2.Explicagdo do Painel de Operagéo EDE2-0612-002

2.Painel de Operacao

2.1 Introducao

O painel de operacao consiste das 4 partes abaixo;
2.1.1 Parte LCD/ NC
2.1.2 Parte do Teclado (parte UNIDADE MDI)
2.1.3 Parte do painel de controle da maquina
2.1.4 Painel do operador de software

2.2 Funcao do painel de operacao
2.2.1Parte LCD/ NC
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(D Placa identificacdo :Exibic&o do tipo de NC
(2 Placa Memodria Flash  : Entrada/ saida de dados com placa meméria flash
@ TelaLCD : Tela exibindo processo atual (normalmente 10.4” colorida)
@ Parte teclas soft : Escolha de fungédo do NC
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2.Explicagdo do Painel de Operagéo EDE2-0612-002
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selecédo de ciitulo de retorno Tecla de menu continuo

Tecla de selegéo
de operacéo

2.2.2 Parte de Teclado (parte UNIDADE MDI) : Entrad a Programa & Teclado p/ editar

Tecla
Tecla de Ajuda Restaure
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Tecla Shift A Teclas de Funcéo
Teclas mudanca 1ecias cursor

de pagina

Teclas Endereco/ Numéricas

Teclas de edi¢éo

!

@ FE=ET . Pressionar para restaurar o CNC ou desativar alarme.

@ : N&o opera tecla MDI. Para exibir conteddo de alarme do CNC e método de

operacao (funcdo Ajuda)

©) ... . Entrada caracteres; alfabéticos, numéricos, etc.

@ : Para ser tecla enderecgo impressa para dois caracteres em uma tecla

z

Se voceé pressionar a tecla shift, “ A" é exibido na tela.

® . Se vocé pressionar uma tecla de endere¢o ou nimero, o valor é entrado na

na memoria temporéria e depois exibido na tela LCD

® |camn| : Paraapagar a entrada de caracteres & simbolos na memdria temporéaria de
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2.Explicagdo do Painel de Operagéo EDE2-0612-002

entrada da tecla

@ [RSERT] [ALTERJ [ELETE] . Para editar.
INSERIR, ALTERAR, APAGAR

POS . Para exibir tela de posicionamento

Para exibir a tela de programacao

CFFSET] . Para exibir a tela de desvios/ Ajustes.
SETTING
e

Ty
) =ysen| - Para exibir a tela do sistema.

|

@ |messasg : Para exibir a tela de mensagens.

@ |grapH| : Para exibir a tela de gréaficos

CustoMl . Para exibir a tela personalizada (custom)

NS

(5 [ﬂ . Tecla de movimento do cursor

Nk
.
@ PAGE . Tecla de mudanga de pagina.

Usar em caso de mudancga de pagina da tela LCD na direcao correta ou na
direcéo inversa.
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2.Explicagdo do Painel de Operagéo

EDE2-0612-002

2.2.3Painel de controle da maquina

EMERGENCY STOP

-. START
-. STOP

-. CONT.

(D Parada de Emergéncia

@ Controle de Ciclo

: Iniciando o Ciclo

: Usando a para temporéria ou completa
durante o funcionamento Manual ou
Automatico

: Usando o funcionamento automético
Continuo

Antes do funcionamento automatico
continuo, verificar o programa pela
funcdo Bloco Unico (Single Block),
Teste de Funcionamento (Dry Run)
para confirmar o programa e prevenir
colises.

@ A lampada esta ligada ao selecionar cada funcéo

SYNC

MiLx

POWER OFF

-. LINE :

-. BAR :
Ligada

Desligada: Piscando ao trocar barra

-. SYNC MIX
-. AUTO END

Se a forga principal da maquina estiver ligada, ela esta acesa.

Lampada de preparacédo do alimentador de barras.
Ligada preparando funcionamento do alimentador de barras

Usando controle composto durante funcionamento do programa
Ajustando fungBes operacionais

Ligada: Contagem de pecas ligada

Desligada: Aquecimento ligado

-. POWER OFF :

Se Forca Desligada Automatica (AUTO POWER OFF) estiver

ajustada em ligada na tela de controle do NC

LINE BAR FEEDER

OPERATION

—— AXIS SELECT ——

SYNC MIX

. E
EDIT AUTD

r RAPID OVERRIDEy

AUTO END POWER OFF

S —

e PP ed oWy
MDI HAND JOG

r— DISPLAY =——



2.Explicagdo do Painel de Operagéo EDE2-0612-002

@ Selecao de chave de operacéo

-.MAIN : Executar o Unico programa principal (Main).

-.SIMU Executar programa Principal & Sub (Main & Sub) simultaneamente

-.SUB : Executar o unico programa Sub

(® Selecionando o eixo em modo de movimento lento (jog)
-. Exibir selecdo (MAIN) : X1,71,Y1
-. Exibir selecdo (SUB): X2,72

® Com movimento lento (JOG) selecionado por chave de selecdo de modo
Se vocé pressionar um destes botdes, o0 eixo selecionado (pela chave de selegéo)

Avanca manualmente conforme o valor ajustado na chave de JOG FEED OVERRIDE
(Multiplicagéo de velocidade do movimento lento).

Se vocé pressionar ‘+' ou - (® ou @) com /\/,\Ze botéo (movimento rapido)

pressionado em modo de movimento lento (jog), o eixo se move rapidamente.

Portanto, verifique o curso disponivel antes de usar este botdo para evitar colisdes.
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2.Explicagdo do Painel de Operagéo EDE2-0612-002

(0 Selecionando o modo
-.EDIT : Edicdo ou registro de programa
- AUTO : Modo de funcionamento automético
-.MDI : Modo de funcionamento manual
-.HAND : Modo de controle de pulsos manuais
-JOG : Modo de funcionamento em movimento lento manual

Selecionando a Multiplicacdo de Velocidade Rapida (Rapid Override)

D OVERRIDE 4

© Selecionando a exibicdo (DISPLAY)
Para exibir o modo de tela escolhido pelo sistema
(Favor executar apés confirmacgdo de Entrada/ Saida d
Dados do NC)

Operacdao de Bloco a Bloco (Single block)

Operacao de Teste de Funcionamento

@2 Selecionando a pin¢ca (CHUCK): Em modo JOG pinca Principal/ Sub (Main / Sub)
ligada/ desligada (ON/OFF)

r~ CHUCK 0. =

verificacdo de programa MPG
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2.Explicagdo do Painel de Operagéo EDE2-0612-002

Em modo JOG Principal/ Sub (Main / Sub) refrigeracao
ligada/ desligada (ON/OFF)
(# SUB refrigeracéo S/W € opcéo.)

R5232C & ETHERNET

WORK n WORK
LIGHT1 & LIGHT 2

FEEDRATE MW\ (%)

(@ Power ON/OFF : NC da forca ligada/ desligada (ON/OFF)
® lluminagdo na maquina ligada/ desligada (ON/ OFF)
(luminacao 1: Lado Sub, lluminacao 2 : lado Principal)
(©) Selecionando a velocidade em Jog, Teste Faixa disponivel de 0% ~ 150%
@ Interface RS232C & ETHERNET
(n&o usado conector de 9 pinos)
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2.Explicagdo do Painel de Operagéo EDE2-0612-002

2.2.4Painel do operador de software

Mostradas abaixo as funcBes e como ajusta-las

ACTUAL POSITION 06661 NOOOOO

CABSOLUTEX> F @ e
Xl 4 4 L] 8 1 3 PART COUNT 17

Z @ @@ 4 RUH TIME 239H28M CYCLE TIME BH BM 8BS
1 -

OPERATOR’S PANEL
Y4 167 .462
TGME0E : EOFF O
Ci @ . @@@ BLK.SKIP : NOFF  OH
MC. LOCK :  NOFF  ON
WARM UP :  NOFF  ON
CHODAL WK.COUNT : NOFF  ON
680 G25 G18 F M PW. OFF : NOFF  ON
697 G22 G13.1 5 DOOROPEN  : OFF NON
669 G868 SRPH ] ZRM MODE : NOFF  OH
699 G67 SSPM e T
621 G54 SMAX 32767
648 God SACT1 ]
S1  eTeoeg
MDL e wws wwe 13:46:51  HAIN
‘ REL | ALL ‘ ‘ ‘ MACRO | OPR | ﬂ‘

1) Pressione o botdo |<FF=ET no teclado MDI e pressione uma tecla soft embaixo da tela LCD.

SETTING

Depois, [OPR] € exibido embaixo da tela. Pressione este botao.
Pressione o botdo de mudanca de pégina e a tela necesséria € exibida.

2) Pressione o botdo de cursor ( @ ) para alcancar a funcdo que vocé deseja.

3) Pressione o botéo de cursor ( E] B ) para ajustar ou anular a funcao.

4) Ajuste a chave de exibicdo (DISP MAIN/ SUB) para ajustar o painel do operador no lado sub
com o0 mesmo método acima.
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2.Explicagdo do Painel de Operagéo EDE2-0612-002

2.2.4.1 Conteudo do painel do operador de softwa re

OPT.STOP:

BLK.SKIP :

MC.LOCK :

WARM UP :

WK.COUNT:

PW.OFF

Parada Opcional (comum com Principal e Sub)

Enquanto esta ligada, se ela atender MO1 no programa, entéo o ciclo para,
o fuso péra, a refrigeracéo péara, e lampada de parada liga.

(Ela pisca se o lado principal ou sub parar.)

Omisséo de Bloco (dividido em Principal/ Sub )
Enquanto ligado, ele omite o bloco com /(barra) diante dele.

Trava da maquina (comum com Principal, Sub)

Enquanto ligado todos os eixos estéo travados. Se vocé processar um
programa a maquina nao funciona, apenas o NC funciona. Atela LCD

exibe resultados de posicionamento de comandos de avanco.

Esta funcéo pode ser usada para verificar um programa. Se vocé selecionar a
chave de TESTE DE FUNCIONAMENTO (DRY RUN) em ligada, ela assume
a situacdo de TESTE DE FUNCIONAMENTO.

Aquecimento

Enquanto esta ligada, ela ignora a funcéo de deteccéo de quebra de machos
ou do fluxo de refrigeracéo. E ela também ignora alarme do alimentador de
barras. Alampada de Finalizacdo automéatica (AUTO END) liga.

Contagem de Pecas

Enquanto esta ligada, M97 est4 ativado e ele conta pe¢gas_Fle mostra a
contagem em tela de parametros. Se atender o namerac ado, o ciclo
para, e o inicio (START) é travado, a lampada de parada do ciclo

(CYCLE STOP) liga e desliga. Para mudar o nimero ajustado ou para
reajustar a contagem, selecione o modo MDI, mova o cursor com as teclas
de cursor para 0 campo que vocé quer mudar, entre os dados e pressione
a tecla de entrada (INPUT) no painel MDI.

Forca desligada Automatica

Enquanto ela esté ligada, (a lampada de Forca Desligada -POWER OFF)
desliga, se a contagem de pecas atender o nimero ajustado

(WK.COUNT HON), ou um alarme ocorrer, ela automaticamente desliga o
disjuntor principal. Em caso de alarmes ela memaoriza os contetdos de
alarme.
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2.Explicagdo do Painel de Operagéo EDE2-0612-002

ZRN MODE: Modo de Retorno a Posi¢ao de Referéncia
Ajuste este em ligado e o bit 7 do relé de manutencdo KOO em 1, e depois
ele se torna 0 modo de retorno a posicao de referéncia. Depois que 0
ponto de origem (ou ponto de referéncia) for ajustado, ajuste o bit 7 KOO
em 0 e esta funcdo em desligada, ou o ponto de origem pode ser ajustado
erradamente. Adicionalmente, pressione os botées de mudanca de pagina
para ver a tela abaixo e ajustar a funcédo conforme necessidade.
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