩЕНИЕ СТОЛА 1 ПО ОСИ Х ОТНОСИТЕЛЬНО ИСХОДНОЙ ПОЗИЦИИ СТОЛА 3)

  SD77- Y OFFSET TABLE 1 TO TABLE 3 HOME POSITION (СМЕЩЕНИЕ СТОЛА 1 ПО ОСИ У ОТНОСИТЕЛЬНО ИСХОДНОЙ ПОЗИЦИИ СТОЛА 3)

  SD78- X OFFSET TABLE 1 TO TABLE 4 HOME POSITION (СМЕЩЕНИЕ СТОЛА 1 ПО ОСИ Х ОТНОСИТЕЛЬНО ИСХОДНОЙ ПОЗИЦИИ СТОЛА 4)

  SD79- Y OFFSET TABLE 1 TO TABLE 4 HOME POSITION (СМЕЩЕНИЕ СТОЛА 1 ПО ОСИ У ОТНОСИТЕЛЬНО ИСХОДНОЙ ПОЗИЦИИ СТОЛА 4)

  SD80- X OFFSET #1 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ Х № 1)

  SD81- Y OFFSET #1 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ У № 1)

  SD82- X OFFSET #2 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ Х № 2)

  SD83- Y OFFSET #2 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ У № 2)

  SD84- X OFFSET #3 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ Х № 3)

  SD85- Y OFFSET #3 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ У № 3)

  SD86- X OFFSET #4 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ Х № 4)

  SD87- Y OFFSET #4 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ У № 4)

  SD88- X OFFSET #5 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ Х № 5)

  SD89- Y OFFSET #5 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ У № 5)

  SD90- X OFFSET #6 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ Х № 6)

  SD91- Y OFFSET #6 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ У № 6)

  SD92- X OFFSET #7 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ Х № 7)

  SD93- Y OFFSET #7 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ У № 7)

  SD94- X OFFSET #8 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ Х № 8)

  SD95- Y OFFSET #8 (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ У № 8)

  SD96- X OFFSET FROM TABLE 1 TO X HOME LIMIT SWITCH POSITION (СМЕЩЕНИЕ  ОСИ Х ОТ СТОЛА 1 ДО  ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ КОНЕЧНОГО ВЫКЛЮЧАТЕЛЯ ОСИ Х)

  SD97- Y OFFSET FROM TABLE 1 TO Y HOME LIMIT SWITCH POSITION (СМЕЩЕНИЕ ОСИ У ОТ СТОЛА 1 ДО ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ КОНЕЧНОГО ВЫКЛЮЧАТЕЛЯ ОСИ У)

Все параметры, помеченные *, также, находятся в совмещенных таблицах. См.  detailed menu (подробное меню) за подробной информацией.

МЕНЮ ПАРАМЕТРОВ

Последующая за каждым параметром отметка – стандартная единица измерения  этой  величины.  Введенное время измеряется в секундах.  Единицы измерения любых вводимых величин расстояния или скорости выбираются параметром операционной системы (SD60).  Если Вы выбираете дюймовую систему измерений, то используемые единицы измерения – дюйм (INCH) и дюймы в минуту (IPM). Если Вы выбираете метрическую систему измерений, используемые единицы измерений – миллиметры (ММ) и миллиметры в минуту (MMPM).  По этой причине, если Вы настраиваете новую систему, то вначале нужно установить SD60-operating system и SD68- speed range. Единицы измерения других величин, которые устанавливаются переключателем inch/metric, включая скорость, правильные.

SD01- ЗАДЕРЖКА ВКЛЮЧЕНИЯ ДУГИ (в секундах)

Значение этой величины используется только при выборе плазменной резки, задерживает начало перемещений плазменной горелки после того, как получен входной сигнал arc on (включение дуги).  Для установок плазменной резки с выходными сигналами current sensing relay (CSR) (реле считывания тока), обычно эта величина установлена на 0.00, что позволяет включать машину, как только дуга  подойдет к листу.

Для плазменных установок без выходных сигналов CSR, такой датчик времени может быть использован для задержки перемещений машины на приблизительно то же самое время, что и цикл продувки в начале плазменной резки.  Таким образом, машина сохраняет состояние, пока датчик времени не достигнет 0 и затем  не начнется отсчет времени по траектории резки.

Если в машине применяется  только кислородно-керосиновая резка, установите этот параметр на  0.

SD02- ВРЕМЯ ОТВОДА (в секундах)

Значение этой величины применяется при кислородно-топливной резке.  Когда подача кислорода прекращается в конце резки, машина сохраняет фиксированное состояние на определенное время, что позволяет отвести утечки кислорода перед переходом к следующему резу.

Если машина использует только плазменную резку, установите этот параметр на 0.

SD03- ВРЕМЯ УСКОРЕНИЯ (в секундах, составной параметр)

Этот параметр устанавливает время ускорения машины от 0 до полной скорости.  Величину значения следует устанавливать как можно меньше, чтобы минимизировать ширину проема, когда машина пересекает угол.  Однако, ее не следует устанавливать слишком маленькой, чтобы не происходил резкий скачок после прохождения каждого угла.  Обычно, это значение находится между 0.2 и 1.0 секундами.

SD04- МАКСМАЛЬНАЯ ПРИВОДНАЯ СКОРОСТЬ (IPM/MMPM)

Этот параметр должен быть выставлен на максимальную скорость привода при полном соответствии эталонному значению.  Этот параметр используется во многих коэффициентах усиления позиционной замкнутой цепи и расчете торможения. Если он установлен неверно, то это может серьезно повлиять на рабочие характеристики машины.

Эта величина должна соответствовать производительности системы привода, а не требуемой максимальной скорости.  Значение максимальной скорости не может превышать диапазон скоростей, выбранный параметром SD68- speed range.  Касательно ограничения скорости см. SD10 и SD11.

SD06- СКОРОСТЬ ОБРАТНОГО ХОДА (IPM/MMPM)

Такое значение скорости устанавливается при нажатии  <back up>.  Это максимальная скорость при обратном ходе.  Скорость может быть уменьшена с помощью клавиши <speed>.

При обратном ходе нет ускорения/торможения.  Таким образом, скорость должна быть на столько маленькой, что машина смогла бы проходить рядом с углом без   чрезмерного усилия (удара) в редукторе или системе привода.

SD07- УГЛОВАЯ СКОРОСТЬ (IPM/MMPM, составной параметр)

Этот параметр вместе с параметром SD18  управляет линейным изменением сигнала торможения для замедления перед прохождением угла.  Как показано на графике, несмотря на скорость перемещения,  угловой коэффициент этого линейного сигнала постоянный:

[image: image62.wmf]0

SPEED

SPEED

DISTANCE

TO CORNER

SLOWDOWN

DISTANCE (SD18)

CORNER SPEED

(SD07)

   MAX SPEED (SD04)


Из графика видно, что как slowdown distance (SD18),  так и  corner speed оказывают воздействие на линейный сигнал торможения.  Обе эти величины следует устанавливать на минимум. Обе эти величины должны быть минимальными, чтобы  выполнить требуемые углы на деталях.  Это минимизирует время обработки угла, и поэтому уменьшает изменение качества резки при изменении скорости резания.

Обычные значения - 10 IPM или 250 MMPM для угловой скорости corner speed,  0.75 дюймов или 19 мм для пути торможения slowdown distance.

Интерфейсный процессор терминала:     Во избежание потери скорости  на углах не устанавливайте угловую скорость corner speed на 0.00.

SD08-МИНИМАЛЬНАЯ СОХРАНЯЕМАЯ СКОРОСТЬ (IPM/MMPM)

Этот параметр скорости используется при удержании машины на заданной координате.  Вводимое для этого параметра значение скорости используется,  как постоянный коэффициент усиления для промежутка времени, когда машина находится в правильной позиции в пределах 0.02 дюйма или 0.5 мм.  В пределах этого расстояния машина работает на минимальной скорости сдерживания minimum hold speed в направлении правильной позиции.  Если расстояние больше, чем  0.02 дюйма, то используется стандартный линейный коэффициент усиления, который возвращает машину назад до границ сдерживания.  Такой установленный способ фактически обеспечивает более высокий коэффициент усиления и лучшую фиксацию позиции, чем та, которая могла быть достигнута при обычном пропорциональном коэффициенте цепи.

Следующий график иллюстрирует контур, отвечающий за удержание машины в заданной координате:
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SD09- МАКСИМАЛЬНАЯ ОШИБКА СКОРОСТИ (IPM/MMPM)

Этот параметр используется для ограничения максимальной ошибки скорости maximum error speed, которая может быть обнаружена, благодаря большим позиционным ошибкам.  Это помогает предотвратить колебание путем ограничения колебаний, которые происходят в нестабильных системах (с минимальной скоростью от 20 IPM или 500 MMPM).  Благоприятная  исходная точка для этого значения должна быть установлена до половины величины максимальной скорости в SD04- maximum drive speed.
SD10- ОГРАНИЧЕНИЕ РАБОЧЕЙ СКОРОСТИ (IPM/MMPM, составной параметр)

Этот параметр и SD11- traverse speed limit используются для ограничения скорости машины до скорости, которая чуть меньше характеристик привода.  Как правило,  необходимо ограничивать скорость, поскольку машина  предназначена для работы с системой привода. Поэтому, в некоторых более старых машинах нельзя получить быстрые перемещения, соизмеримые с возможностями привода без простой раскачки.  В этих случаях, используется  run speed (рабочая скорость) и traverse speed limits (ограничение скорости поперечного перемещения).  Ограничение скорости поперечного перемещения ограничивает максимальную скорость резки при выполнении программы  обработки детали.  Эти параметры ограничивают скорость поперечных перемещений при отсутствии выполнения операции резки.

Если требуется без ограничения, то настройте как  run speed limit и traverse speed limit на ту же скорость, как в SD04- maximum speed (максимальную скорость).

SD11- ОГРАНИЧЕНИЕ СКОРОСТИ ПОПЕРЕЧНОГО ПЕРЕМЕЩЕНИЯ (IPM/MMPM)

Этот параметр действует также, как и  SD10- run speed limit, но ограничивает скорость при быстрых поперечных перемещениях  без резки.  См. описание для  SD10.

SD14- СБОЙ УСИЛЕНИЯ (импульсы энкодера, составной параметр)

Этот параметр может помочь улучшить точность резки  путем усиления операционной системы для малых позиционных ошибок без суммарного усиления всей операционной системы и  and causing oscillation.  Введенный параметр определяет фиксированную зону усиления по обоим направлениям правильного маршрута (нулевая ошибка), где форсируется усиление контура операционной системы.  Он вводится в энкодер, как количество импульсов, не в дюймах или миллиметрах.  Любая ошибка маршрута в пределах этой зоны вызовет выполнение корректировки при указанном числе импульсов энкодера.  Ошибки вне этой зоны не рассматриваются.

Пример:  Если коэффициент усиления контура операционной системы настроен на 2.00 дюйма/мин на импульс:



Ошибка в подсчете  
Скорость коррекции
Скорость коррекции


 импульсов энкодером
   с усилением GAIN BRK-0
   с усилением GAIN BRK-4



0
0.00 IPM
0.00 IPM



1
2.00 IPM
8.00 IPM



2
4.00 IPM
8.00 IPM



3
6.00 IPM
8.00 IPM



4*
8.00 IPM
8.00 IPM



5*
10.00 IPM
10.00 IPM

* После 4 импульсов оба результата одинаковые с усилением gain break,  установленным на 4.00. IPM – дюймов в мин, ММРМ – мм в мин.

SD15- ОШИБКА ПРЕДУПРЕДИТЕЛЬНОГО РАССТОЯНИЯ (IPM/MMPM)

Контролер 1250 постоянно контролирует маршрут ошибки предупредительного расстояния error warning distance  во время обработки детали.  Значение этого параметра может быть положительным и отрицательным. Если вводится положительное значение и ошибка превышает установленное значение для этого параметра, появляется предупредительное сообщение вместе со звуковым сигналом.  Оно показывает, что машина не отвечает командам позиционирования и обрабатываемая деталь находится вне зоны допусков.

Если вводится отрицательное значение и ошибка превышает установленное значение для этого параметра, появляется сообщение cycle stop (останов цикла) и предупредительное сообщение вместе со звуковым сигналом.  Затем появившееся сообщение на дисплее начнет мигать WARNING PATH ERROR.  Это означает, что машина не отвечает командам позиционирования и останавливается.

Значение параметра должно быть достаточно большим, чтобы при ударах и толчках, возникающих во время работы машины резки в заводском цеху, не происходило отключение  предупредительных сигналов.  Его главное назначение – это формирование предупредительного сигнала, когда что-то ломается или защемляется в машине, что вызовет большое отклонение от правильного маршрута.  Обычно его устанавливают примерно на 0.05 дюйма или 1.25 мм.

SD16- КОЭФФИЦИЕНТ УСИЛЕНИЯ ЗАМКНУТОГО КОНТУРА (составной параметр)

Этот параметр – самый необходимый среди всех установочных параметров при определении рабочих характеристик машины во время обработки детали.  Позиционный контур постоянно сравнивает соответствие позиции машины и правильный маршрут программирования.  Любое изменение (ошибка маршрута) умножается на значение коэффициента усиления замкнутого контура loop gain.  Эта величина является выходным сигналом для приводов, который возвращает состояние машины на правильный маршрут.

Значение этого параметр следует устанавливать как можно больше, чтобы  получить точно обработанную деталь. Если величина будет очень большой, то машина придет в неустойчивое состояние и станет вибрировать при подходе к детали.  Слишком малое значение вызовет потерю точности при обработке детали.  Таким образом, этот параметр настраивается методом проб и ошибок.

Единицы измерения для усиления замкнутого контура те же самые, что для любого входного сигнала скорости, либо IPM (дюймы в мин) либо MMPM (мм в мин).  Введенное значение является корректирующей скоростью для ошибки маршрута, составляющей примерно 0.0025 дюймов или 0.0625 мм.  Если ошибка маршрута составляет больше 0.0025 дюйма или 0.0625 мм, корректирующая скорость – это число ошибочных импульсов энкодера, умноженное на коэффициент усиления замкнутого контура loop gain.
Например, в дюймовой операционной системе inch operating system, если коэффициент усиления равен 2.00 и ошибка маршрута path error составляетs 5 импульсов энкодера (0.0125 дюймов), выходной сигнал корректирующей скорости, поступающий на привод составляет (2.00 x 5) 10.0 IPM (дюймов в мин.).

SD17- ЗАДЕРЖКА ВЫКЛЮЧЕНИЯ ДУГИ (в секундах)

Значение временного параметра используется только во время плазменной резки.  Если входной сигнал arc on удален из контролера 1250 во время выполнения плазменной резки, контролер 1250 автоматически выдает команду cycle stop, которая  прекращает перемещения.  Затем контролер 1250 ждет, когда Вы нажмете клавишу <cycle start> перед продолжением действий.

Время задержки  выключения дуги arc off delay обеспечивает задержку времени до того, как  будет определено положение arc off.  Это разрешает машине продолжать движение, если деталь удаляется  до того, как завершается резка или маршрут предыдущей резки завершен.  Если в этот момент таймер отключен, управление прекращается.  Как только прекращается управление сигналом arc on и не завершает маршрут резки.

При плазменной резке это значение обычно устанавливается  в пределах 1 или 2 секунд.

Если используется только кислородно-керосиновая смесь, установите значение, равное 0.00.

SD18- ТОРМОЗНОЙ ПУТЬ (дюйм или миллиметр, составной параметр)

Этот параметр регулирует тормозной путь, когда выполняется программа обработки углов.  См. описание в SD07 для разъяснения параметров торможения.

SD19- ДАТЧИК ВЫСОТЫ С УПРЕЖДАЮЩЕЙ БЛОКИРОВКОЙ (в дюймах или миллиметрах, составной параметр)

Этот параметр используется только во время операции плазменной резки. Он оказывает влияние на выходной сигнал блокировки реле датчика высоты плазмы plasma height sensor disable с блока управления.

Обычно, это реле включается, когда параметр corner slowdown (угловое торможение) снижает скорость машины перед тем, обойти угол.  SD19 прибавляет дополнительное условие для включения реле блокировки высоты height sensor disable   путем установления упреждающей дистанции для блокировки датчика высоты перед завершением резки или перед выполнением вспомогательной функции программы обработки деталей plasma height sensor disable .  Это особенно важно, когда программа обработки деталей имеет режимы вывода, поперечного перемещения или пересечения в маршруте резки.  Оба эти условия могут стать причиной погружения плазменной горелки в обрабатываемый лист.

Установив расстояние на номинальное, можно избежать этих проблем.  Следите за  сохранением этой величины.

В случае режима вывода, установив стандартную длину вывода (например, 0.25 дюйма) и настроив SD19 на 0.40 дюйма, обеспечивается блокировка plasma height sensor (датчика высоты плазмы) за 0.15 дюйма до начала вывода и, поэтому он не может следовать за падением детали.  В случае поперечного перемещения или пересечения с предыдущим резом программа обработки детали должна иметь соответствующий код блокировки датчика высоты height sensor disable code (см. раздел  «Программирование детали») в части, касающейся точки пересечения.  Затем SD19  блокирует датчик высоты на указанном расстоянии перед точкой пересечения и предохраняет горелку от погружения в лист.

sd20- x enc dist/rev
SD21- Y ENC DIST/REV

SD22- ENC COUNTS/ REV
Энкодеры  перемещения за 1 оборот по осям  X и Y и  число сигналов энкодера за 1 оборот позволяют использовать в управлении  различные комбинации энкодера/рейки/шестерни.  Контролер 1250 позволяет использовать широкий диапазон энкодеров.

Значение, введенное в SD20- x enc dist/rev, является длиной перемещения (в дюймах или миллиметрах) про оси X за один оборот энкодера оси X.

Значение, введенное в SD21- y enc dist/rev, является длиной перемещения (в дюймах или миллиметрах) про оси y  за один оборот энкодера оси y .

SD22- enc counts/rev воздействует, как на ось X, так и Y.  Введенное значение - это число сигналов сдвига на 90 градусов (строк) за один оборот энкодера.

В контролере 1250 используются  параметры перемещение за оборот и сигналы за оборот, если машина работает, преобразуя сигналы энкодера в общее расстояние перемещения в дюймах или миллиметрах.

SD23- X НАПРАВЛЕНИЕ ЭНКОДЕРА 

Энкодеры со сдвигом на 90 градусов, используемые для позиционной обратной связи, одновременно выдают информацию о направлении и позиционировании.  В зависимости от установки энкодера оси X информация о направлении может быть корректной или некорректной.  (Это можно проверить с помощью функции SERV01- X/Y DISPLAY.)  Если требуется изменить направление на обратное, нажмите тумблер <+/->,  который изменит состояние NORM/REV на обратное.  Это заставит энкодер оси X  производить счет в корректном направлении.

SD24- НАПРАВЛЕНИЕ ЭНКОДЕРА

См.  описание оси X (SD23).

SD25- НАПРАВЛЕНИЕ ОСИ ПРИВОДА X 

Этот параметр используется для переключения полярности выходного сигнала привода оси X.  В зависимости от электронного оборудования привода машины и платы интерфейса в контролере 1250 выходной сигнал привода для оси X иногда требуется преобразовывать, чтобы работа машины была правильной.  Используйте клавиши толчковых перемещений по оси Х, что позволит  проверить  работу машины  в корректном направлении.  Если нет, нажмите тумблер <+/->,  который преобразует состояние NORM/REV.  В этом случае произойдет переключение полярности выходного сигнала оси привода X.

SD26- НАПРАВЛЕНИЕ ОСИ ПРИВОДА Y 

Этот параметр используется для переключения полярности выходного сигнала привода оси  Y.  За подробным описанием см. SD25.

SD27- СТОРОНА ЛИСТА

Этот параметр следует настраивать под обрабатываемый лист в зависимости от  местоположения пульта оператора (левое или правое).  Это значение используется в стандартной программе образования формы и других для определения повторных перемещений и исходных движений от угла листа.  Все программы должны запускаться от самого близкого к пульту оператора угла листа, поскольку это дает наилучший обзор листа при выравнивании горелок.

Для изменения величины нажмите клавишу <+/-> для  переключения индикации LEFT/RIGHT.
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SD28- РЕЛЕ ВЫСОТЫ (NORM/REV)

Некоторые системы имеют одно из реле выходных сигналов, которое используется в качестве реле блокировки датчика высоты плазмы.  В нормальном положении контакты этого реле подключены к блоку управления высотой плазменной установки. Когда контролер 1250 тормозит перед углом, это реле включается и фиксирует датчик высоты плазмы на текущей высоте. Как только машина снова ускорилась, это реле выключается, позволяя датчику высоты плазмы работать нормально.

В зависимости от используемого типа плазменной установки контакт должен быть либо замкнутым, либо разомкнутым при выполнении функции блокировки.  Если этот параметр настроен на norm, то выходной контакт  нормально разомкнутый и замыкается для блокировки датчика высоты плазмы.  Если установить на rev, то выходной контакт нормально замкнут и размыкается для блокировки датчика.

Нажмите клавишу <+/-> для переключения индикатора выбора требуемой операции.

SD29- РАДИУС ТОРМОЖЕНИЯ (в дюймах или миллиметрах, составной параметр)

Этот параметр используется при выполнении стандартной программы ускорения/торможения для определения, может ли дуга с определенным радиусом резать на данной скорости или скорость нужно уменьшить из-за малого радиуса.  Когда дуга прекращается, ее радиус сравнивается с этим параметром, что вызывает торможение пропорционально соотношению между этими двумя радиусами.

Обычно, эта величина устанавливается на  2 - 3 дюйма или 50 - 80 мм.

SD30-СКОРОСТЬ МИНИМАЛЬНОГО РАДИУСА (в дюймах или миллиметрах, составной параметр)

Это значение скорости используется, как минимальная скорость резания для малого радиуса, даже, если величина угловой скорости небольшая. Таким способом  можно отрегулировать угловую скорость так, что можно добиться качественного торможения до полного угла без малого радиуса (например, дополнительные преграды, создаваемые надрезами), работающего при недопустимо медленной подаче.  Нормальные значения находятся между в интервале 10 – 30 дюймов в мин.

SD31- ПЛАЗМА TB1

SD31 показывает подсказку для PLASMA TB1 и запрашивает подтверждение YES или NO.  Если Вы подтверждаете NO, блок управления использует стандартный параметр настройки SD10 как для  кислородно-керосиновой, так и плазменной резки.  Если подтверждаете YES, блок управления настраивается на плазменную резку, и для управления машины используются  параметры в Overlay Table #1.

Это позволяет настроить параметры SD10 Table #0 на оптимальный режим для кислородно-керосиновой резки и совмещенные параметры  SERV41 Table #1 на оптимальный режим плазменной резки.  Это позволяет использовать совмещенную таблицу, даже если программа обработки деталей не содержит конкретного кода.

SD32- МИНИМАЛЬНЫЙ УГОЛ ТОРМОЖЕНИЯ (в градусах, составной параметр)

Этот параметр вместе с SD33- max slw ang  определяет диапазон углов при торможении.  Во время обработки детали изменение направления между блоками данных проверяется. Если  направление программируемого маршрута меняется больше параметра SD33- max slw ang (максимальный угол торможения), машина выполняет полный угол торможения  в точке пересечения двух модулей.

Таким же образом, если изменение направления между двумя блоками данных меньше числа градусов, указанных SD32- min slw ang (минимальный угол торможения), машина проходит точку пересечения вообще без торможения.  Изменения направления, которые находятся между минимальной и максимальной величинами, соответственно шкалируются. При изменениях направления, которые находятся близко к минимальному значению происходит перемещение на полной скорости и как только  величина угла возрастает до максимального значения, машина снижает скорость до минимальной скорости.

Обычно, значение этого параметра составляет 10 градусов для SD32 и 22 градуса для SD33.

SD33- МАКСИМАЛЬНЫЙ УГОЛ ТОРМОЖЕНИЯ (в градусах, составной параметр)

Этот параметр устанавливает максимальный пограничный угол, который выполняется в режиме торможения.  См. описание в SD32.

SD40-СМЕЩЕНИЕ МАРКЕРА ПО ОСИ X  #1 (дюймы/миллиметры)

Параметры SD40, SD41, SD42, SD43 и SD80-95 используются, когда конфигурация 1250 поддерживает устройство маркировки листов.  Когда  конфигурация не поддерживает устройство маркировки листов, этими  параметрами можно пренебречь.

Используя параметры SD40 и SD41, следует настроить смещение осей X/Y между горелкой и устройством маркировки.  Если требуется маркировка детали, то используется команда marker offset on  для  переключения устройства маркировки на позиционирование осей X/Y, там,  где находилась горелка до этого, выполняя такую же операцию маркировки по программе, как и при движении резания без корректировки расстояния между маркером и горелкой.  Если подается команда marker on, блок управления включает устройство маркировки.

Блок управления  удерживает положение, заданное параметром  SD43 и затем начинает перемещение по траектории маркировки.  Если параметр SD42 установлен на  0.00, можете управлять скоростью маркера, используя  контроль скорости подачи машины.  Если параметр SD43 установлен на скорость, отличную от 0.00,маркер перемещается на этой скорости автоматически, при условии, что параметры управления скоростью подачи машины установлены выше, чем параметр скорости маркировки SD43.  Если управление  скоростью подачи установлено на минимальную величину, то оно блокирует скорость SD43 и  работает на малой скорости.

Параметры SD80 - SD95 устанавливаются  на заданную координату, которая может быть использована в машине, которая имеет  как плазменную, так кислородно-керосиновую горелку.  Эти дополнительные смещения можно выполнить для  маркера одной  горелки   путем простого программирования соответствующего значения зоны T.

См. дополнительную информацию в разделах SD80- programmable offsets и part programming.

SD41- СМЕЩЕНИЕ МАРКЕРА ПО ОСИ Y #1 (дюймы/миллиметры)

Расстояние смещения маркера по оси Y.  См. SD40.

SD42- СКОРОСТИ МАРКИРОВКИ (дюймы/миллиметры)

Этот параметр устанавливает скорость маркировки листа, когда маркер  включен. Этот параметр установлен на  0.00, можете настроить скорость маркировки вручную, используя обычную настройку скорости подачи машины.

SD43- ЗАДЕРЖКА МАРКЕРА (в секундах)

Таймер используется  для задержки включения перемещений, когда устройство маркировки листов включено.  Такую задержку можно использовать для подачи маркирующей головки  на заданную координату или использовать для  удержания машины в заданной координате при выполнении операций пробивки.

SD45- ЗАДАННЫЙ ПЕРЕРЫВ В РАБОТЕ (в секундах, составной параметр)

Этот параметр устанавливает перерыв в работе, используемый при введении вспомогательного кода функции dwell  в работу программу обработки детали.  Значение этого параметра используется до тех пор, пока не будет установлено новое время перерыва в работе.

SD46- МИНИМАЛЬНАЯ ЗАДЕРЖКА ВЫКЛЮЧЕНИЯ (в секундах, составной параметр)

Такая задержка времени означает перерыв в работе, когда выключен любой выходной сигнал управления.  Она применяется для всех выходных сигналов (кислородная резка и т.д.) и дополнительно для любой конкретной функции OFF во время выполнения случайной операции, например, на время отвода во время кислородно-керосиновой резки.

Обычно, этот параметр устанавливается на 0 или 1 секунду.

SD49- ЗАДЕРЖКА ВКЛЮЧЕНИЯ (в секундах, составной параметр)

Это реле задержки времени служит для задержки перемещения вдоль траектории резки, когда какой-либо из инструментов машины включен или одна из рабочих станций опущена.  Например, когда работает плазменная горелка, такая задержка предохраняет плазменную дугу от зажигания на определенное время, которое позволяет рабочей станции переместиться в позицию резки.

SD50- ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТИ

Этот параметр выбирает различные программы и характеристики передачи последовательного портала RS-232.  Величина значения – четырехзначное число, в котором каждая цифра выполняет конкретную функцию.  Если любая цифра установлена на ноль (0),  Вас приглашают сделать выбор при выполнении последовательной операции.

	D1
	D2
	D3
	D4


D1 устанавливает  протокол передачи.  Для D1 разрешены следующие функции:

0
Приглашение оператору к протоколу

1
RTS/CTS протокол аппаратуры

2
XON/XOFF протокол программного обеспечения

3
Не используется

4
Не используется

5
PTAPE 1.  Протокол считывания в режиме спулинга

6
CLINK 1.  Канал связи с CAD.

Дополнительную информацию см. в разделе «Последовательные передачи».

D2 выбирает язык программирования.  Для D2 разрешены следующие функции:

0
Приглашение оператору к типу программы

1
Стандартный адрес программы Standard 1250 Word 

2
Стандартный 1250 ESSI
3
Не для обычного пользования.  Внутреннее тестирование только.

4
Специальный адрес Word Address #1

5
Специальный адрес Word Address #2

6
Специальный адрес Word Address #3

7
Специальное ESSI
Дополнительную информацию см. в разделе «Программирование детали».

D3 выбирает перечень форматирования символов.  Для D3 разрешены следующие функции:

0
Приглашение оператору к форматированию символов

1
NP7D:  ASCII, отсутствие контроля по четности, 7 информационных разрядов

2
NP8D:  ASCII, отсутствие контроля по четности , 8 информационных разрядов 

3
EP7D:  ASCII, проверка на четность, 7 информационных разрядов 

4
EP8D:  ASCII, проверка на четность, 8 информационных разрядов 

5
OP7D:  ASCII, проверка на нечетность, 7 информационных разрядов 

6
OP8D:  ASCII, проверка на нечетность, 8 информационных разрядов 

7
EIA:  RS-244, формат проверки на нечетность 

D4  выбирает скорость двоичной передачи.  Для D4 разрешены следующие функции:

0
Приглашение оператору к работе по двоичной передаче

1
1110 двоичная передача

2
300 двоичная передача 


3
600 двоичная передача 

4
1200 двоичная передача 

5
2400 двоичная передача 

6
4800 двоичная передача 

7
9600 двоичная передача 

SD51- ФОРМАТ ПРОГРАММИРОВАНИЯ

Каждая цифра в восьмизначном числе используется для выбора конкретной опции для форматов программирования RS-232 или программ загрузки с бумажных лент.  Описание программирования, указанное в разделе «Программирование детали», описывает только стандартный формат, используемый контроллером 1250, а не все опции.  Большинство заказчиков могут использовать стандартный Word Address или форматы ESSI как они есть, и не запрашивать специальные возможности, установленные переменными параметрами. В этих случаях установите этот параметр на  00000000.

Возможные значения для каждой цифры - 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, A, B, C, D, E и F.  Для ввода числа просто выберите величину на клавиатуре и нажмите клавишу.  Для ввода A - F, используйте комбинацию двух клавиш – клавиши <shf>  и затем одно из чисел на клавиатуре:

Нажмите <shf><0> для ввода значения A
      Нажмите <shf><1> для ввода значения B
Нажмите <shf><2> для ввода значения C
Нажмите <shf><3> для ввода значения D
Нажмите <shf><4> для ввода значения E
Нажмите <shf><5> для ввода значения F
Следующие страницы описывают формат программирования.

ПРОГРАММНЫЙ ФОРМАТ
	d1
	d2
	d3
	d4
	d5
	d6
	d7
	d8


D1 через D3 не используется и следует настроить на 0.

D4 воздействут на все программы, установленные с помощью любого из форматов WADR3 и ESSI1.  Он устанавливает по умолчанию смену на десятичный регистр программируемого надреза и/или программируемой скорости подачи.  Для D4 разрешены следующие функции:

0
Нет смены на десятичный регистр программируемого надреза или программируемой величины скорости подачи

1
Левая настройка смены десятичного регистра на 1 для программируемой величины надреза

2
Левая настройка смены десятичного регистра на 2 для программируемой величины надреза 

3
Левая настройка смены десятичного регистра на 3 для программируемой величины надреза 

4
Левая настройка смены десятичного регистра на 1 для программируемой величины скорости подачи 

5
Левая настройка смены десятичного регистра на 1 для программируемой величины надреза и на 1 для скорости подачи 

6
Левая настройка смены десятичного регистра на 2 для программируемой величины надреза и на 1 для скорости подачи 

7
Левая настройка смены десятичного регистра на 3 для программируемой величины надреза и на 1 для скорости подачи 

8
Левая настройка смены десятичного регистра на 2 для программируемой величины  скорости подачи

9
Левая настройка смены десятичного регистра на 1 для программируемой величины надреза и на 2 для скорости подачи

A
Левая настройка смены десятичного регистра на 2 для программируемой величины надреза и на 2 для скорости подачи

B
Левая настройка смены десятичного регистра на 3 для программируемой величины надреза и на 2 для скорости подачи

C 
Левая настройка смены десятичного регистра на 3 для программируемой величины  для скорости подачи 

D 
Левая настройка смены десятичного регистра на 1 для программируемой величины надреза и на 3 для скорости подачи

E 
Левая настройка смены десятичного регистра на 2 для программируемой величины надреза и на 3 для скорости подачи

F
Левая настройка смены десятичного регистра на 3 для программируемой величины надреза и на 3 для скорости подачи

D5 воздействует на все программы,  установленные с помощью любого из форматов WADR3 или ESSI1.  Эти специальные форматы позволяют выполнять различные преобразования с загружаемыми программами, чтобы можно было их сравнить со стандартным программированием.  Этот символ позволяет использовать кодовую таблицу дополнительной функции custom auxiliary function code table (описана в SERV70 этого раздела), кроме того, допускает использование предполагаемой смены на десятичный регистр.

Настройка implied decimal shift (заданная смена на десятичный регистр) позволяет выполнить контроллером 1250 считывание с лент, которые запрограммированы с десятичной точкой для размеров X, Y, I и J. Например, некоторые устройства управления программируют 2-дюймовое измерение, как X200.  Обычно, это интерпретируется как перемещение на 200 дюймов.  Функция  implied decimal shift позволяет добавить слева смену на двухзначное число, что безошибочно загружает память как 2.00 дюйма.  Таким же образом, некоторые программы загружаются в масштабе 1/10.  Правая смена на десятичный регистр  на 1 означает безошибочное сокращение этих программ.

Для D5 разрешены следующие функции:

0
Нет доступа ни к смене на десятичный регистр ни к таблице кодов вспомогательной функции

1
Доступ к таблице кодов вспомогательной функции

2
Левая настройка смены десятичного регистра на 1 

3
Левая настройка смены десятичного регистра на 1 и доступ к таблице кодов вспомогательной функции

4
Левая настройка смены десятичного регистра на 2

5
Левая настройка смены десятичного регистра на 2 и доступ к таблице кодов вспомогательной функции 

6
Левая настройка смены десятичного регистра на 3

7
Левая настройка смены десятичного регистра на 3 и доступ к таблице кодов вспомогательной функции 

8
Левая настройка смены десятичного регистра на 4

9
Левая настройка смены десятичного регистра на 4 и доступ к таблице кодов вспомогательной функции 

A
Правая настройка смены десятичного регистра на 1

B
Правая настройка смены десятичного регистра на 1 и доступ к таблице кодов вспомогательной функции 

C
Правая настройка смены десятичного регистра на 2

D
Правая настройка смены десятичного регистра на 2 и доступ к таблице кодов вспомогательной функции

E
Правая настройка смены десятичного регистра на 3

F
Правая настройка смены десятичного регистра на 3 и доступ к таблице кодов вспомогательной функции

D6 воздействует на все программы, установленные с помощью любого из форматов WADR3 или ESSI1.  Этот символ определяет разрешающую способность осей входных программ для сравнения со стандартной разрешающей способностью осей X/Y, используемых контроллером 1250.

D6, также, позволяет усилить приоритет вспомогательного кода.  При программировании в Word Address можно включить вспомогательные функции (коды M и G) в один блок, например перемещение по осям X/Y или  дугу.  Контроллер 1250 выполняет задание RS-274, который устанавливает те определенные функции, которые должны быть выполнены до перемещения, в то время, как другие, предназначенные для выполнения после запрограммированных перемещений в том же блоке, завершены.  Однако, некоторые устройства цифрового управления допускают, что все вспомогательные функции выполнены до начала любых перемещений, если их помещают в Олин блок.  Поэтому эти программы можно считывать без перепрограммирования, Вы можете настроить D6 для усиления всех дополнительных кодов перед началом перемещения в одном блоке.

Для D6 разрешены следующие функции:

0
+X --> +X и +Y --> +Y (стандартная)

1
+X --> +X и +Y --> -Y
2
+X --> -X и  +Y --> +Y
3
+X --> -X и +Y --> -Y
4
+X --> +Y и +Y --> +X
5
+X --> -Y и +Y --> +X
6
+X --> +Y и +Y --> -X
7
+X --> -Y и +Y --> -X
8
+X --> +X и +Y --> +Y и все коды вспомогательной функции усилены до высокого приоритета

9
+X --> +X и +Y --> -Y и все коды вспомогательной функции усилены до высокого приоритета

A
+X --> -X и +Y --> +Y и все коды вспомогательной функции усилены до высокого приоритета

B
+X --> -X и +Y --> -Y и все коды вспомогательной функции усилены до высокого приоритета

C
+X --> +Y и +Y --> +X и все коды вспомогательной функции усилены до высокого приоритета

D
+X --> -Y и +Y --> +X и все коды вспомогательной функции усилены до высокого приоритета

E
+X --> +Y и +Y --> -X и все коды вспомогательной функции усилены до высокого приоритета

F
+X --> -Y и +Y --> -X и все коды вспомогательной функции усилены до высокого приоритета

D7 воздействует на все программы, установленные с помощью любого из форматов WADR3 или ESSI1, когда они программируются по абсолютному значению.  (Инкрементные программы не попадают под воздействие.)  Для абсолютных программ этот символ указывает, как определены координаты дуги I и J.  Установите четное значение этого символа, чтобы можно было сделать символы I/J такими же, как размерность X/Y.  Таким образом, по абсолютным программам, I/J, также, должны быть в абсолютном значении.  Установите нечетное значение  этого символа для усиления размерности I/J с приращением, даже если программа  находится в режиме абсолютных значений.  Для инкрементных программ I/J всегда инкрементны.

D7, также,  выбирает, следует или нет использовать в контроллере 1250  функцию special end of program ASCII sequence , вставленную в SD52.  (SD51 имеет двоичный разряд, что позволяет включить строковую функцию программы end of program в WADR3, ESSI1 или оба вида специальных программ. Установка пустого разряда  пропускает специальную строку и ищет только коды для нормального завершения программы.)

Для D7 разрешены следующие функции:

0
Условия действий по умолчанию

1
Устанавливает размеры I/J для incremental,  даже если программа находится в absolute
4
Доступна только специальная программа end-of-program по формату WADR3 

5
Доступна только специальная программа end-of-program по формату WADR3 и размеры I/J для incremental
8
Доступна только специальная программа end-of-program по формату ESSI1 

9
Доступна только специальная программа end-of-program по формату ESSI1 и размеры I/J для incremental
c
Доступна специальная программа end-of-program по формату WADR3 и ESSI1 

D
Доступна специальная программа end-of-program по формату WADR3 и ESSI1, а также размеры I/J для incremental
D8 воздействует на все программы, установленные с помощью любого из форматов WADR3 или ESSI1, и устанавливает размерность программы по умолчанию либо в абсолютном, либо инкрементном значении.  Он определяет любую программу, которая не имеет код, являющийся либо абсолютным или инкрементным.

Программы, которые содержат корректный вспомогательный код абсолютного или инкрементного значения установлены по коду не независимо от его разрядности.

Для D8 разрешены следующие функции :

0
Инкрементные размеры, использованные по умолчанию

1
Абсолютные значения, использованные по умолчанию

SD52- СПЕЦИАЛЬНАЯ ПРОГРАММА ВЫХОДА
Этот параметр допускает ввод четырех символов (в ASCII как 8 разрядов), которые определяют четырехзначную строку, которая может действовать как конец программ Word Address или ESSI.  Это свойство помогает при считывании с лент других устройств управления, которые не обеспечивают нормальную вспомогательную функцию (коды M, G или ESSI) в конце программы.  Например, некоторые устройства управления используют символ % как завершение программы.  Если символ % является кодом конца программы, значение ASCII  % составляет 25.  Величина значения end of program  равна EOP-25000000.

Если кодом end of program является END, то тогда - EOP- 454E4400, поскольку находится в  ASCII:

E =
45

N =
4E

D = 
44

КОДЫ ASCII 

Символ
16-ричный
Символ 16-ричный
Символ
16-ричный
NULL
00
+
2B
V
56

SOH
01
,
2C
W
57

STX
02
-
2D
X
58

ETX
03
.
2E
Y
59

EOT
04
/
2F
Z
5A

ENQ
05
0
30
[
5B

ACK
06
1
31
\
5C

BEL
07
2
32
]
5D

BS
08
3
33
^
5E

HT
09
4
34
_
5F

LF
0A
5
35
`
60

VT
0B
6
36
a
61

FF
0C
7
37
b
62

CR
0D
8
38
c
63

SO
0E
9
39
d
64

SI
0F
:
3A
e
65

DLE
10
;
3B
f
66

DC1
11 (XON)
<
3C
g
67

DC2
12 (RON)
-
3D
h
68

DC3
13 (XOFF)
>
3E
i
69

DC4
14 (ROFF)
?
3F
j
6A

NAK
15
@
40
k
6B

SYN
16
A
41
l
6C

ETB
17
B
42
m
6D

CAN
18
C
43
n
6E

EM
19
D
44
o
6F

SUB
1A
E
45
p
70

ESC
1B
F
46
q
71

FS
1C
G
47
r
72

GS
1D
H
48
s
73

RS
1E
I
49
t
74

US
1F
J
4A
u
75

SP
20
K
4B
v
76

!
21
L
4C
w
77

‘
22
M
4D
x
78

#
23
N
4E
y
79

$
24
O
4F
z
7A

%
25
P
50
{
7B

&
26
Q
51
|
7C

‘
27
R
52
}
7D

(
28
S
53
~
7E

)
29
T
54
DEL
7F

*
2A
U
55


SD53- РАСШИРЕНИЕ ФАЙЛА
Этот параметр дает возможность добавлять установленное расширение файла  любого типа в программе обработки детали для контроллера 1250.  Файлы, которые помечены CNC, TXT или любым другим действующим расширением, можно устанавливать с дисковода контроллера 1250  или последовательного порта.  Программы, которые хранятся на накопителе контроллера 1250 или вне последовательного порта, имеют расширение файла, добавленное к номеру программы.

Этот параметр позволяет вводить до четырех символов (в ASCII как 8 разрядов), которые могут действовать как расширение файла.  Например, если требуемое расширение всех файлов, которые должны загружаться  с дискеты и сохраняться на дискете, помечено .CNC, тогда SD53- file exten- 434e4300, поскольку находится в ASCII:

C =
4E
N =
4E
C =
43

Контроллер 1250 добавляет .(точка) автоматически.

Если требуемое расширение всех файлов, которые должны загружаться с дискеты и сохраняться  на дискету, помечено .TXT, тогда SD53- file exten- 54585400,  поскольку находится в ASCII:

T =
54

X =
58

T =
54

И контроллер 1250 добавляет . (точку) автоматически.

См. таблицу кодов ASCII в этом разделе в части, касающейся перечня символов и их значений в ASCII.

ПРИМЕЧАНИЕ: Хотя можно ввести четыре знака, операционная система MS-DOS позволяет только трехзначное расширение. Другие операционные системы позволяет делать большее расширение.

SD60- ОПЕРАЦИОННАЯ СИСТЕМА

Этот параметр выбирает между дюймовой базовой операционной системой и метрической базовой операционной системой.  Нажмите переключатель <+/-> для выбора.

Если выбрана дюймовая операционная система:

 Все размеры и расстояния на дисплее и введенные значения в дюймах.

 Все показания скорости и введенные значения в дюймах в минуту (IPM).

 Все заданные стандартные программы для размеров деталей в дюймах.

Если выбрана метрическая операционная система:

 Все размеры и расстояния на дисплее и введенные значения в миллиметрах.

 Все показания скорости и введенные значения в миллиметрах в минуту (ММPM).

 Все заданные стандартные программы для размеров деталей в миллиметрах.

ВНИМАНИЕ:  Хотя  контроллер 1250 переключает с дюймов на миллиметры, переход с одной системы на другую не меняет размерность в программе.  Установочные параметры контроллера 1250, также  кaк и программы, сохраненные устройстве управления, не перенастраиваются на дюймы или миллиметры.

SD61- КОНФИГУРАЦИЯ СИСТЕМЫ #1

Этот параметр используется для выбора требуемой операционной системы  для инсталляции на машине.  Установите SD61 на 22 для собственной операции.

SD62- КОНФИГУРАЦИЯ СИСТЕМЫ #2

Такой знак вторичной системы конфигурации используется при выборе требуемой операционной системы для инсталляции на машине.

	D1
	D2
	D3
	D4
	D5
	D6
	D7
	D8


D1 в настоящее время не используется и должно быть установлено на 0.

D2 выбирает programmable feedrate, digital feedrate, programmable kerf и home limit switch enable.
Для D2 разрешены следующие функции:

0
Запрет на digital feedrate или programmable feedrate (цифровая или программируемая скорость подачи)

2
Доступ к home limit switches (конечные выключатели исходного положения)

4
digital feedrate (цифровая скорость подачи)

6
Доступ к digital feedrate и home limit switches (цифровая скорость подачи и конечные выключатели исходного положения)

8
Эта функция всегда должна быть доступна programmable feedrate (программируемая скорость подачи)

A
programmable feedrate и home limit switches 
C
digital feedrate и programmable feedrate
E
programmable kerf, feedrate и home limit switches (программируемые надрез, скорость подачи и конечные выключатели исходного положения)
D3 управляет по умолчанию переключателями исходного положения осей X и Y и входными сигналами указателей исходного положения осей X и Y, поступающие с энкодеров.  Этот символ можно, также, использовать для  блокировки конкретного входного сигнала путем настройки инвертированного разряда таким образом, что входной сигнал появляется тогда, когда отсутствуют подключенные устройства.  Это удобно, когда машина имеет только переключатели исходного положения, но отсутствуют входные сигналы указателей исходного положения от энкодеров.

SD96 (смещение X от стола 1 к конечному выключателю X) и SD97 (смещениеY от стола 1 к конечному выключателю Y) используется для установки (0,0) позиции машины при заданном отклонении от переключателя/указателя исходного положения.  Это позволяет размещать переключатели в любом месте на пути перемещений, но при этом (0,0) позиция должна быть установлена в логической координате для выполнения процесса резки.

Для D3 разрешены следующие функции:

0
По умолчанию

1
Преобразованный входной сигнал указателя осиY 

2
Преобразованный входной сигнал указателя оси X
3
Преобразованный входной сигнал указателя оси X и Y
4
Преобразованный входной сигнал переключателя исходного положения оси Y 

5
Преобразованный входной сигнал переключателя исходного положения оси Y и преобразованный входной сигнал указателя оси Y 

6
Преобразованный входной сигнал переключателя исходного положения оси Y и преобразованный входной сигнал указателя оси X 

7
Преобразованный входной сигнал переключателя исходного положения оси Y и преобразованный входной сигнал указателя оси Х иY 

8
Преобразованный входной сигнал переключателя исходного положения оси X 

9
Преобразованный входной сигнал переключателя исходного положения оси Х и преобразованный входной сигнал указателя оси Y 

A
Преобразованный входной сигнал переключателя исходного положения оси Х и преобразованный входной сигнал указателя оси X
B
Преобразованный входной сигнал переключателя исходного положения оси Х и преобразованный входной сигнал указателя оси X и Y
C
Преобразованный входной сигнал переключателя исходного положения оси Х и Y 

D
Преобразованный входной сигнал переключателя исходного положения оси Х и Y и преобразованный входной сигнал указателя оси Y 

E
Преобразованный входной сигнал переключателя исходного положения оси Х иY и преобразованный входной сигнал указателя оси X
F
Преобразованный входной сигнал переключателя исходного положения оси Х иY и преобразованный входной сигнал указателя оси X и Y
D4 устанавливает направление поиска, как только оператор выбрал функцию FNC16- SET HOME. Для D4 разрешены следующие функции:

0
Поиск начинается в направлении +Y и затем +X
4
Поиск направления исходного положения оси Y начинается в -Y 

8
Поиск направления исходного положения оси Х начинается в -X 

C
Поиск  X и Y начинается в направлении -X и -Y
D5 не определена и должна быть установлена на 0.

D6 используется для реконфигурации направлений медленных перемещений, чтобы можно было сравнить ось машины, и разблокировать функцию медленного перемещения, находящуюся в регистре-защелке.  

Для D6 разрешены следующие функции:

0
+X --> +X и +Y --> +Y (стандартная)

1
+X --> +X и +Y --> -Y
2
+X --> -X и +Y --> +Y
3
+X --> -X и +Y --> -Y
4
+X --> +Y и +Y --> +X
5
+X --> -Y и +Y --> +X
6
+X --> +Y и +Y --> -X
7
+X --> -Y и +Y --> -X
8
Функция блокировки медленного перемещения, находящуюся  в регистре-защелке

9
+X --> +X и +Y --> -Y и функция блокировки медленного перемещения в регистре-защелке

A
+X --> -X и +Y --> +Y и функция блокировки медленного перемещения в регистре-защелке

B
+X --> -X и +Y --> -Y и функция блокировки медленного перемещения в регистре-защелке

C
+X --> +Y и +Y --> +X и функция блокировки медленного перемещения в регистре-защелке

D
+X --> -Y и +Y --> +X и функция блокировки медленного перемещения в регистре-защелке

E
+X --> +Y и +Y --> -X и функция блокировки медленного перемещения в регистре-защелке

F
+X --> -Y и +Y --> -X и функция блокировки медленного перемещения в регистре-защелке

D7 выбирает, какой из наборов клавишей используется в устройстве управления SERIES 1000 Tracer / NC.  Для D7 разрешены следующие функции:

0
Переход из клавишного поля NC  в  NC run
1
Переход из клавишного поля SERIES 1000 в клавишное поле NC run
D8 воздействует на время ускорения контроллера 1250 с помощью настройки параметров для  speed-dependent acceleration, teachable preheat time и время выполнения операции пробивки.

Например, если SD03  (время ускорения) установлено на 1.5 секунд,  SD04 (максимальная скорость привода) установлена на 150 дюймов в минуту, то скорость резания устанавливается на 150,  speed-dependent acceleration на 1 в D8 и машина разгоняется до 150 дюймов в мин. за  1.5 секунды.  Когда скорость резания уменьшается до 75 дюймов в мин., то машина разгоняется до скорости резания за 0.75 секунд.

Если установить speed-dependent acceleration на 0 в D8, то при этом будет обеспечен разгон до скорости резания, основанной исключительно на значении параметра SD03 (время ускорения).

Также, контроллер 1250 имеет способность найти время подогрева во время настройки в D8.  Используйте клавишу <cycle start> для увеличения или уменьшения времени подогрева.  Новое время запоминается и используется во всех  последующих операциях пробивки.

Для D8 разрешены следующие функции:

0
Ускорение с расчетным временем разгона

1
Зависимое от скорости ускорение; без запоминания времени подогрева

2
Время  подогрева с запоминанием; зависимое ускорение за расчетное время разгона

3
Время подогрева с запоминанием; зависимое от скорости ускорение

4
Доступ к времени удержания плазменной прошивки

5
Доступ к времени удержания плазменной прошивки, зависимое от скорости ускорение

6
Доступ к времени удержания плазменной прошивки; время подогрева с запоминанием

7
Доступ к времени удержания плазменной прошивки; время подогрева с запоминанием; зависимое от скорости ускорение

8
Доступ к времени удержания кислородно-топливной прошивки

9
Доступ к времени удержания кислородно-топливной прошивки; зависимое от скорости ускорение

A
Доступ к времени удержания кислородно-топливной прошивки; время подогрева с запоминанием

B
Доступ к времени удержания кислородно-топливной прошивки; время подогрева с запоминанием; зависимое от скорости ускорение

C
Доступ к времени удержания кислородно-плазменной прошивки 

D
Доступ к времени удержания кислородно-плазменной прошивки; зависимое от скорости ускорение

E
Доступ к времени удержания кислородно-плазменной прошивки; время подогрева с запоминанием

F
Доступ к времени удержания кислородно-плазменной прошивки; время подогрева с запоминанием; зависимое от скорости ускорение

SD68- ДИАПАЗОН СКОРОСТЕЙ (дюймы или миллиметры)

Этот параметр позволяет показать изменяемый диапазон скоростей для сравнения требований к различным типам машин.  Например, машины с водяной струей, как правило, работают очень медленно, поэтому диапазон можно изменить уменьшить в сторону младших разрядов, что дает лучшую разрешающую способность.  Для высокоскоростных плазменных резаков стекла и другого использования могут потребоваться скорости выше 1310 дюймов/мин (с пониженной разрешающей способностью).

ПРИМЕЧАНИЕ:   Такой параметр как SD60 (дюймовая или метрическая операционная система) должна быть установлена до ввода  любого другого параметра.

Установите SD 68 на 4 для выбора нормального диапазона.  Имеются следующие варианты:

	SD68
	Максимальная скорость в дюймах/мин
	Maксимальная скорость в мм/мин 


	Разрешающая способность в дюймах/мин
	Разрешающая способность в мм/мин

	0
	81.9175
	2047
	0.0025
	0.0625

	1
	163.835
	4095
	0.005
	0.125

	2
	327.67
	8191
	0.01
	0.25

	3
	655.34
	16383
	0.02
	0.5

	4
	1310.68
	32767
	0.04
	1

	5
	2621.36
	65535
	0.08
	2

	6
	5242.76
	131068
	0.16
	4

	7
	10485.44
	262136
	0.32
	8


Обычная настройка - 4.

SD69- ВЫБОР ЯЗЫКА
Этот параметр позволяет выбрать один запасной язык.  Функция языка должна быть активирована в первую очередь и eprom #3 должен быть заменен на eprom, имеющий соответствующий язык.

Для SD69 разрешены следующие функции:

0
English

1
German

2
French

3
Finnish

4
Italian

5
Spanish

6
Swedish

7
Dutch

8
Portuguese

SD70- ДИАМЕТР НОЖА (дюймы или миллиметры)

Этот параметр предназначен для компенсационной программы специального поворотного ножа, которая изменяет траекторию резки для получения острых углов вместо закругленных, полученных при смещении ножа.  Если он инсталлирован в устройстве управления, то тогда величину параметра, т.е. расстояние смещения от центра вращения до точки касания ножа, увеличить в два раза. Это то же самое, что диаметр круга, который получается, если нож поворачивается на 360 градусов.

SD71- УГОЛ ВЫРАБОТКИ НОЖА (градусы)

Этот параметр, также, используется вместе с компенсационной опцией специального ножа.  Он устанавливает минимальное изменение направления, которое оказывает воздействие на использование специального ножа. Для малых изменений направления траектория получается настоящей.  Если найден острый угол (больше, чем значение этого параметра), то траектория меняется таким образом, что острый угол фактически отсекается.

SD80 - SD95 ПРОГРАММИРУЕМЫЕ СМЕЩЕНИЯ (дюймы или миллиметры)

Программируемые смещения могут быть использованы в составных плазменных или кислородно-топливных горелках, которые могут иметь или не могут иметь составные маркеры, смонтированные в одном блоке.  Такие вспомогательные смещения позволяют использовать маркер на одной горелке для другой горелки простым программированием соответствующего значения поля T.

В языке программирования 1250 Word Address программируемые значения смещений определяются  с помощью поля T в программном блоке с функциональным кодом M71 (marker offset on).  На языке программирования 1250 ESSI, программируемые значения смещения определены с помощью поля + с  функциональным кодом 11 (marker offset on).

Например, при программировании в Word Address формат M71 T4 и в ESSI формат 11+4 определены обе функции marker #1 offset on (смещение маркера по оси 1 вкл.), затем используется значения в SD86 (XOFST4) и SD87 (YOFST4) для перемещений со смещением.

ПРИМЕЧАНИЕ:  Контроллер 1250 устанавливает следующие равные друг другу параметры:

SD40 X MARKER OFFSET и SD80 X OFFSET #1

SD41 Y MARKER OFFSET и SD81 Y OFFSET #1

SD47 X MARKER OFFSET и SD82 X OFFSET #2

SD48 Y MARKER OFFSET и SD83 Y OFFSET #2

См. Подробную информацию по маркерам и смещениям маркеров в разделе  SD40.

Ниже представлены программируемые смещения programmable offsets:

	Значение T
	Применяемые смещения

	1
	SD80 XOFST1

SD81 YOFST1

	2
	SD82 XOFST2

SD83 YOFST2

	3
	SD84 XOFST3

SD85 YOFST3

	4
	SD86 XOFST4

SD87 YOFST4

	5
	SD88 XOFST5

SD89 YOFST5

	6
	SD90 XOFST6

SD91 YOFST6

	7
	SD92 XOFST7

SD93 YOFST7

	8
	SD94 XOFST8

SD95 YOFST8


SD96- ИНДЕКСНЫЙ ПЕРЕКЛЮЧАТЕЛЬ ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ ОСИ Х (дюймы или миллиметры)

Этот параметр представляет собой расстояние от индексного переключателя исходного положения оси (x home index switch)  дo исходного положения стола резки #1 по оси X.

SD97- ИНДЕКСНЫЙ ПЕРЕКЛЮЧАТЕЛЬ ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ ОСИ X (дюймы или миллиметры)

Этот параметр представляет собой расстояние от индексного переключателя исходного положения оси (x home index switch)  дo исходного положения стола резки #1 по оси X.

ИНДЕКСНЫЙ ПЕРЕКЛЮЧАТЕЛЬ ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ ОСИ Y (дюймы или миллиметры)

Этот параметр представляет собой расстояние от индексного переключателя исходного положения оси (Y home index switch)  дo исходного положения стола резки #1 по оси Y.

СОСТАВНЫЕ ТАБЛИЦЫ УСТАНОВОЧНЫХ ПАРАМЕТРОВ
Из-за различия режущего инструмента, который может быть использован в одной машине (трассировщик, струя воды, плазма и т.д.) необходимо по-разному определить установочные параметры для каждого типа инструмента. Контроллер 1250 имеет возможность сделать это и получить оптимальные рабочие характеристики независимо от прогона инструмента.

service mode 10, system data table  (сервисный режим 10, таблица системных данных) как четыре вспомогательных таблицы совмещения, выбираются кодом G, следующим за кодом T с выбранным номером в программе обработки детали (Word Address).  Каждая таблица может быть настроена под конкретный инструмент, чтобы обеспечить оптимальные рабочие характеристики для конкретного инструмента и затем до начала резки вызываться программой. Таблицы совмещения не имеют полный перечень установочных переменных значений, поскольку многие из них общие для всех режущих инструментов (направление энкодеров, максимальная приводная скорость и т.д.).

Параметры, содержащиеся в таблицах совмещения:

SD03- ACCELERATION TIME (время разгона)

SD07- CORNER SPEED (угловая скорость)

SD10- RUN SPEED LIMIT (предел рабочей скорости)

SD14- GAIN BREAK (сбой усиления)

SD16- LOOP GAIN (коэффициент усиления)

SD18- SLOWDOWN DISTANCE (тормозной путь)

SD19- HEIGHT SENSOR DISABLE (блокировка датчика высоты)

SD29- SLOWDOWN RADIUS (радиус торможения)

SD30- MIN RAD SPD (скорость минимального радиуса)

SD32- MIN SLW ANG (минимальный угол торможения)

SD33- MAX SLW ANG (максимальный угол торможения)

SD45- DEFAULT DWELL TIME (время заданного перерыва в работе)

SD46- MINIMUM OFF TIME (минимальное время выключения)

SD49- START DELAY TIME (время задержки пуска)

Когда выполняется программа обработки детали, параметры из выбранной таблицы копируются в зону параметров, которые запускают программу обработки деталей.  Когда запускается программа обработки детали, система по умолчанию выходит на таблицу Table #0, которая настраивается с помощью обычной процедуры SERV10.  Если в программе обработки детали отсутствуют коды выбора таблицы, система работает, используя параметры SERV10.  Для перехода на другую таблицу программа должна содержать один из следующих блоков данных в качестве раздельной строки в программе.

G46 T1
(Выбирает таблицу совмещения #1)

G46 T2
(Выбирает таблицу совмещения #2)

G46 T3
(Выбирает таблицу совмещения #3)

G46 T4 
(Выбирает таблицу совмещения e #4)

G46 T0
(Выбирает стандартную таблицу SERV10)

ПРИМЕЧАНИЕ:  G46 можно заменить любым другим кодом M или G по желанию с помощью вспомогательной функции преобразования кодов custom auxiliary function code conversion, доступной вместе с  WADR3.  Число, следующее за T должно быть целым (0 - 4) или по умолчанию устанавливается на стандартную таблицу Table #0.

Программа обработки детали может иметь любое число избирательных функций таблицы.  Это позволяет приспособить одну таблицу для высокой скорости резания, используя большой блок  данных, и другую для отдельных частей программы. Введение параметра run speed limit  позволяет ограничить максимальную скорость резания, что позволяет не превышать нагрузку на инструмент. (Это помогает предотвратить поломку кончика трасировщика путем ограничения скорости подачи до безопасной величины).

traverse speed limit не выбирается из таблицы, поскольку при поперечных перемещениях процесс резки отсутствует.

Порядок настройки таблиц аналогичен стандартной процедуре для SERV10.

 SERV10 устанавливает не совмещенные параметры и ввод совмещенных в таблицу Table #0.  При введении этих параметров дисплей показывает SDxx-nnnnnnnn.  Например, SD03- ACCEL TIME
 SERV41 устанавливает параметры таблицы совмещения Table #1.  Процедура ввода такая же, следовательно, на дисплее появляется 1-xx- nnnnnnnn , что показывает, что таблица Table #1 обращена к базе данных.  Например, 1-03- ACCEL TIME
 SERV42 устанавливает параметры таблицы совмещения Table #2.  Процедура ввода такая же, следовательно, на дисплее появляется 2-xx- nnnnnnnn , что показывает, что таблица Table #2 обращена к базе данных.  Например, 2-03- ACCEL TIME
 SERV43 устанавливает параметры таблицы совмещения Table #3.  Процедура ввода такая же, следовательно, на дисплее появляется 3-xx- nnnnnnnn , что показывает, что таблица Table #3 обращена к базе данных.  Например, 3-03- ACCEL TIME
 SERV44 устанавливает параметры таблицы совмещения Table #4.  Процедура ввода такая же, следовательно, на дисплее появляется 4-xx- nnnnnnnn , что показывает, что таблица Table #4 обращена к базе данных.  Например, 4-03- ACCEL TIME
 Если вначале выбирается SERV40, устройство управления показывает CURRENT TABLE- X , где X является числом 0 - 4.  Это индекс таблицы, которая отвечает за текущую работу машины.  Для настройки параметров в этой таблице нажмите <enter>.  Как только таблица станет  доступна, то можете изменить параметры.

Для ускорения выбора конкретной таблицы для тестирования введите новый индексный номер (0 - 4), как только на дисплее появится CURRENT TABLE.  Новая таблица копируется в операционную зону таблицы и сразу же воздействует на работу машины.  Далее нажмите <enter> для доступа и настройки новой таблицы.

Параметры, которые не находятся в таблицах совмещения, могут быть доступны и установлены только с помощью процедуры SERV10.  Обратите внимание, что, если SERV40  используется для доступа в таблицу Table #0, то только совмещенные параметры появляются на экране дисплея, поэтому таблица Table #0 появляется как 1 - 4. Доступ к таблице Table #0 через SERV10 позволяет получить доступ ко всем параметрам.

Для сохранения составных таблиц настройки требуется дополнительная память, оперативное запоминающее устройство не достаточно для сохранения всех параметров, к которым имеется доступ в любое время.  Поэтому, когда машина не работает, оперативное запоминающее устройство RAM, используемое для сохранения составных таблиц, также используется для других системных задач.

При выборе детали для обработки из непостоянной памяти назад в оперативное запоминающее устройство вызываются активаторы.  Кроме того, при  нажатии <recycle> вызываются параметры в оперативное запоминающее устройство.  Таким образом, параметры можно только вводить или показывать либо в состоянии recycle, либо после того, как будут выбраны обрабатываемая деталь, надрез, разгон, торможение и поворот детали.  Эти параметры можно настраивать каждый раз во время прогона детали, не обращая внимание на то, работает ли машина или нет.

ПРИМЕЧАНИЕ: Во время настройки параметров, если новые значения не сохранены с помощью процедуры SERV97, то до нажатия <recycle>, новые значения заменяются предварительно сохраненными данными, которые вызываются из постоянной памяти.  Таким же образом, если устанавливаете параметры в состоянии recycle, а затем выбирается деталь для прогона без сохранения  первоначальных значений, то они, также, возвращаются к предыдущим значениям.

SERV11- DSPY VAR
Эта функция - важный инструмент в проверке различных операционных и диагностических показаний работы устройства управления.  Она отображает многие из значений, используемых в расчетах позиционного контура.  Она, также, определяет различное положение аппаратуры, которое уменьшает потребность во внешних контрольных устройствах при  выявлении проблемы.

ИЗОБРАЖЕНИЕ СИСТЕМНОЙ ПЕРЕМЕННОЙ
Функция системной переменной system variable display позволяет показывать значения многих внутренних данных для выявления неисправностей и диагностики.  При выборе SERV11 или DSPY11 появляется второе меню.  Выберите из меню желаемый способ изображения – либо скроллингом, либо путем ввода специального номера.

Как только режим выбран, изображение переходит в V01-X DRIVE, которое является первой переменой в перечне.  Выберите требуемую переменную скроллингом или путем прямого ввода двухразрядного числа конкретной переменной.  Как только на экране появится правильная величина, нажмите <enter>.  Это означает, что выбрано текущее значение для этой переменной.

V01- ПРИВОД ОСИ X 

Показывает выходной сигнал привода оси X из позиционного контура в процентном отношении от  0 до ± 100%.  При управлении скоростью машины с помощью клавиши <speed> , 100%  показания указывают, что позиционный контур подает  100% настроечных команд с клавиши <speed> .  Если выполняется поперечное движение, то 100% значение указывает на 100% от максимальнoй скорости машины, введенной для SD04.

Такое отображение данных важно в тот момент, когда машина не работает с корректной скоростью.  Если скорость подачи, указанная для SERV03- FEEDRATE правильная, а изображение на дисплее показывает, что позиционный контур подает 100% текущей скорости подачи, это означает, что машина будет работать на этой скорости подачи.  Если скорость работы ниже, это означает наличие механической или электрической проблемы, как правило, не связанных  с контроллером 1250.

V02- XDAOUT
Это изображение показывает фактическую величину бита информации, посылаемую в цифро-аналоговый преобразователь оси Х.  Поскольку в контроллере используется десяти разрядный преобразователь, указанная на дисплее величина 03FF означает полное 100% значение единицы информации, посылаемое в преобразователь.  Отрицательный выходной сигнал имеет 8 в первой цифре (83FF).  Значение цифро-аналоговой единицы информации определяется  путем умножения значения привода оси X (V01) на коэффициент калибровки скорости для оси X.

V03- X ABS. (дюймы или миллиметры)

Эта функция показывает ту же самую информацию, как и SERV01:  значение текущего положения оси X.  Она изображена четырьмя десятичными разрядами (.0000) для дюймовой системы и тремя десятичными разрядами (.000) для метрической системы.

V04- X ENC.

Эта функция показывает значение текущего положения оси X, как фактическое число выходных импульсов энкодера. Равенство, используемое для  подсчета позиции оси X, основанное на входных импульсах энкодера и величине шкалирования  энкодера по оси  X (SD20) следующее:
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V05- ОШИБКА ОСИ X (дюймы или миллиметры)

Когда контроллер 1250 выполняет блок строчных программ, функция показывает расстояние по оси X от правильного маршрута.  Если при резке получаются неточные детали, используйте отображение данных V05, V15 и V20, чтобы убедится, является ли проблема механической или связана с позиционным контуром контроллера 1250.

Во время резки детали (или прогона при тестировании) проверьте ошибки осей x error и y error (V15) в различных точках плоскости детали при исчезновении строки и V20 во время дуги.  Если ошибка очень мала или равна 0, это означает, что контроллер 1250 работает правильно, и, что проблема имеет механический характер.  Это может возникнуть из-за ослабления крепления энкодера или держателя горелки, люфта в системе привода.

Если на дисплее показана большая ошибка, это означает, что контроллер 1250 знает, что траектория неверная, но не может скорректировать ее.  Это, также, может быть обусловлено механической проблемой, но как правило проблемой, связанной с электрикой,  либо системой привода, либо интерфейсной платой контроллера 1250.  Другая возможная причина больших ошибок во время резки – это слишком плохая настройка loop gain (SD16) – коэффициента усиления замкнутой цепи, что мешает корректировке ошибки.

V06- XERSCL
Показывает процентное соотношение при передаче сигнала скорости после шкалирования  loop gain ошибки траектории. Применяется как для линий, так и дуг.

Например, предположите, что идет процесс резки детали, клавиша <speed> установлена на 20.00 IPM (дюймов в мин).  Максимальная скорость в этой точке будет 20 IPM, которая составит 100% скорости.  Если на экране дисплея показано 25%, это означает, что посылаемый сигнал скорости составляет  5 IPM (или 25% от 20 IPM) из-за ошибки по оси X.

V07- ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ ОСИ X
Показывает расстояние от  home alignment reference position  (начальная координата исходного положения) по оси X.

V11- Y DRIVE
См. описание в V01 (привод оси X ).

V12- YDAOUT
См. описание в V02 (XDAOUT).

V13- Y ABS
См. описание в V03 (X ABS).

V14- Y ENC
См. описание в V04 (X ENC).

V15- YERROR 

См. описание в V05 (XERROR).

V16- YERSCL
См. описание в V06 (XERSCL).

V17- ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ ОСИ Y
Показывает расстояние от the home alignment reference position (начальная координата исходного положения) по оси Y.

V20- RADERR дюймы или миллиметры)

При прогоне программного блока дуги показывает ошибку траектории от правильного радиуса дуги.  Положительное значение показывает, что машина находится вне правильного радиуса.  Отрицательные значения показывают, что ошибка находится в пределах правильного радиуса.

Это значение можно использовать таким образом как x error / y error , изображенные в V05, для выявления причины, если деталь неточная.  Отображение показывает ошибку траектории при прогоне блока данных дуги.  См. подробности по возможным причинам в V05.

V21- RADSCL
Это значение, также,  относится к прогону блока дуги и показывает процентное соотношение посылаемого сигнала скорости после того, как loop gain (коэффициент усиления замкнутой цепи) прошкалировал ошибку любого радиуса (как показано в V20).  См. описание этого типа отображения в V06.

Как только эта величина подсчитана, она делится между значениями XERSCL (V06) и YERSCL (V16), зависящие от положения машины в направлении дуги.

ПЕРЕМЕННЫЕ 22-49

Следующие переменные предназначены только для тестирования и не требуются при нормальной установке и сервисном обслуживании.

V22- ENDDST
Расстояние до конечной точки

V23- ARCBND
Предельное расстояние заданной точки дуги

V30- ACCSCL
Значение масштабного коэффициента разгон/торможение

V40- PRETIME
Показывает реле времени подогрева

V41- ARCTIME
Показывает реле времени  включения дуги arc on
V42- BLETME
Показывает реле времени отвода bleed-off
V43- MRKTME
Показывает реле времени включения маркера marker on
V50- ВХОДНОЙ СИГНАЛ УКАЗАТЕЛЯ БАЗЫ
Показывает текущее состояние восьмиразрядных входных сигналов от интерфейсной платы и главной платы.  Информация изображается как восьмиразрядное число.  1 означает, что входной сигнал идет, а 0 означает, что входной сигнал не идет.  BP INPT = 00000000:

	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	1 для резки/инструмент при считывании
	Индекс исходного положения оси X / вход переключателя
	Индекс исходного положения оси Y / вход переключателя
	Не использ.
	1 для выбора плазм. установки
	Постоянный информац. разряд
	J5
	J4

	1 для E-STOP
	1 для   E-STOP
	1 для  E-STOP
	
	
	
	
	


V54- XCNTR

Показывает восьмибитовое шестнадцатеричное значение счетчика энкодера по оси X.  Можно использовать для проверки цепи входных сигналов энкодера путем проверки показаний счетчика при плавном повороте энкодера.

V55- YCNTR
Показывает шестнадцатеричное значение на счетчике энкодера по оси Y.  (См..  V54).

V60- BP OUT
Показывает восьмиразрядное бинарное отображение состояния выходного сигнала управления привода и реле управления, посылаемые в цепь интерфейсной платы.  1 означает, что выходной сигнал идет, а 0 означает, что выходной сигнал не идет.  Каждый разряд управляет различной функцией:

	X
	X
	X
	X
	0
	0
	0
	0

	1 для малого диапазона скорости, 0 для нормальной скорости
	1 для внутренней ссылки, 

0 для клавиши скорости
	Y D/A двоичный разряд
	X D/A двоичный разряд
	1 для прекращ. резки
	1 для вкл. маркера
	1 для подогрева
	1 для начала резки

	
	
	
	
	
	
	Блокировка датчика высоты
	


ПРОГРАММЫ ОБСЛУЖИВАНИЯ ОТОБРАЖЕНИЯ ПАМЯТИ 

Контроллер 1250 имеет пять программ обслуживания, которые показывают любую память или положение блока пользователя в системе в различных форматах изображения.  Адресное пространство блока пользователя – это однобитная программа обработки, которая обеспечивает 32k-битное заполнение ячейки дополнительно к обычному 64k адресному пространству микропроцессора.

Пять программ обслуживания - это:

SERV30 / DSPY30
Отображение памяти с однословной выборкой

SERV31 / DSPY31
Отображение памяти с двухсловной выборкой 

SERV32 / DSPY32
Отображение 16-разрядногоного блока пользователя

SERV33 / DSPY33
Отображение однобайтной памяти

SERV34 / DSPY34
Отображение 8-разрядного блока пользователя

Как только выбор для любого из этих изображений сделан, то выбирается формат изображения.  См. индивидуальные описания форматов изображения.

Несмотря на то, что выбрано, адрес данных отображается в левой части показаний, как четырехразрядное шестнадцатеричное число, сами данные отображаются в правой части.  Отображение адреса памяти мигает - это означает, что адрес может быть изменен путем ввода требуемого значения.

Как только введен правильный адрес, в этом адресе автоматически отображаются данные.  Для изменения  в этом адресе нажмите <enter>.  В этом случае отображение адресе перестает мигать и начинает мигать значение данных.  Любое значение, введенное с помощью клавиатуры, меняет поле данных.  Как только введено новое значение данных нажмите <enter>.  В этом случае происходит возврат данных адресную ячейку.  Поле данных продолжает мигать и значение можно изменить снова.  Как только мигающее значение становится правильным,  снова нажмите <enter> для возврата в режим ввода адреса (адрес мигает).

Для ввода и адреса, и значения данных используйте цифровую клавиатуру.  Используйте <ce> , если необходимо скорректировать любую ошибку во время ввода.

Если вводите шестнадцатеричное значение, используйте от 0 до 9 и от A до F. Для ввода номера просто нажмите его значение на клавиатуре.  Для ввода A – F используйте комбинацию из двух клавиш <shf> и одного из чисел на клавиатуре:

Нажмите <shf> <0> для ввода значения A
Нажмите <shf> <1> для ввода значения  B
Нажмите <shf> <2> для ввода значения C
Нажмите <shf> <3> для ввода значения D
Нажмите <shf> <4> для ввода значения E
Нажмите <shf> <5> для ввода значения F
SERV30- ОТОБРАЖЕНИЕ СЛОВА

Показывает одно слово, 16-разрядное отображение или ввод любой ячейки памяти в системе.

 На экране появляется программа для отображения SERV30 / DSPY30:

MW@XXXX-AA HHHH
Адрес данных появляется в левой части показаний (изображенных XXXX).  Адрес можно изменить, когда он мигает путем ввода с помощью клавиатуры желаемой величины.

Данные в отображенном адресе (изображенных  AA) переведены как данные ASCII.

Данные в отображенном адресе показаны в правой части показаний экрана (изображенных HHHH)  являются четырехразрядной шестнадцатеричной величиной.  Для ввода нового значения (возможно только, если введено через SERV30) вначале нажмите <enter>. В результате значение адреса перестает мигать, а начинает мигать значение данных.  Теперь любое значение, введенное с помощью клавиатуры, изменит значение данных.

Нажмите <enter>,  если это значение правильное.  В результате новые данные помещаются в указанном адресе.  Поле данных продолжает мигать, поэтому значение данных можно менять много раз.  Для возврата в режим выбора адреса нажмите вновь <enter>. Значение данных перестает мигать и начинает мигать адрес, указывая на то, что можно вводить новые значения.

SERV31- ОТОБРАЖЕНИЕ ДВОЙНОГО СЛОВА
Такое двойное слово – это 32-разрядное шестнадцатеричное отображение/ввод любой ячейки памяти в системе.

Изображение программы для SERV31 / DSPY31- SHOW DBL следующее:

MD@XXXX-HHHHHHHH
Адрес данных из двух слов показано в левой части показаний, как четырехразрядная шестнадцатеричная величина. Данные показаны в правой части показаний, как восьмиразрядная шестнадцатеричная величина.

SERV32- ОТОБРАЖЕНИЕ БЛОКА ПОЛЬЗОВАТЕЛЯ
Это16-разрядное шестнадцатеричное отображение/ввод любой ячейки блока пользователя в адресном пространстве процессора блока пользователя.

Отображение программы для SERV32 / DSPY32- SHOW CRUW следующее:

CW@XXXX- HHHH
Адрес младшего разряда 16-разрядного блока пользователя отображается с левой стороны экрана.

16-разрядное значение блока пользователя изображено как четырехзначная шестнадцатеричная величина в правой части  экрана.

SERV33- ОТОБРАЖЕНИЕ БАЙТ
Это один байт, представляет собой восьмиразрядное шестнадцатеричное отображение/ввод любой ячейки памяти в системе.

Отображение программы для SERV33 / DSPY33- SHOW BYTE следующее:

MB@XXXX-BBBBBBBB
Адрес байта памяти отображено в левой части дисплея.

Информационный байт в адресе отображен в правой части экрана в восьмиразрядном двоичном формате.

SERV34- ОТОБРАЖЕНИЕ БЛОКА ПОЛЬЗОВАТЕЛЯ
Это восьмиразрядное отображение/ввод любой ячейки блока пользователя в адресном пространстве процессора блока пользователя.

Отображение для программы SERV34 / DSPY34- SHOW CRUB следующее:

CB@XXXX-BBBBBBBB
Адрес младшего разряда 8-разрядного блока пользователя отображается с левой стороны экрана, как четырехзначное шестнадцатеричное число.

Восемь информационных разрядов блока пользователя отображены в бинарном формате в правой части экрана.  (Считывайте разряды, начиная с больших).

SERV50 – СКОСОСТЬ ПО ОСИ

Эта функция доступна только через меню service.  После выбора дисплей непрерывно показывает скорости осей X/Y.  Это особенно полезно при регулировке сервоприводов машины.

Когда сервисный режим service mode выбран, дисплей показывает величины скорости осей X и Y  (в дюймах/мин или мм/мин).  Эти показания гораздо проще использовать для проверки скорости осей X и Y, чем использовать секундомер или тахометр.

SERV51- КАЛИБРОВКА СКОРОСТИ

Эта функция доступна только через меню service.  Она выполняет автоматическую калибровку скорости машины,  выравнивая выходные сигналы с контроллера 1250  к сервоприводам.  Это помогает выравнивать нелинейные характеристики приводов и приводит к более согласованной скорости резания, независимо от направления перемещения.

Как только сервоприводы машина настроены таким образом, что они могут работать на одной  скорости по всем направлениям, эта функция используется для уравновешивания выходных сигналов сервоприводов контроллера 1250.

После того, как выбран SERV51 и нажата клавиша <enter>, дисплей последовательно установит следующие подсказки:



SWITCH TO --- (переключить на)



HIGH SPEED RANGE--- (высокоскоростной диапазон)



THEN CYCLE START (затем начало цикла)



RANGE 0-XXXXX  (диапазон 0)

XXXXX показывает максимальную скорость машины. Нажмите <cycle start>   для начала процесса калибровки.

Запатентованная программа автоматической калибровки automatic calibration routine  отрабатывает квадратные траектории и контролирует скорость по каждой стороне квадрата.  Каждый раз, когда закачивается отработка стороны квадрата, то для балансировки скорости для каждой стороны используется настройка коэффициента калибровки.  Другой квадрат отрабатывается для проверки результатов новых величин калибровки.  Этот процесс продолжается до тех пор, пока не будут выровнены все четыре направления или  максимум 10 раз по квадрату.

Пока выполняется калибровка, дисплей показывает  скорости по осям X и Y. 

Как только все четыре направления сбалансированы, машина останавливается и на дисплее отображается следующее:



SWITCH TO ---(переключить на)



NEXT LOWER RANGE---(следующий ближний диапазон)



THEN CYCLE START (затем начало цикла)



RANGE 0-XXXXX (диапазон 0)

В контроллере 1250  нет диапазонов переключения, поэтому просто нажмите <cycle start>.  Дисплей отобразит изменение на:



CALIBRATION DONE (калибровка выполнена)

С этого момента значения калибров сохранены в оперативной памяти системы.  Следовательно, их пока нельзя перенести в память сохранения постоянных параметров.  Поэтому, если электропитание пропадает до того, как они перейдут, то вернуться значения предыдущей калибровки.  См. подробности о постоянном сохранении значений в SERV97- VAR. STORE.

SERV52- ПОВТОРНАЯ УСТАНОВКА ПАМЯТИ
Доступ к этой функции только через сервисный режим  service.  С ее помощью программная память стирается или переустанавливается в исходное положение.  Она используется, когда программное обеспечение обновляется и требуется преобразование программной памяти сохранения, и стирает существующие программы, включая таблицу кодов вспомогательных функций custom auxiliary function code.

Когда SERV52- MEM RESET выбрана, на дисплее отображается YES+  RESET  -NO.  Для переустановки памяти в в новой плате нажмите <+/->  до переключения в YES на экране (которые начнут мигать).  Затем нажмите <enter>. Для снятия задачи без вмешательства в память, нажмите <+/-> для переключения в NO (начнет мигать) и затем нажмите <enter>.
Если выбираете YES, появляется вторая подсказка, чтобы предупредить, что процедура стирает любые существующие программы (NO  YOU SURE  YES).  Снова, для переустановки памяти нажмите <+/->  для переключения в YES (начнет мигать).  Затем нажмите <enter>.  Для снятия задачи без вмешательства в память, нажмите <+/-> для переключения в NO (начнет мигать) и затем нажмите <enter>.
SERV54- НАСТРОЙКА НАЧАЛА ОТСЧЕТА
Доступ к этой функции только через сервисный режим  service. Она калибрует аналого-цифровую входную цепь, что позволяет не использовать ручную регулировку потенциометра.  Значение калибровки сохраняется в постоянной памяти вместе с другими системными параметрами.

Эта процедура используется для настройки цепи входных сигналов, что преобразует напряжение, соответствующее эталонной скорости в цифровое значение, используемое контроллером  1250.  Эту процедура следует выполнять только, когда система инсталлирована или когда выполняются сервисные работы, которые могло произойти изменение эталонного напряжения для скорости.  

Напряжение эталонной скорости преобразуется в цифровое значение, которое отображает  FEEDRATE- XXXX, когда выбран DSPY03.  Когда эталонная скорость установлена на максимальную скорость, величина, отображенная на экране дисплея, должна быть равна числу, введенному для SD04- MAX SPEED.  Если отображенная величина слишком мала или если необходимо уменьшить скорость подачи до чисел без нулей, то следует выполнить эту процедуру.

Для выполнения настройки автоматической эталонной настройки automatic reference:

1. Настройте скорость подачи на полную величину.

2. Нажмите <enter>.  На экране временно отображаются данные и значения калибровки, затем меняются на обычное FEEDRATE-XXX.XX.

С этого момента значения, отображенные на экране, должны быть такими же, как и значение, введенное для максимальной скорости подачи в SD04- MAX SPD.  Это значение, подобно установочным значениям не является постоянным до тех пор, пока не будет выполнена процедура  SERV97- VAR STORE.  См. подробности в разделе, посвященному сохранению переменных данных variable store.

SERV70- ВСПОМОГАТЕЛЬНАЯ ЗАКАЗНАЯ ФУНКЦИЯ

Эта функция из меню service используется для установки табличных данных  для вспомогательной функции кодового перевода.  Эти таблицы используются, когда программы загружаются с использованием программных форматов в либо WADR3, или в ESSI1, что позволяет перевести коды вспомогательной функции из входных значений в стандартные, которые используются в контроллере 1250.

Контроллер 1250 имеет несколько параметров, которые  изменяют формат загруженных в систему программ , что позволяет сравнивать программные стандарты системы.  Эти программы должны быть загружены через порт RS-232.  Они могут быть запрограммированы либо в ESSI или в Word  Address.  Как только параметр преобразования контроллера 1250 становится абсолютным или  появляется инкрементальное программирование (см. SD51-PRGM FORMAT), то допускается программирование либо в инкрементальных, либо в абсолютных размерах  с избранной разрешающей способностью дуги I и размеров J.

Другой пример параметра преобразования контроллера 1250 – это изменение направления и замена оси axis reversal and exchange (см. формат SD51-PRGM FORMAT), который изменяет разрешающую способность осей X и Y и допускает сконфигурированные знаковые определения +/- для каждой оси для согласования входящей программы.

Вместе с этими параметрами таблица кодов вспомогательной функции custom auxiliary function code  позволяет преобразовать вспомогательные коды в пределах преобразованной до стандартных функций программы обработки детали, используемой в контроллером 1250.  Например, большинство систем используют G02 для дуги по часовой стрелке и G03 для  дуги против часовой стрелки.  Следовательно, если в программном стандарте, используемом для других машин по Вашему выбору, случается применять G27 и G33 или  даже пару кодов M, они могут быть перенаправлены функцией преобразовательного кода вспомогательной функции custom auxiliary funcеtion code conversion, поэтому заданные по часовой и против часовой стрелки дуги удалены.

Эта особенность позволяет перераспределить коды вспомогательной функции ESSI таким же образом.

Параметр  кодового преобразования вспомогательной функции  custom auxiliary function code conversion  работает только, если программы загружены с помощью специальных программных форматов WADR3 или ESSI1. Инструкции по стандартному программированию в разделе «Программирование деталей» part programming не упоминают эти форматы, поскольку они не востребованы большинством пользователей.  Специальные преобразования и задание осей, изображенное в  формате SD51- PRGM FORMAT, и кодовые преобразования вспомогательной функции не оказывают влияние на программы, если они загружены с помощью любого из программных форматов (WADR, WADR1, WADR2, or ESSI).  Это позволяет более простое и упорядоченное выполнение стандартного программирования.

Для выполнения функции кодового преобразования вспомогательной функции custom auxiliary function code conversion вначале левый крайний разряд SD51- PRGM FORMAT на 1.  Если  0, используются стандартные программные форматы WADR или ESSI для контроллера 1250 без учета установок этой таблицы.

После того, как разряды формата SD51- PRGM FORMAT установлены правильно, то таблица преобразований должна загружаться в соответствии требуемыми изменениями кодов.

Таблица работает, проверяя,  каждый  входящий Word Address M или G код и все вспомогательные функции ESSI.  При сканировании по таблице можно увидеть, есть ли в конкретный код в таблице преобразований. Если нет, то код остается без изменения и загрузка идет обычным способом. Если таблица содержит описание преобразования для конкретного вспомогательного кода, то  входящий код заменяется новым значением из таблицы.  Затем он обрабатывается  и сохраняется в памяти.

Таблица может содержать до 50 преобразований, сделанных из любой комбинации кодов Word Address M и G или функциональных кодов ESSI.  Каждый ввод в таблицу содержит информацию, которая определяет, какой тип входного сигнала,  требуется, и какое должно быть преобразование.

Для допуска  к таблице отображения информации и возможных изменений значения величин преобразования, выберите SERV70- CUSTOM AUX.  После того, как  нажмите <enter>, память проверяется на установку таблицы кода вспомогательной функции в начальное положение.  Если так, то появится подсказка, отображающая положение первой таблицы AUX01-.

Поскольку таблица преобразования кода вспомогательной функции сохранена auxiliary function code conversion  в программной памяти с батарейной поддержкой, то для участка памяти с табличными данными должно сохранено место в памяти.  Это выполняется автоматически, когда выполняется функция переустановки памяти SERV52- MEMORY RESET.  Если контроллер 1250 совершенствуется, то возможно, что в памяти нет места для этой таблицы.  Если это происходит, то отображается сообщение об ошибке (AUX TABLE ERROR), которое указывает, что таблица не присутствует в памяти. Для исправления ошибки и разрешения на загрузку таблицы, выполните переустановку памяти SERV52- MEMORY RESET. Как только память станет пустой, выберите SERV70- CUSTOM AUX и продолжите выполнение.

Существует три базовых изображения, которые используются при загрузке данных в переходную таблицу.  Первое появляется при вводе в первый раз или после того, как были изменены значения.  Она показывает, какой из 50 входных сигналов отображается вместе с текущим состоянием для этих табличных значений. Например, AUX01-M20-CUTOFF показывает, что положение первой таблицы сравнивается с начальной и что функциональный код Word Address function code M20 должен преобразоваться с целью выполнения функции управления прекращением резки.  Другой пример, AUX14-33-KRFOFF показывает, что положение таблицы 14 определено для начала преобразования кода функции ESSI 33  в режим работы kerf off (прекращение надреза).

Можно получить положение таблицы либо нажатием пронумерованных клавиш на клавиатуре, либо с помощью клавиш со стрелками up и down для просмотра всего перечня.  Если нажимаете пронумерованную клавишу, показания на дисплее сразу же поменяются и появится положение новой таблицы. Не нужно нажимать <enter> -  просто нажмите на двухразрядный номер.

Как только на экране дисплея появляется желаемое  положение таблицы, то можно отобразить, как изменяется состояние переходных данных.  Нажмите клавишу <enter> для замены режима display на режим modify entry ( изменение ввода). 

В первом примере, где отображено AUX01-M20-CUTOFF, если нажимаете <enter>, на дисплее происходит переключение на 32005-M20-CUTOFF.  Пятиразрядное число слева называется кодом TVVFF , где крайний левый разряд (T) указывает дополнительный код типа:

1
Функциональный код ESSI
2
Функциональный код Word Address G 

3
Функциональный Word Address M 

Следующие два разряда (VV) содержат фактический номер ESSI или код Word Address G или M.  В этом примере, поскольку M20 преобразован, разряды установлены на 20.

Последние две цифры (FF) содержат код  внутренней функции, который принадлежит коду входной вспомогательной функции.  Эти числа выбираются из следующей таблицы:

Код FF
Название
       Функция

00
PGMNOP
Нет работы, используется для игнорирования вспомог. функций

01
CWARC
Направление дуги по часовой стрелке 

02
                 CCWARC
       Направление дуги против часовой стрелке

03
CHNTOP
       Цепь наверху
04
                 CHNBOT
       Цепь  снизу

05
CUTOFF
       Выключение резки

06
CUTON               Включение резки

07
KRFOFF              Выключение надреза

08
KRFLFT               Надрез слева

09
KRFRHT              Надрез справа

10
MRKOFF             Выключение маркера #1

11
MRKON               Включение маркера #1

12
OFSOFF
        Выключение смещение маркера

13
OFSON                 Включение смещения маркера

14
INCH                    Программирование в дюймах

15
MMETER             Программирование в миллиметрах

16
ABSDIM               Абсолютные программные размеры

17
ABSRPL                Предварительная загрузка абсолютного регистра

18
INCDIM                Инкрементальные программные размеры

19
DWELL
         Программируемый простой

20
LEADIN                 Блок специального ввода

21
PGMSTP                Останов программы

22
PGMEND               Конец программы

23
PGMRWD              Конец программы с перемоткой

24
SKPON                   Включение игнорирования ленты

25
SKPOFF
          Выключение игнорирования ленты

26
MRK2ON               Включение вспомогательного выхода

27
MRK2OF
          Выключение вспомогательного выхода

28
                XOFST2
          Смещение маркера #2 оси Х

29
                YOFST2
          Смещение маркера #2 оси Y 

30-38

Не используется
39
TB SEL                   Выбор таблицы совмещенных параметров

40
GOHOME              Переход к начальному состоянию таблицы

41
TOOL                     Выбор инструмента

42
PRGKRF                Программный надрез

43
                FEEDRT
          Программная скорость подачи

44
HT DIS                   Блокировка высоты плазмы

45
HT ENA                  Разблокировка высоты плазмы

46
LDAUTO
          Автозагрузка/прогон

Примечание:  Если  в таблице значение TVVFF равно 00000, то программа не просканирует предыдущие ячейки таблицы.  Например, если ячейка таблицы AUX22 содержит 00000, то коды преобразования, содержащиеся AUX23, не обрабатываются через AUX50.  Поэтому не вводите 00000 как код TVVFF  для ячейки любой таблицы, до тех пор, пока не будет задействована любая из следующих ячеек. Если нужно стереть информацию о преобразовании в конкретной таблице, то используйте ее для нового преобразования или введите неиспользованный вспомогательный код, как команда  PGMNOP.

Далее показано несколько примеров кодов типовых таблиц преобразования TVVFF с объяснением их функций:

TVVFF- 23302
Означает загрузку входного G33 как команду counter-clockwise arc (дуга против часовой стрелки) 
TVVFF- 12206
Означает загрузку входного функционального кода ESSI 22 как команду cut on (включение резки)
TVVFF- 36422
Означает загрузку входного M64 как команду program end (конец программы).

TVVFF- 31200
Означает загрузку входного M12 с отсутствием функции, пропускается.

TVVFF- 26605
Означает загрузку входного G66 как команду cut off (выкл. резки) Обычно функции G не управляют функциями резки, поэтому таблица преобразования допускает переадресацию для этого типа.

Используя цифровую клавиатуру, введите желаемый код TVVFF. Как только начинается цифровой ввод, на дисплее отображается  переключение на TVVFF- XXXXX с вновь введенными разрядами как  XXXXX .  При нажатии <enter>   происходит возврат в режим modify entry и на дисплее отображается результат только что введенного кода TVVFF.

Например, если дисплей отображает 32005-M20-CUTOFF и Вы хотите изменить состояние таблицы, чтобы преобразить G31 в команду cut on, используйте цифровую панель для ввода 23106. Каждая цифра появляется по мере ее ввода.  После того, как все пять знаков введены, дисплей отображает TVVFF- 23106.  Нажмите <enter> для загрузки новой таблицы. Дисплей отображает возврат в режим modify entry и 23106-G31-CUTON. Если значение неверно, повторно введите код из пяти знаков и нажмите снова <enter>.  Если данные правильные, нажмите <enter>  во второй раз, чтобы вернуться в состояние отображения таблицы table position display, которое сейчас отображает состояние следующей таблицы.  Если при предыдущем вводе ячейка таблицы AUX01 была загружена, дисплей показывает AUX02-_______. Чтобы определить, есть ли необходимость в этой функции, обратитесь в раздел настоящего руководства part programming (программирование обработки детали), чтобы посмотреть, приемлемы ли коды стандартной вспомогательной функции для контроллера 1250.  Если они есть, то нет необходимости в функции преобразования кода вспомогательной функции custom auxiliary function code conversion.  Если требуется специальные преобразования, установите эту таблицу для выполнения требуемых изменений функций. Как только эта таблица загрузится, нажмите <recycle> для выхода.

SERV78- LOOP BACK
Эта процедура помогает в настройке канала передачи данных  RS-232 от контроллера 1250 к главному компьютеру.

Если выбор сделан, эта процедура начинает направлять знаки 0 - 9 и A - Z, следуемые за <CR><LF>.  Эта функция непрерывно направляется как входная линия (СТS), находящаяся в активном состоянии.

Дисплей имеет два поля данных.  Левая сторона экрана показывает знаки, которые проходят по порталу RS-232, в то время как, правая сторона показывает состояние линии CTS.  Если линия CTS интенсивная (которая позволяет контроллеру 1250 перемещать данные), правая сторона отображает CTS.  Если линия CTS опускается ниже, правая сторона показывает NOCTS. Блок может быть подключен к монитору или компьютеру, проходя CROSS TALK (выдача ненужной информации), или аналогичный пакет программ  эмуляции терминала, при этом канал передачи данных в обоих направлениях может быть уточнен.  Также, с помощью возврата сигнала передающему устройству в контроллере 1250, он выполняет самопроверку.  Если экран показывает, что он отображает перемещаемые данные, то это указывает на то, что портал контроллера RS-232 функционирует нормально.

Когда используются волоконно-оптические модемы, обратная связь может быть выполнена в двух направлениях. Либо можно замкнуть одиночное волокно между порталом перемещения и приема модема внутри контроллера 1250, либо модем может иметь с другого конца связи свои сигналы RS-232, имеющие обратную связь, которая построена таким образом, что данные, направленные контроллером 1250, выходят и возвращаются через оба модема.

Выбор скорости двоичной передачи и формат знака такой же, как в загружаемой программе. Значения, сохраненные в SD50 отображены, как значения по умолчанию, когда вызывается подпрограмма обратной связи. Выбор типа программы (WADR, ESSI, etc.) и протокол с квитированием установления связи (RTS, XON, etc.) не оказывают какого-либо воздействия на проверку обратной связи.

Примечание:     Существует небольшая задержка через каждые 10 знаков, направленных с контроллера 1250.  Данные, отображенные на дисплее, когда контроллер замкнут сам на себя, временно остаются, чтобы их можно было прочитать и проверить для выполнения нормальной работы.  Такую задержку можно заблокировать нажатием <.> (клавиша с точкой в десятичной дроби).

SERV97- СОХРАНЕНИЕ ПЕРЕМЕННЫХ ДАННЫХ

Эта сервисная функция позволяет сохранять установочные параметры, настроенные с помощью SERV10 и калибровки скорости, а контрольная настройка  позволит привести форму SERV54 в постоянную память в не энергозависимую память в контроллере 1250.  Если эта функция не используется, все настройки возвращаются в свои предыдущие состояния при отключении подачи питания системе или, когда Вы  нажимаете <recycle> для переключения режимов работы.

РАЗЛИЧНЫЕ СПОСОБЫ СОХРАНЕНИЯ ПЕРЕМЕННЫХ
В контроллере 1250 есть не энергозависимая память, которая используется для сохранения системных параметров system data вместе с функцией SERV10, значения калибровки, полученные от калибровки скорости SERV51  и контрольной настройки SERV54.  Эта память не требует батарей или внешнего источника питания для  сохранения данных. Единственный способ изменения данных в памяти – это использование функции SERV97.

Поскольку значения всех данных сохранены вместе, все настройки системных параметров system data  и калибровку скорости следует выполнять перед применением функции SERV97.

Если какой-нибудь системный параметр system data  перенастраивается заново с более поздней датой, или выполнена повторная калибровка скорости, то для сохранения изменений такая процедура должна быть выполнена повторно.

Примечание:     Можно выполнить настройки системных параметров system data без потери начальных настроек. Для этого используйте SERV10 и SERV40 - 44 для выполнения требуемых изменений при прогоне программы обработки. Не используйте функцию SERV97  для их сохранения.  Контроллер 1250 применяет измененные данные до тех пор, пока Вы не нажмете <recycle> или не выключится электропитание.  При повторной подаче электропитания или нажатии <recycle>, начальные значения, еще пока сохраненные в не энергозависимой памяти, возвращаются назад.  Это является удобным инструментом проверки, поскольку значения можно менять во время обработки детали, вообще не беспокоясь о возможности изменения рабочих характеристик машины.

При выборе функции SERV97  на дисплее отобразится *** WARNING *** - CHECK MANUAL. В этом случае нажмите <shf>.  Это сохранит новые значения в не энергозависимой памяти. Когда сохранение завершится, блок вернется в нормальный режим работы.

SERV98- ПЕРЕНАСТРОЙКА СИСТЕМЫ

Эта функция выполняет перенастройку системы, такую же, как, если бы блок отключили от питания, а потом подали вновь.Если в контроллер 1250 введен новый признаковый код, то система должна перенастроиться до того, как вновь разрешенный признак станет фактически доступным. Примечание:  SD98 не сохраняет параметры в не энергозависимой памяти.

ИНТЕРФЕЙС МАШИНЫ

ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ ПЛАТЫ РЕЛЕ

Плата реле контроллера 1250 обеспечивает подачу входного напряжения на электрические компоненты  и механические реле, используемые в интерфейсе при подключении к машине.  Плазменная установка подключается с помощью 16-ти штырькового CPC-соединителя.

Линия входного переменного напряжения подключена к контроллеру 1250 через 7-штырьковый CPC-соединитель следующим образом:

	Положение
	Штырь 1
	Штыри 4 и 6
	Штырь 5

	Функция
	Перегрев
	Земля
	Нейтраль


ЛИНИЯ ВХОДНОГО НАПРЯЖЕНИЯ

Линия входного переменного напряжения  питает плату реле через штырь 0.25 по таблице.  При перегреве незамедлительно сработает плавкий предохранитель.  Нейтральпый провод подключен к одному полюсу демпфера  с резистивно-емкостной связью и последовательно подключен к другим нейтральным полюсам.  

При срабатывании предохранителя сигнал идет на линейную перемычку, которая выделяет входное напряжение.  Это два положения -  115 и 230.  

Расположение перемычки определяет какое ответвление первичной обмотки силового трансформатора используется.  Линия  первичной обмотки 115 питает напряжением 115 вольт охлаждающий вентилятор  и первичную обмотку малого трансформатора, используемого для ввода сигнала plasma cut sense (контроль плазменной резки).

ПОДЪЕМНИК

Напряжение на тумблер подъемника поступает из внешнего источника питания.  Тумблер имеет три положения:  кратковременное верхнее с пружинным возвратом, кратковременное нижнее с пружинным возвратом и отключенное по центру.  Питание подается на подъемник через разъемы 4-штырькового CPC соединителя следующим образом:

	Положение
	Щтырь 1
	Штырь 2
	Штырь 3
	Штырь 4

	Функция
	Питание
	Верхняя обмотка
	Нижняя обмотка
	Заземление на массу


ЭЛЕКТРОПИТАНИЕ

Вторичная обмотка силового трансформатора подключена к диодному мосту с полным периодом колебания.  Выходное напряжение моста  - постоянное напряжение 30 вольт, нерегулируемое. Подается на плату реле и фильтруется конденсаторами C1 и C2.

АВАРИЙНЫЙ ОСТАНОВ

Входное напряжения питания переключателя аварийного останова составляет 30В постоянного напряжения.  При  разъединении переключателя аварийного останова  с его выхода поступает напряжение на CR6 платы реле. CR6 используется в качестве реле управления приводами.  При отключении подачи питания на CR6 приводы прекращают работу и, также, прекращается подача постоянного напряжения на другие реле.

КОНТРОЛЬ ПЛАЗМЕННОЙ РЕЗКИ

Вход plasma cut sense (контроль плазменной резки) может принять переменное напряжение или постоянное напряжение в интервале от 24 до 230 вольт, или напряжение со свободнозамкнутого контакта плазменной установки.  Входное напряжение выпрямляется, фильтруется и изолируется оптосоединителем.  Если напряжение контроля плазменной резки присутствует, то светодиод в оптосоединителе горит и фоторезистор оптосоединителя пропускает выходной сигнал cut on sense (контроль процесса резки), который используется платой микропроцессора для определения момента зажигания плазменной дуги.

Вход plasma cut sense (контроль плазменной резки) подключается следующим образом:

	Положение
	Штырь 13
	Штырь 14
	Штырь 15
	Штырь 16

	Функция
	Выходное переменное напряжение 24В 
	 Выходное или входное напряжение 0В 
	Входное напряжение24 – 115В
	Входное напряжение 230В


МАРКЕР 

Реле контроля plate marker (CR5) управляется микропроцессором.  Напряжение со свободного контакта C поступает на маркер следующим образом:

	Положение
	Штырь 10
	Штырь 11
	Штырь 12

	Функция
	Обычная
	Нормально закрытый выводной контакт 
	Нормально открытый выводной контакт


ЗАПРЕЩАЮЩИЙ СИГНАЛ ВЫСОТЫ

Реле управления height sensor disable (датчик контроля блокировки высоты) CR4 управляется микропроцессором.  Напряжение со свободного контакта C поступает на датчик высоты следующим образом:

	Положение
	Штырь 7
	Штырь 8
	Штырь 9

	Функция
	Обычный
	Нормально открытый выводной контакт
	Нормально закрытый выводной контакт 


ВКЛЮЧЕНИЕ ПЛАЗМЕННОЙ УСТАНОВКИ

Реле управления plasma start (включения плазменной установки) CR3 управляется микропроцессором.  Напряжение со свободного контакта C поступает на плазменную установку следующим образом:

	Положение
	Штырь 1
	Штырь 3
	Штырь 2

	Функция
	Обычная
	Нормально открытый выводной контакт
	Нормально закрытый выводной контакт 


ОСТАНОВ РАБОТЫ ПЛАЗМЕННОЙ УСТАНОВКИ

Реле управления  plasma stop (реле останова работы плазменной установки) CR1 управляется микропроцессором.  Напряжение на свободном контакте C поступает на плазменную установку следующим образом:

	Положение
	Штырь 4
	Штырь 6
	Штырь 5

	Функция
	Обычная
	Нормально открытый выводной контакт
	Нормально закрытый выводной контакт


ПАКЕТ МИКРОПЕРЕКЛЮЧАТЕЛЕЙ

С помощью пакета микропереключателей достигается универсальность в работе нескольких реле управления, а именно:

	Положение
	Переключатель 1
	Переключатель 2
	Переключатель 3
	Переключатель 4

	On (Закрыто)
	К онтакт реле   plasma stop 
	Plasma start обход
	Удерживаемый контакт реле plasma start 
	Реле внутренней плазмы  для контроля дуги

	Off (Открыто)
	Кратковрем. контакт реле plasma stop 
	 plasma start
	Кратковрем. контакт реле plasma start 
	Контроль наружной дуги arc on 


ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ ПЛАТЫ ИНТЕРФЕЙСА

Плата интерфейса обеспечивает работу электроники, пропуская аналоговые и цифровые входные и выходные сигналы между микропроцессором и остальными компонентами системы.  Нижеуказанное дает краткое представление о функционировании платы интерфейса.
ЭЛЕКТРОПИТАНИЕ

Нерегулируемое постоянное напряжение 30 В поступает на плату интерфейса и преобразуется в регулируемое  постоянное 15 В, + 12 В и +5 В.

АНАЛОГОВЫЕ ВЫХОДНЫЕ СИГНАЛЫ, ПОСТУПАЮЩИЕ НА ПЛАТУ ИНТЕРФЕЙСА

Цифровой сигнал продольного перемещения в аналоговый сигнал скорости перемещения с платы микропроцессора Card PL4 штырь 33.

Цифровой сигнал поперечного перемещения в аналоговый сигнал с платы микропроцессора Card PL4 штырь 40.

АНАЛОГОВЫЕ ВЫХОДНЫЕ СИГНАЛЫ С ПЛАТЫ ИНТЕРФЕЙСА

Цифровой сигнал в аналоговый со штыря 41 платы микропроцессора Card PL4.

Аналогового сигнал в цифровой со штыря 48 платы микропроцессораCard PL4.

Сигнал скорости продольного перемещения на штыре 10 платы привода PL3.

Сигнал скорости поперечного перемещения на штыре 6 платы привода PL3.

ВХОДНЫЕ СИГНАЛЫ ПЛАТЫ ИНТЕРФЕЙСА С ЭНКОДЕРА

С PL1 поступают сигналы энкодеров продольного и поперечного перемещений (A, /A, B, /B, M, /M).

ВЫХОДНЫЕ СИГНАЛЫ ЭНКОДЕРОВ С ПЛАТЫ ИНТЕРФЕЙСА

Сигнад энкодера продольного перемещения A на штырь 45 платы микропроцессора Card PL4.

Сигнал энкодера продольного перемещения B на штырь 44 платы микропроцессора  Card PL4.
Сигнал энкодера поперечного перемещения A на штырь 43 платы микропроцессора Card PL4.

Сигнал энкодера поперечного перемещения B на штырь 42 платы микропроцессора Card PL4.
ЦИФРОВЫЕ ВХОДНЫЕ СИГНАЛЫ НА ПЛАТУ ИНТЕРФЕЙСА

Входной сигнал plasma select (выбор плазмы)  со штыря 31 платы привода Card PL3.

Входной сигнал cut on (контроль процесса резки вкл.) со штыря 30 платы привода Card PL3.

Сигнал beeper on (таймер вкл.) со штыря 47 платы микропроцессора Card is PL4.
Запрещающий сигнал height sense (контроль высоты) со штыря 10 платы микропроцессора Card PL4.

Сигнал cut on (процесс резки вкл.) со штыря 11 платы микропроцессора Card PL4.

Сигнал cut off (процесс резки выкл.) со штыря 8 платы микропроцессора Card PL4.

ЦИФРОВЫЕ ВЫХОДНЫЕ СИГНАЛЫ С ПЛАТЫ ИНТЕРФЕЙСА

Сигнал beeper on (таймер вкл.) на штырь 6 таймера Сard PL2.

Запрещающий сигнал height sense на штырь 33 платы привода Сard PL3.

Сигнал marker на штырь 33 платы привода Card PL3.

Сигнал cut on (процесс резки вкл.) на штырь 30 платы привода Card PL3.

Сигнал cut off (процесс резки выкл.) на штырь 29 платы привода Card PL3 .

СПЕЦИФИКАЦИЯ ИЗДЕЛИЯ
РАБОЧИЕ ПАРАМЕТРЫ ПРИМЕНЯЕМОСТИ
Температура 


от 0  до 50  C
Относительная влажность
от 5% до 85% (от 1 г/м3 до 25 г/м3)

Атмосферное давление
от 86 кПa до 106 кПa
Климатический класс

3K3

ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ
Контроллер Burny 1250 предназначен для использование промышленном оборудовании, работающем в тяжелых условиях. И не предназначен для использования в коммерческих целях или легкой промышленности.
	MYY-10770

BURNY 1250 плюс разъем задней панели “POWER”  

Расчетные электрические характеристики для оборудования с маркировкой CE 

(Если в таблице не указан номер штыря – не делайте подключения к этим штырям)

	Штырь #
	ОПИСАНИЕ
	РАСЧЕТНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

	1
	Линейный вход HOT
	Правильное напряжение устанавливается внутренней перемычкой для максимального напряжения  115 или 230 В, частота 50/60 Гц, максимальный ток 6.3 A.  Важно: Установите внутреннюю перемычку по потребляемому напряжению.  См. раздел установки руководства по эксплуатации.

Защищено предохранителем “FUPWR” на задней панели, a 6.3 A предохранителем с часовым механизмом

	5
	Линейный вход NEUTRAL 
	Подключение нейтрали к штырю 1 линии переменного напряжения.

	4, 6
	Заземление на массу
	(провод по американскому стандарту 18 AWG)


	MYX-10770

BURNY 1250 плюс разъем задней панели “PLASMA”
Расчетные электрические характеристики для оборудования с маркировкой CE 

(Если в таблице не указан номер штыря – не делайте подключения к этим штырям)

	Штырь #
	ОПИСАНИЕ
	РАСЧЕТНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

	1
	Общие контакты нормально открытых и нормально закрытых контактных групп реле включения плазменной установки Plasma Start Relay
	Максимальное переменное напряжение 230В, частота 50/60 Гц или максимальное постоянное напряжение 24 В при максимальном токе 2A 

	2
	Одна часть нормально закрытых контактов реле включения плазменной установки Plasma Start Relay
	Максимальное переменное напряжение 230В, частота 50/60 Гц или максимальное постоянное напряжение 24 В при максимальном токе 2A 

	3
	Одна часть нормально открытых контактов реле включения плазменной установки Plasma Start Relay
	Максимальное переменное напряжение 230В, частота 50/60 Гц или максимальное постоянное напряжение 24 В при максимальном токе 2A 

	4
	Одна часть нормально открытых контактов реле включения плазменной установки Plasma Start Relay 
	Максимальное переменное напряжение 230В, частота 50/60 Гц или максимальное постоянное напряжение 24 В при максимальном токе 2A 

	5
	Одна часть нормально закрытых контактов реле выключения плазменной установки Plasma Stop Relay
	Максимальное переменное напряжение 230В, частота 50/60 Гц или максимальное постоянное напряжение 24 В при максимальном токе 2A 

	6
	Одна часть нормально открытых контактов реле выключения плазменной установки  Plasma Stop Relay
	Максимальное переменное напряжение 230В, частота 50/60 Гц или максимальное постоянное напряжение 24 В при максимальном токе 2A 

	7
	Общие контакты нормально открытых и нормально закрытых контактных групп запрещающего реле датчика высоты 

Height Sensor Disable Relay
	Максимальное переменное напряжение 230В, частота 50/60 Гц или максимальное постоянное напряжение 24 В при максимальном токе 2A 

	8
	Одна часть нормально открытых контактов запрещающего реле датчика высоты Height Sensor Disable Relay
	Максимальное переменное напряжение 230В, частота 50/60 Гц или максимальное постоянное напряжение 24 В при максимальном токе 2A 

	9
	Одна часть нормально закрытых контактов запрещающего реле датчика высоты Height Sensor Disable Relay 
	Максимальное переменное напряжение 230В, частота 50/60 Гц или максимальное постоянное напряжение 24 В при максимальном токе 2A 

	14
	Входной сигнал  контроля дуги

Arc On Sense Input – возврат
	Возврат сигнала штыря 15 или 16.


	15
	Входной сигнал  контроля дуги

Arc On Sense Input
	Постоянное или переменное напряжение 24‑115 В при частоте 50 или 60 Гц; максимальный ток 30 мA 

	16
	Входной сигнал  контроля дуги

Arc On Sense Input
	Постоянное или переменное напряжение 115-230 В при частоте 50 или 60 Гц; максимальный ток 30 мA  


	MYX-10770

Burny 1250  разъемы задней панели “CMTR” и “RMTR” 

Расчетные электрические характеристики для оборудования с маркировкой CE 

(Если в таблице не указан номер штыря – не делайте подключения к этим штырям)

	Штырь #
	ОПИСАНИЕ
	РАСЧЕТНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

	3, 5
	Муфта (oпцияl)

(Реле формы A с изолированными сухими контактами)
	Максимальное переменное напряжение 230 В, частота 50/60 Гц или максимальное 24 В.

Максимальный ток 2A  CR5,6,7

	2, 8
	Двигатель оси продольного перемещения
	Переменное напряжение ± 30 В, ток 4A

	1, 4
	Тахометр оси продольных перемещений
	20 В, максимальный ток 5 мA 

	6
	Входной сигнал для ‘+’ конечных выключателей 
	Требуется 10 мA , чтобы подать 24 В входной сигнал постоянного тока на штырь 7 общего блока.

	7
	Входной сигнал общего блока контактов для конечных выключателей
	Используется ток 25 мA как общий для штырей 7 и 9.

	9
	Входной сигнал для ‘-’ конечных выключателей 
	Требуется 10 мA , чтобы подать 24 В входной сигнал постоянного тока на штырь 7 общего блока.


	MYX-10770

Burny 1250 Дифференциальный вход драйвера, образующий пару со штырем 3. Внутренний резистор 150 ( на землю.

Минимальный перепад: 500 мВ.

Максимальный перепад: 5 В.“RENC” и “CENC” 
Расчетные электрические характеристики для оборудования с маркировкой CE 

(Если в таблице не указан номер штыря – не делайте подключения к этим штырям)

	Штырь #
	ОПИСАНИЕ
	РАСЧЕТНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

	
	
	Несимметричные энкодеры

“SW” на интерфейсной плате

Все открыты
	Дифференциальные энкодеры

“SW” на интерфейсной плате

Все закрыты

	1
	Общее питание
(питание энкодера)
	0 V
	0 V

	2
	/Z канальный ввод
	Не используется, не подключайте ничего к этому штырю.
	Differential driver input paired with pin 6.  150 ( internal resistor to ground.

Minimum differential: 500 mV.

Maximum differential: 5 V.

	3
	/A канальный ввод
	Не используется, не подключайте ничего к этому штырю.
	Дифференциальный вход драйвера, образующий пару со штырем 8. Внутренний резистор 150 ( на землю.

Минимальный перепад: 500 мВ.

Максимальный перепад: 5 В.

	5
	/B канальный ввод
	Не используется, не подключайте ничего к этому штырю.
	Дифференциальный вход драйвера, образующий пару со штырем 9. Внутренний резистор 150 ( на землю.

Минимальный перепад: 500 мВ.

Максимальный перепад: 5 В

	6
	Z канальный ввод
	Предназначен для ввода открытого коллекторного типа.

HIGH (высокое) = Выход на постоянное напряжение +5 В с внутренним резистором 4.7 k(.  Минимальное постоянное напряжение3 В.

LOW (низкое) = Сброс на общее питание.  Максимальное постоянное напряжение1 В.
	Дифференциальный вход драйвера, образующий пару со штырем 2. Внутренний резистор 150 ( на землю.

Минимальный перепад: 500 мВ.

Максимальный перепад: 5 В.

	7
	Выходной сигнал постоянного напряжения +5 В

(питание энкодера)
	Постоянное напряжение +5 В, ток 500 мA
	Постоянное напряжение +5 В, ток 500 мA

	8
	A канальный ввод
	Предназначен для ввода открытого коллекторного типа.

HIGH (высокое) = Выход на постоянное напряжение +5 В с внутренним резистором 4.7 k(.  Минимальное постоянное напряжение 3 В.

LOW (низкое) = Сброс на общее питание.  Максимальное постоянное напряжение 1 В.
	Дифференциальный вход драйвера, образующий пару со штырем 3. Внутренний резистор 150 ( на землю.

Минимальный перепад: 500 мВ.

Максимальный перепад: 5 В.

	9
	B канальный вод
	Предназначен для ввода открытого коллекторного типа.

HIGH (высокое) = Выход на постоянное напряжение +5 В с внутренним резистором 4.7 k(.  Минимальное постоянное напряжение 3 В.

LOW (низкое) = Сброс на общее питание.  Максимальное постоянное напряжение 1 В.
	Дифференциальный вход драйвера, образующий пару со штырем 5. Внутренний резистор 150 ( на землю.

Минимальный перепад: 500 мВ.

Максимальный перепад: 5 В. 


	MYX-10770

Burny 1250 разъем задней панели “LIFTER”  

Расчетные электрические характеристики для оборудования с маркировкой CE 

(Если в таблице не указан номер штыря – не делайте подключения к этим штырям)

	Штырь #
	ОПИСАНИЕ
	РАСЧЕТНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

	1
	Подача питания  на переключатель подъемника
	Максимальный ток 5 A , напряжение переменное или постоянное 24 В.

	2
	Выходной сигнал- Lifter up
(подъемник вверх)
	Максимальный ток 5 A , напряжение переменное или постоянное 24 В.

	3
	Выходной сигнал- Lifter down 

(подъемник вниз) 
	Максимальный ток 5 A , напряжение переменное или постоянное 24 В. Максимальный ток 5 A , напряжение переменное или постоянное 24 В.

	4
	Заземление относительно “системной” земли и земли питающего напряжения подъемника.
	Максимальный ток 5 A , напряжение переменное или постоянное 24 В.


	MYX-10770

Burny 1250 плюс разъем задней панели “COMM”  

Расчетные электрические характеристики для оборудования с маркировкой CE 

(Если в таблице не указан номер штыря – не делайте подключения к этим штырям)

	Штырь #
	Сигнал RS-232 
	Сигнал RS-422 

	2
	Вход: R IN – полученные входные данные 
	B’ – полученные входные данные на ввод в Burny 1250 

	3
	XOUT – перемещенные выходные данные
	B – перемещенные выходные данные с Burny 1250

	4
	Выход: Постоянное напряжение + 5, ток 25 мA
	Выход: Постоянное напряжение + 5 и ток 25 мA 

	5
	Выход: Постоянное напряжение +12, ток 25 мA 
	Выход: Постоянное напряжение + 12 и ток 25 мA 

	6
	Выход: Постоянное напряжение -12, ток 25 мA 
	Выход: Постоянное напряжение – 12 и ток 25 мA 

	7
	“Подвешенная земля”
	“Подвешенная земля”

	8
	Выход: линия контроля строки состояния 
	A – перемещенные выходные данные с Burny 1250

	9
	Вход: линия строки
	A’ – полученные входные данные на ввод в Burny 1250


ИНФОРМАЦИЯ ОБ ОШИБКАХPRIVATE 
xe "ERROR MESSAGES"

PRIVATE 


tc "ERROR MESSAGES"
Этот раздел содержит сообщения об ошибках, которые могут появиться на экране дисплея во время работы.  В некоторых случаях, такой ошибкой может быть просто ввод неправильного номера. К другим ошибкам можно отнести проблемы, связанные работой компьютера или программы, которые не должны возникать при других обстоятельствах.  Any time an error message is displayed, press the "PAGE REF" key and use the index listed in the back of this manual to locate the specific explanation for the error.
ОШИБКИ, ПОЛУЧЕННЫЕ PRIVATE 
В ХОДЕ ПРОГРАММНЫХ ОПЕРАЦИЙtc "ERRORS FROM PROGRAM OPERATIONS"

xe "ERROR MESSAGES: PROGRAM OPERATIONS"
Эти ошибки могут возникнуть во время выполнения любой операции для большинства программных функций (run, load,  и т.д.).  

xe "ERROR MESSAGES: DUPLICATE"

PRIVATE 
DUPLICATE PROGRAM
При выполнении загрузкиtc "DUPLICATE PROGRAM" load и вводе номера программы, используемого при сохранении данных, необходимо проверить, не сохранялась в памяти какая-либо другая программа под тем же номером.  Если найден одинаковый номер, на экране дисплея появляется ошибка.  Для удаления двойного номера используйте либо функцию delete , либо введите другой номер программы.

xe "ERROR MESSAGES: PROGRAM LIST EMPTY"

PRIVATE 
PROGRAM LIST EMPTY
Эта ошибка указывает на отсутствие в памяти программtc "PROGRAM LIST EMPTY".  Это происходит, например, когда используется функция delete , а программ для удаления нет.

xe "ERROR MESSAGES: ENTER PROGRAM NUMBER"

PRIVATE 
ENTER PROGRAM NUMBER
Это сообщение появляетсяtc "ENTER PROGRAM NUMBER", когда для любой функции номер программы 00000000. Ноль нельзя использовать для номера программы.

xe "ERROR MESSAGES: NO PROGRAM"

PRIVATE 
NO PROGRAM FOUND
Это сообщение появляется, если выбираетеtc "NO PROGRAM FOUND" функции run, delete или store , и вводите номер программы, которого нет в памяти.  Скорректируйте номер программы и повторно введите его.

xe "ERROR MESSAGES: MEMORY DISABLED"

PRIVATE 
MEMORY DISABLED
Эта ошибка может появиться, когда выбираете любую из функцийtc "MEMORY DISABLED".  Она указывает, что обнаружена потеря электропитания и программная память установлена в режим защиты. Эта функция выполняется, когда случается потеря электропитания, программы в памяти остаются неповрежденными.  Нажмите клавишу <recycle> для снятия запрета и тестирования памяти.

PRIVATE 
PROGRAM MEMORY FULL
Эта ошибка появляется, если выбираете функциюtc "PROGRAM MEMORY FULL"

xe "ERROR MESSAGES: MEMORY FULL " load, программная память полностью заполнена и не может принять еще одну программу.   Для удаления любой ненужной программы используйте функцию delete  и повторно введите желаемую функцию.

xe "ERROR MESSAGES: END OF LIST"

PRIVATE 
END OF LIST
Это не является ошибкой, а просто показывает состояние данныхtc "END OF LIST".  Происходит в любом функциональном режиме, когда используете клавиши со стрелками up и down   для перелистывания имеющихся программ.  Это сообщение отслеживается числом единиц памяти, используемых в настоящий момент для сохранения программы и числом единиц, оставшимся для новых программ.

xe "ERROR MESSAGES: \"0\" BYTES"

PRIVATE 
0 BYTES IN PROGRAMtc "\"0\" BYTES IN PROGRAM"
Это сообщение появляется, если выбираете программу, в которой нет программных данных и которую нельзя запустить.  Такое может произойти, если загрузка программы  не завершилась.  Программное пространство создано в памяти, но программа не сохранена в памяти. Удалите программу, и либо перезагрузите, либо запустите другую.

RECYCLE ERRORS
Каждый раз нажимая tc "RECYCLE ERRORS"<#15 & #29>

.X 15

.X 29

<recycle>, главная системная память, используемая для сохранения программ обработки деталей, проверяется для любых данных или ошибках формата. Если все тесты выполнены, то появляется подсказка select function. Однако, если обнаружена ошибка, то эта ошибка отображается на экране дисплея.  Нажмите снова <recycle> , чтобы попробовать удалить ошибку. Если память переустанавливается, то появляется подсказка select function.

.IF NC3

.INDENT ‑2

<#30>

.X 30

.BREAK

.HEADER LEVEL 2 HARDWARE FAILURE‑NO ENABLE LATCH

 If a "HARDWARE_FAILURE", "NO_ENABLE_LATCH" message appears, it indicates that the enable latch which protects the memory is detecting an error condition which would cause a possible loss of data in the memory.  This is normally a hardware problem and requires service on the unit.

.SKIP

.TEST PAGE 15

.! SECT 15.3.2       

.INDENT ‑2

<#31>

.X 31

.BREAK

.HEADER LEVEL 2 DATA ERROR‑ RESET MEMORY

 If a "DATA_ERROR", message followed by "YES__RESET_MEM._NO" appears, it indicates that the program data is invalid and is unusable.  To abort the reset operation, press the button

directly below the word "NO" in the readout.  This will not correct the problem, however no data will be erased.  To reset the memory and return to normal operation, press the button directly below the word "YES" in the readout.

.!    SECT 15.3.2.1

.ENDIF NC3

PRIVATE 
DATA ERROR - RESET MEMORY
Это сообщение указывает, что tc "DATA ERROR - RESET MEMORY"

xe "ERROR MESSAGES: DATA ERROR"

xe "DATA ERROR:  "программа неверна и непригодна для использования.  Для снятия задачи по выполнению операции переустановки, нажмите клавишу <+/‑> для получения слова NO при групповом считывании и нажмите <enter>. Однако, это не устранит проблему и программная память не переустановится.  Для переустановки памяти и возврату к нормальной работе, нажмите клавишу <+/‑> для получения слова YES при групповом считывании, затем нажмите <enter>. Когда операция переустановки выбрана, то создается следующая подсказка, которая сигнализирует о том, что Вы реализуете функции по удалению всех программ в памяти.  Для продолжения переустановки нажмите клавишу <+/‑> для получения слова YES при групповом считывании, затем нажмите <enter>.

xe "ERROR MESSAGES: RESET MODE"

PRIVATE 
RESET MODE ONLYtc "RESET MODE ONLY"
Некоторые операции не могут быть использованы, в то время, как запущены другие.  Если они опробованы в ошибочное время, то появляется сообщение и операция не выполняется.  Для выполнения требуемой операции нужно остановить текущую операцию.  Нажмите <recycle> и выберите снова функцию. 

PRIVATE 
RUN TIME ERRORStc "RUN TIME ERRORS"

xe "ERROR MESSAGES: RUN TIME"
Сообщение о таких ошибках появляется только, когда фактически запущена программа обработки детали.

.IF NC3

.INDENT ‑2

<#12>

.X 12

.ENDIF NC3

xe "ERROR MESSAGES: PATH ERROR"

PRIVATE 
PATH ERROR
Контроллер tc "PATH ERROR"1250 постоянно контролирует положение машины при обработке детали. Если обнаруживается, что маршрут отклоняется на величину, большую, чем установочная (выбранная во время инсталляции), то создается  предупреждающее сообщение, сопровождаемое звуковым сигналом. Это предупреждение не останавливает машину, а только предупреждает, что отрезаемая  деталь не находится в пределах установленной ошибки расстояния. 

.IF NC3

.INDENT ‑2

<#25>

.X 25 

.ENDIF NC3

PRIVATE 
ERRORS DURING SERIAL I/O OPERATIONStc "ERRORS DURING SERIAL I/O OPERATIONS"

xe "ERROR MESSAGES: SERIAL I/O"
Некоторые ситуации могут произойти во время выполнения операций SERIAL I/O , которые становятся причиной появления сообщения об ошибке на экране дисплея.

xe "ERROR MESSAGES: READ TIMEOUT"

PRIVATE 
READ TIMEOUT
Эта ошибка указывает, что tc "READ TIMEOUT"полученные контроллером 1250 данные остановлены на большее время, чем расчетное время блокировки по времени (60 секунд).  Операция аварийно остановлена.

.IF NC3

.INDENT ‑2

<#95>

.X 95

.BREAK
.ENDIF NC3

xe "ERROR MESSAGES: WRITE TIMEOUT"

PRIVATE 
WRITE TIMEOUT
Эта ошибка указывает, что произошла задержка перемещения данныхtc "WRITE TIMEOUT" из-за того, что время подключения встроенного оперативного устройства к порту RS‑232 больше, чем расчетное время блокировки  (60 секунд).

.IF NC3

.INDENT ‑2

<#96>

.X 96

.BREAK 

.ENDIF NC3

xe "PARITY ERROR"

PRIVATE 
PARITY ERROR
Эта ошибка указывает, что во время последовательных операцийtc "PARITY ERROR"  обнаружена ошибка равенства и как следствие снятие задачи выполнения операции.

.IF NC3

.INDENT ‑2

<#97>

.X 97

.BREAK 

.ENDIF NC3

PRIVATE 
OVERRUN ERROR
Во время приема данныхtc "OVERRUN ERROR"

xe "ERROR MESSAGES: OVERRUN", iесли данные переносятся слишком быстро, или отправлены с неправильной скоростью передачи, появляется ошибка перебега и, как результат, завершение операции.

xe "ERROR MESSAGES: FRAMING"

PRIVATE 
FRAMING ERROR
Во время приема данных tc "FRAMING ERROR" полученный знак с неверным числом бит вызовет ошибку на экране и завершит операцию.  Это может произойти, если в линии передачи есть помехи или используется неправильная скорость передачи информации.

PRIVATE 
DATA COMM ERROR
Эта ошибка указывает, что tc "DATA COMM ERROR"

xe "ERROR MESSAGES: DATA COMM"подтверждение установления контроля связи не функционирует и данные потеряны.

PRIVATE 
FORMAT ERROR
Если полученная программа не совместима с tc "FORMAT ERROR"

xe "ERROR MESSAGES: FORMAT"типом формата расчетной программы (ESSI, Word Address, и т.д..) во время загрузки load, то появляется сообщение об ошибке.

xe "ERROR MESSAGES: PROGRAM NUMBER"

PRIVATE 
PROGRAM NUMBER WARNING Если операция загрузкиtc "PROGRAM NUMBER WARNING" load завершена, то номер программы, содержащейся в передаваемых данных, сравнивается с выбранным Вами номером.  Если эти два номера не совместимы, то на экране дисплея появляется предупреждение.  Программа загружена, однако, требуется номер.

МОДЕРНИЗАЦИЯ И МОНТАЖ

МОДЕРНИЗАЦИЯ СТАНКА ПУТЕМ ОСНАЩЕНИЯ ЕГО СИСТЕМОЙ ЧПУ

Основная причина использования контроллера 1250 в станке – это увеличение производительности.  Контроллер 1250, также,  обеспечивает процесс резки без необходимости использования шаблонов, повышенную точность контурной обработки и упрощает работу оператора.  Контроллер 1250 можно использовать в практически  любой модели  станка резки, оснащенной системой привода по осям X/Y.  По желанию, контроллер 1250 обеспечивает числовое управление с возможностью перехода на управление  с использованием фотоэлементов.

Цель этого раздела, посвященного монтажу –  графически показать расположение   узлов, используемых в контроллере 1250 и необходимых  для  работы станка.  Чертежи с изображением компонентов контроллера и то, как они смонтированы на станке, находятся в конце этого раздела. Используя эти чертежи и соблюдая порядок монтажа, можно установить необходимые компоненты контроллера практически на любом станке резки.

Нет необходимости прикладывать чертежи к каждому станку, поскольку этот раздел дает базовые понятия для выполнения процедуры монтажа компонентов на любом станке.  Способ,  используемый покупателем, определяется персональными преференциями и личным вкладом персонала, участвующего в монтаже.

УСТАНОВКА ЗУБЧАТОЙ РЕЙКИ

1. Всегда старайтесь монтировать зубчатую рейку таким образом, чтобы зубья были направлены в сторону или вниз. При монтаже рейки  зубьями  вверх произойдет налипание грязи, зубья  забьются. Это может привести к погрешностям измерений.

2. При возможности, устанавливайте зубчатую рейку непосредственно на станок.  Если при таком способе не обеспечивается необходимый зазор или сцепление энкодера с зубчатой рейкой, то нужно применить другой способ.  Например, установите зубчатую рейку на отдельном угловом кронштейне.  Сделав это, зубчатая рейка будет находиться  на расстоянии от рабочей поверхности станка, что дает дополнительный зазор для правильного сцепления.  Для  смещения зубчатой рейки в сторону от рабочей поверхности станка и получения дополнительного зазора можно, также, использовать прокладки и шайбы.

3. Убедитесь в том, что зубчатая рейка полностью  перекрывает расстояние при перемещении в продольном и поперечном направлении.  Обеспечьте достаточный вылет рейки на конце дистанции, чтобы энкодер не выходил из зацепления  на концах зубчатой рейки.

4. При сборке 2-х секционной рейки всегда используйте короткие участки (около 2 или 3 дюймов), что обеспечит правильное зацепление между  шестифутовыми зубчатыми секциями.  Составьте короткий участок рейки из двух секций, которые соединялись бы с друг с другом для получения правильного сцепления.  Не соединяйте в стык две секции,  это приведет к неправильному зацеплению и погрешностям линейных размеров при резке деталей.

5. Сделайте все необходимое, чтобы обеспечить прямолинейность зубчатой рейки, как в горизонтальном, так и в вертикальном направлении.  Рейка, установленная с перекосом, приведет к погрешностям линейных размеров при резке деталей.

УСТАНОВКА ЭНКОДЕРА

В контроллере 1250 используются цифровые  энкодеры, подающие сигнал обратной связи, который все время указывает  контроллеру 1250 его точное положение.  Неправильная установка энкодеров приведет к тому, что контроллер  1250 получит ошибочную информации о пройденном расстоянии, что в свою очередь, приведет к отклонению размеров резки. Ниже указаны правила,  которые определяют правильность установки энкодеров, когда сигнал обратной связи гарантированно поступает в контроллер 1250, а детали обрабатываются в правильный размер.

1. Выберите подходящее место для установки энкодера.  При установке энкодера старайтесь находиться  на безопасной дистанции, в особенности, от концов направляющих или рядом с горелкой.

2. Всегда проверяйте параллельность энкодера относительно положения зубчатой рейки (см. чертеж # B0‑19621). Расстояние от центра оси вала энкодера и расстояние от центра оси винта до зубчатой рейки должно быть одинаковым.

3. На станке мостового типа с двойными осевыми направляющими всегда устанавливайте энкодер продольного перемещения на столе так, чтобы он находился в стороне от режущей горелки. 

4. На станке консольного типа всегда устанавливайте энкодер продольного перемещения по центру поддерживающей балки.  По возможности устанавливайте осевой энкодер на столе так, чтобы он находился в стороне от режущей горелки.

5. По возможности  устанавливайте энкодер поперечного перемещения на редукторе привода. Установка энкодера  по траектории «на глаз» возможна, но такой метод используйте как запасной вариант.

6. Энкодеры поставляются вместе с универсальными монтажными кронштейнами.  (см. чертеж # BO‑19618). Конфигурацию монтажного кронштейна можно изменить и переделать в соответствии с требованиями по установке.

7. Всегда оставляйте достаточный зазор между верхней частью корпуса энкодера и любой поверхностью станка. Кабель энкодера подключен к соединителю, который находится в верхней части корпуса энкодера.  Это требует обеспечения 3-х дюймового зазора между верхней частью корпуса и любой поверхностью станка.

8. Энкодеры – пружинного типа с минимальным усилием на зубьях зубчатой рейки.  Для энкодеров не требуется большое усилие для обеспечения правильного зацепления с зубчатой рейкой.  Достаточно только обеспечить гарантированное зацепление и его сохранение от внезапного выхода из зацепления с зубчатой рейкой.  Слишком большое усилие на зубьях повредит энкодер. Для обеспечения зацепления между энкодером и зубчатой рейкой используется стандартное усилие или пружина сжатия.

9. После установки энкодеров проверьте работу станка по всем ограничениям перемещений.  Проверьте, что ничего не мешает энкодерам. 

10. Избегайте резких толчков. Резкие толчки повредят энкодер.

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ДЛИНЫ КАБЕЛЯ

1. Перед тем, как измерить длину кабеля, всегда установите положение контроллера 1250 и энкодеров.  Как правило, требуемые длины кабелей зависят от использования и дополнительно заказываемого для контроллера оборудования.

2. При замере длины кабеля не меряйте прямолинейные участки от точки до точки.  Помимо кабелей станка обеспечьте достаточное количество кабеля для Allow enough cable for proper routing with existing machine cables.

3. Для монтажа контроллера 1250 всегда нужны кабели.  Для определения длины кабелей энкодера вначале определитесь, где будут установлены энкодеры.  Затем измерьте расстояние от каждого энкодера (осей X и Y) до нижней задней панели контроллера 1250.  Обычно, эти две длины отличаются.

4. Обычно, кабель энкодера поперечного перемещения длиннее кабеля энкодера продольного перемещения.  Поскольку как контроллер 1250, так  и энкодер продольного перемещения неподвижны, то расстояние между ними фиксированное.  Длина кабеля энкодера поперечного перемещения определяется расстоянием между контроллером 1250 и  механизмом привода поперечных перемещений, на котором установлен  энкодер.  Этот кабель должен быть достаточно длинным, чтобы доставать оба конца оси.

5. Определение длины кабеля очень важно.  Как правило, берите длину больше  (по крайней мере на 18 - 24 дюйма).  Просим обратить внимание на то, что все кабели должны иметь достаточную длину, поскольку слишком длинные кабели могут действовать как антенна для электрических помех.

6. Для процесса резки кабели контроллера 1250 должны  находиться  на расстоянии минимум двух шагов от любого кабеля плазменной установки.  Это нужно для того, чтобы минимизировать возможные повреждения, которые могут  быть вызваны высокочастотным всплеском, производимым  в плазменной установкой. 
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Держатель в сборе зубчатой рейкой
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ПРИМЕЧАНИЕ:
1.) ТИПОВАЯ УСТАНОВКА ЗУБЧАТОЙ РЕЙКИ НА УГЛОВОМ КРОНШТЕЙНЕ.
ЗУБЬЯ РЕЙКИ ДОЛЖНЫ БЫТЬ НАПРАВЛЕНЫ ВНИЗ ИЛИ ВЛЕВО/ВПРАВО, НИКОГДА ВВЕРХ. ЭТО НУЖНО ДЛЯ ТОГО, ЧТОБЫ ПРЕДОХРАНИТЬ ЗУБЧАТУЮ РЕЙКУ ОТ НАКОПЛЕНИЯ ПЫЛИ И ГРЯЗИ.
  УСТАНОВКА ЗУБЧАТОЙ РЕЙКИ С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ УГЛОВОГО КРОНШТЕЙНА
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ПОЛОЖЕНИЕ МОНТАЖНОГО КРОНШТЕЙНА МОЖНО МЕНЯТЬ В РАЗНЫЕ СТОРОНЫ ПРИ УСТАНОВКЕ.

ЭНКОДЕР И КРОНШТЕЙН В СБОРЕ

. 

ПОЛОЖЕНИЕ МОНТАЖНОГО КРОНШТЕЙНА МОЖНО МЕНЯТЬ В РАЗНЫЕ СТОРОНЫ ПРИ УСТАНОВКЕ.

ЭНКОДЕР И КРОНШТЕЙН В СБОРЕ
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СХЕМА ММОНТАЖА ЭНКОДЕРА
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       ПЛАТФОРМА ГЛАВНОЙ      НАПРАВЛЯЮЩЕЙ
ЗУБЧАТАЯ РЕЙКА
ВИД СПЕРЕДИ
ВИД СБОКУ
УГЛОВОЙ КРОНШТЕЙН
СХЕМА УСТАНОВКИ ЭНКОДЕРА НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ОСИ
TOP VIEW
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ПРИМЕЧАНИЕ
X29-14753 - MO-038SZ-X
X2S-220fl) - UO-07
ОТРЕГУЛИРУЙТЕ ПОДШИПНИК:
С помощью  универсального гаечного ключа удерживайте головку болта от проворота. Затем затяните гайку так, чтобы кронштейн свободно  не перемещался, медленно ослабьте  гайку до того момента, когда кронштейны не станут легко проворачиваться. Проверьте, что болт не поворачивается во время этой процедуры во избежании нарушения прессовой посадки в кронштейне.

Удалите смазку с зубчатой рейки и установочного винта, нанесите герметик для его блокировки
.

SPECIFIED BY X TAB ON SOU
ЭНКОДЕР С КРОНШТЕЙНОМ В СБОРЕ
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ПРИВОДЫ И КАЛИБРОВКА

НАСТРОЙКИ СЕРВОПРИВОДА (Привод с широтно-импульсной модуляцией PWM Drive MO-10773, 120 Вт)

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ: Не подключайте кабели мотора/энкодера к блоку.  Установите перемычку линейного напряжения на плату реле MO-10727 для сравнения входного линейного напряжения.  Включите питание и  разблокируйте аварийный останов со стороны блока управления.  Если перемычка линейного напряжения установлена неправильно, то блок управления может получить серьезные повреждения. 

При необходимости выполните следующие настройки:

1. Параметры  ЧПУ: Установите SD08 min hold speed на 0.00 при выполнении настроек сервопривода. Это позволит избежать  какого-либо воздействия контролера 1250 на калибровку.

2. Перемычка интерфейсной платы ЧПУ: Установите перемычку скорости подачи feedrate Jumper J3 на место, соответствующее аналоговой скорости подачи для контролера 1250.

3. Настройки интерфейсной платы ЧПУ:   С помощью потенциометра скорости, установленного на максимум, и селектора диапазонов, установленного в положение high, подключите вольтметр постоянного тока между контрольной точкой модели компонентных объектов интерфейса и центральной оси перемычки J4.  Выполняйте установку аналогового устройства P1  на  цифровую контрольную величину до тех пор, пока прибор не покажет постоянное напряжение 7.20 В (±0.01 В).  Подключите вольтметр постоянного тока между контрольной точкой COM (модели компонентных объектов интерфейса) и нижней стороной резистора R9 на интерфейсной плате MO-10796.  Установите скорость подачи на максимум.  Выполните пусковой толчок по направляющей оси (X).  Настраивайте потенциометр выходного сигнала направляющей (P2) до тех пор, пока прибор не покажет постоянное напряжение 3.00 В (±0.01 В).  Передвиньте вольтметр к нижней стороне резистора R10.  Выполните пусковой толчок по направляющей оси (Y).  Настраивайте потенциометр поперечного выходного сигнала (P3) до тех пор, пока прибор не покажет постоянное напряжение 3.00 В (±0.01 В).  Остановите режим толчков.  Заблокируйте аварийный останов.

4. Проверка полярности тахометра двигателя: Соедините щеточные канатики двигателя/энкодера с кабелями двигателя/энкодера и подключите кабели к контролеру 1250.  Разблокируйте аварийный останов.  Если двигатели продолжают работать, проверьте отсутствие повреждений в электропроводке тахометра.  Если проводка выглядит неповрежденной, то заблокируйте аварийный останов и перекиньте электропроводку тахометра.  Разблокируйте аварийный останов со стороны блока управления.  Это должно исправить выход из под контроля работы двигателя.

5. Регулировка зоны нечувствительности (P12, P13):   Подключите вольтметр постоянного тока между M1 и M2 на двигателе направляющей оси. Замкните COM (TP1) на X (TP2) на плате привода MO-10773.  Установите скорость подачи на максимум.  Выполните пусковой толчок по направляющей оси (X). Настраивайте потенциометр зоны нечувствительности направляющей оси XD (P12) до появления напряжения на приборе, затем регулируйте его до тех пор, пока оно не станет равным 0.01 В (±0.001 В).  Повторите эту процедуру для двигателя поперечной оси (Y), замкнув COM (TP1) на Y (TP3) и выполнив настройку потенциометра зоны нечувствительности поперечной оси YD (P13).  Остановите режим толчков.  Снимите перемычки.

6. Регулировка смещения (P4, P5):   Подключите вольтметр постоянного тока между клеммами двигателя M1 и M2.  При включенном питании и разблокированном аварийном останове замечайте любые перемещения осей двигателя или любое падение напряжения на приборе.  Настройте потенциометр смещения направляющей оси XO (P4), чтобы удалить любое отклонение в работе двигателя направляющей оси.  Настройте потенциометр смещения поперечной оси YO (P5), чтобы удалить любое отклонение в работе двигателя поперечной оси.  

7. Регулировка скорости (P10, P11): Включите режим толчков по направляющей оси  (X) во время мониторинга скорости машины.  Это можно сделать с помощью сервисной функции ЧПУ service mode 50 axis speed display,  пока введены параметры энкодера.  Настройте XV (P10) на максимальную требуемую скорость. Для регулировки поперечной скорости перемещения (Y) повторите, используя YV (P11). Установите  первоначальное значение SD08 min hold speed.

8. Регулировка тока (P1): Установите J1 в положение "4A".  Подключите вольтметр постоянного тока между COM (TP1) и  штырем 5 интерфейсной платы.  Настройте P1 на +1.25 В (±0.01 В).

9. Настройка устойчивости (P6, P7):  Выполняйте настройку потенциометра устойчивости направляющей оси XS (P6) и потенциометра устойчивости поперечной оси YS (P7) по часовой стрелке до тех пор, пока двигатели перестанут работать спокойно (нестабильный, высокочастотный шум).  Испытайте работу приводов на разных скоростях и на нулевой скорости, чтобы проверить правильность настройки устойчивости.

10. Настройка узкополосного фильтра (P8, P9): Узкополосный фильтр используется для устранения низкочастотных колебаний, которые могут возникнуть, когда машина делает внезапное изменение направления перемещения, например при маневрировании около угла.  Фильтры могут быть включены или выключены из контура при помощи соответствующей настройки параметров перемычек на PL2 (См. далее «Установочные параметры перемычек»).  Настраивайте потенциометр узкополосного фильтра направляющей оси XN (P8) и потенциометр узкополосного фильтра поперечной оси YN (P9) до тех пор, пока фильтры не устранят вибрации машины.  Настройки направляющей и поперечной оси могут отличаться.

УСТАНОВОЧНЫЕ ПАРАМЕТРЫ ПЕРЕМЫЧЕК (Привод с широтно-импульсной модуляцией PWM Drive MO-10773, 120 Вт)

J1:
Выбирает максимальный постоянный рабочий ток привода.  Выберите 4A (4 ампера).

J2:
Выбирает тип контактов конечного выключателя в машине.  Выберите NO (нормально открытый) или NC (нормально закрытый), которые  определяют состояние контактов, когда машина не находится в контакте с конечным выключателем.

J3:
Выбирает между BRAKE (торможение) или COAST (движение по инерции) при останове, когда срабатывает конечный выключатель.

J4:
Выберите положение B.

J5:
Выберите положение B.

J6:
Выберите положение A.

J7:
Выберите способ управления:  положение A, если есть следящее устройство или положение B, если нет следящего устройства.  Выберите положение B.  

	Выбор установочных параметров перемычки на PL2 

	КОНФИГУРАЦИЯ
	ПАРАМЕТРЫ ПЕРЕМЫЧКИ PL2 

	Без узкополосных фильтров
	Перемычка:  1-3, 2-4, 5-7, 6-8

	С узкополосными фильтрами
	Перемычка:  1-3, 5-7, 13-14, 15-16


Перечень чертежей для системы  управления и контроля BURNY 1250 Operator Control System MYY-10770

DYY-23995
Схема системы контроля и управления оператором BURNY 1250 

DYY-21840
Схема системы контроля и управления BURNY 1250 с наружным E-остановом, устройствами вывода силового маркера и катушки подъемника

DYY-21880
Схема системы управления и контроля оператором  BURNY 1250 с наружным E-остановом

DYY-21910
Схема системы управления и контроля оператором BURNY 1250 с
14-штырьковым перфокартным вычислительным устройством для внешнего E-останова, конечных выключателей, исходных позиций, предупредительных опций, выходных устройств с подключением к вспомогательной силовой шине

BO-11464

Энкондер в сборе  Moдель M21 

BO-11465

Схема выводов мужского – женского кабеля энкодера

BO-11263

Схема кабеля якоря и тахометра

BO-23996

Схема платы регулировки скорости BURNY 1250 

BO-6847

Схема платы привода широтно-импульсного модулятора 120 Watt PWM 

BO-9371

Параметры модулярного энкодера
CO-11466

Двигатель MT2630 в сборе с энкодером  М21

CO-21356

Схема клавиатуры передней панели BURNY 1400
CO-27617

Схема платы адартера 1000 Series RS-232 / 422 

D30-1083

Контурный чертеж встроенного двигателя MT2630 с энкодером

D30-60130

Установочные размеры BURNY 1250 

DO-23982

Схема платы интерфейса BURNY 1250 

DO-23983

Схема платы реле BURNY 1250
DO-23988

Схема платы привода широтно-импульсного модулятора 

BURNY 1400    120Watt PWM 


DO-42292

Схема внешних соединений BURNY 1250

Перечень запасных частей  BURNY 1250 для системы управления и контроля оператором MYY-10770

MO-03067

Таймер в сборе

MO-07231

Внутренняя плата энкодера 1200 

MO-07320

Адаптер 1000 Series RS232/422 Adapter
MO-08601

Главная плата с высокой разрешающей способностью NC2.5/2.8 

MO-10727

Плата реле BURNY 1250 

MO-10773

Плата привода BURNY 1400 120 Watt PWM 

MO-10796

Плата интерфейса BURNY 1250, 5 V-энкодеры

MO-10863

Плата регулировки скорости BURNY 1250
B14-28123

Трансформатор первичный 115/230V, 44 VCT, 5 A вторичный 

A16-21478

Переключатель подъемника Mom-Off-Mom
A16-21480

Переключатель диапазона скорости On-Off-On 

X16-09149

Контактный блок 1nc 115 Vac 10 A
X16-16707

Кнопка аварийного останова
X18-10371

Мост выпрямителей SPFW 12 A, 600 V 

X21-00185

Предохранитель 2 A 250 V (в количестве 1 используется на MO-10796)

X21-03004

Предохранитель 10 A 250 V (в количестве 1 используется на MO-10727)

X21-10957

Предохранитель 3 AG 8 A 125 V (в количестве 2 используется на MO-10773)

X21-15588

Предохранитель 3 A, PC Mount (в количестве 1 используется на MO-10773) 
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Установите все три выключателя в одну сторону





6-футовая рейка с прямыми зубьями


Рекомендуемое расстояние между отверстиями при сверлении и нарезании резьбы


Установка зубчатой рейки





Примечание: Все размеры в дюймах
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