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1. 사양
항 목 
             사양

   축 
  이송, 회전, 절곡

BENDING 가능 관경
  

   벤딩 반경
  1단 R1
 


  2단 R2
 

   PIPE

   유효 길이
  MANDREL 사용시
 


  MANDREL 미 사용시
 

   벤 딩 각 도
  0 – 190 도

   경 전 각 도
  ± 360 도

   공정 수
  BENDING 단수
  0 – 32공정


  SQUEEWE 설정
  32 공정가능

   동작속도
  BEND 각도 / SEC
  MAX 257도


  FEED 길이 / SEC
  MAX 2440 mm


  PLANE각도 / SEC
  MAX 345도

   기계정도
  BENDING
  


  PLANE
  


  FEED
  

   BENDING 생 산 성
  

   MEMORY
  I C MEMORY
  20 품종


  FLOPPY DISK
  350 품종, 32 blocks  / 1매

   MOTOR
  유압UNIT
  


  총용량
  

   기 계 치 수
  

   중       량
  

2. 시스템 구성 예시 
  2.1  AC 서보모터 (AC SERVO MOTOR)   3 축
     이송 (FEED)  축  
     회전 (PLANE) 축  
     절곡 (BEND)  축
  2.2  실린더 (CYLINDER)

     크로스무브 
(CROSS MOVE)  

복동 




     맨드렐 
(MANDREL) 

단동





     프레셔 
(PRESSURE)  

복동



     써포터 1단 
(SUPPORTER)

복동



     써포터 2단 
(SUPPORTER)

복동



     테이블 
(TABLE UP/DOWN)

복동



     척 

(CHUCK)  

복동



     클램프 
(CLAMP)  

단동



 2.3.  LIMIT SWITCH 

     이송 (FEED)   :  ORIGIN, END

     절곡 (BEND)  :   END

 2.4  센서 (SENSOR)

    클램프 센서

: 클램프가 열리고 닫히는 것을 확인하기 위한 센서
    프레셔 개방 센서
: 프레셔가 완전히 열렸는지를 확인
    프레셔 폐쇄 센서 
: 프레셔가 완전히 닫혔는지를 확인
    테이블 상승 센서
: 테이블이 완전히 1단으로 상승했는지를 확인
    테이블 하강 센서 
: 테이블이 완전히 2단으로 하강했는지를 확인
    척 센서 

: 척이 열리고 닫히는 것을 확인하기 위한 센서
    이송축 Limit 센서 2개 
: 이송축이 전,후의 한계점을 통과하는 비정상적인 동작을 막기 위한 비상정지 센서

    이송축 감속 센서 
: 원점을 설정하기 위해 후진할 때 이송속도를 감속해 정확한 원점을 설정하기 위한센서
    회전축 원점 센서 
: 회전축의 원점 인식 센서
    절곡축 Limit 센서 
: 절곡축이 190도 이상 회전하는 것을 막기 위한 비상정비 센서
    절곡축 감속 센서
: 원점을 설정하기 위해 후진할 때 이송속도를 감속해 정확한 원점을 설정하기 위한센서
2.5.  CONTROLLER 

<< CONTROL  PANEL >>

  [ 모니터 ]                                  
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[ 조작 및 편집 키 ]
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3. 조작 설명
  3.1.  스위치 
        - POWER  :  CONTROLLER(제어부)의  POWER ON/OFF

        - MOTOR  :  SERVO MOTOR 및 유압 CYLINDER를 작동시키는 MOTOR의 ON/OFF

        - EMERGENCY STOP : 비상정지 

  3.2  모드 키
      모드 키는 항시 작동 가능하며 해당 모드의 화면상태를 유지하며 멀티태스킹이 가능하다.

         - 자동 (AUTO RUN)  
 : 계획화면에서 설정된 작업을 자동으로 수행하기 위한 모드로 진입
         - 스텝 (STEP RUN) 
 : 계획화면에서 설정된 작업을 1 스텝씩 수행하기 위한 모드로 진입
                                시작 (Start) 키를 누를 때마다 1 스텝씩 실행함
         - 수동 (MANUAL)
 : 계획화면에서 설정된 작업을 수동으로 실행하기 위한 모드로 진입
         - 죠그 ( JOG)  
 : 수동조작에서 설명
 3.3.  편집 키 
  3.3.1  알파뉴메릭 키 (ALPHANUMERIC KEY) 

         -  0 - 9 까지의 숫자키

         -  영문키
  3.3.2  화면 이동키 (SCREEN SCROLL KEY)

         -  PAGE UP 
:  MENU 안에서 위로 화면 이동
         -  PAGE DOWN 
:  MENU 안에서 아래로 화면 이동
  3.3.3  SHIFT KEY

         -  SHIFT LEFT 
:  좌상박스에  있는 영문입력시 동시에 눌러 사용
         -  SHIFT RIGHT 
:  우하박스에  있는 영문입력시 동시에 눌러 사용
  3.3.4. 기능 KEY

         -  삽입키 (INS)  
: 데이터 입력시 삽입모드,  FPB 및 XYZ 데이터 입력시 새로운 공정의 생성 

         -  삭제키 (DEL)
: 기입력된 글자의 삭제,  FPB 및 XYZ 데이터 입력시 해당공정의 삭제
         -  BACK SPACE  
: 입력중인 글자의 삭제
  3.3.5.  방향 KEY  

:  커서의 이동
  3.3.6.  엔터 (ENTER)
:  저장 및 데이터 재계산 기능
  3.3.7.  취소 (ESC) 

:  화면의 이동
  3.3.8.  단축키 (Function)
:  특수기능 키 


F1 :  주화면 

          F2 :  계획


F3 :  편집 데이터 번호 입력


F4 :  F,P,B 데이터 입력


F5 :  X,Y,Z 데이터 입력


F6 :  작업사양


F7 :  초기화면

3.4  수동조작 키 
  3.4.1   축 조작    :  수동모드에서만 사용가능함
       원점 재설정 (ORIGIN)  

:  기계원점을 새로이 설정함

       파이프 장착 위치 (P.S.P.)
:  파이프 장착 위치로 이동함. 단, 자동모드에서 파이프 장착위치가 

       전진 이송 (FEED FORWARD)  
    한번 결정된 후에 사용이 가능함

       후진 이송 (FEED BACK)

       좌회전    (PLANE LEFT)
       우회전    (PLANE RIGHT) 

       절곡      (BEND)

       복귀      (RETURN) 

    1)  죠그 (JOG ON) 상태에서는   상기의 축 조작 키는 데이터에 관계없이 축을 동작시킴.

       이  축 조작용 키는 자기보존 하지 않음.  즉 누르고 있는 중에만 해당 축이 동작함
       이때의 동작속도는 일정하여  1-2속 (속도는 1-5단까지) 정도의 속도밖에 안됨.

    2)  죠그 오프 (JOG OFF) 상태에서는 계획화면에서 설정된 데이터에 따라 동작함
  3.4.2   실린더 개방/폐쇄 키 ( ON/OFF )

        CHUCK   

: 척의   개방/폐쇄 ------------------------------------------------------ 
HOLD / RELEASE

        CLAMP 

: 클램프의 개방/폐쇄 --------------------------------------------------- 
HOLD / RELEASE

        TABLE 

: 테이블의  상승/하강 -------------------------------------------------
UP / DOWN

        PRESSURE  

: 프레셔의 개방/폐쇄 --------------------------------------------------- 
HOLD / RELEASE

        MANDREL 

: 맨드렐의 전후진-----------------------------------------------------------
ON / OFF

        CROSS MOVE 
: 크로스무브의 ON/OFF---------------------------------------------------
ON / OFF

        SUPPORTER 1단
: 상단 금형으로 긴 파이프 작업시의 지지대 
------ 
UP / DOWN

        SUPPORTER 2단
: 하단 금형으로 긴 파이프 작업시의 지지대 
------ 
UP / DOWN

4.화면설명





( 화면 0-1  초기화면 )
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4..0. 시작
4-0-1.   전원 투입
- 주전원을 넣고 CONTROL PANNEL상의  POWER
  SWITCH을 누르면 화면 0-1 초기화면 이 표시됨.

   - FIG 0-1  최하단의 곳에

    “시작하려면 [엔터]를 누르십시요” 라는 설명이 나타나고

         [ENTER] 키를 누르면  다시

    “시스템 초기화. 잠시만 기다려 주십시요.”
    “기계원점부터 확인하겠습니다.”..[엔터]”
     라고 표시되며  다시 [ENTER] 키를 누르면 
    “주변은 안전합니까?”     [엔터]” 라는 기계가 안전한

     상태인가를 재확인하라는 설명이 한번 더 나온다

     이 때 기계의 안전상태를 확인한 후
     [ENTER] 키를 누르면 화면은 
     화면 1-0. 주화면으로 전환된다
     단축키 F1 :  다른 화면에서 화면 1-0. 주화면으로

                 전환하기 위한 단축키

4-0-2.  옵션지정 화면 



( 화면 0-2.  옵션지정 )
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   -  화면 0-1 초기화면의 맨 처음에 [ENTER] 키를 누르지

      않고 기설정된 암호(PASSWORD)를 입력한 후 [ENTER]
      하면 화면 0-2  옵션지정화면으로 전환된다
   -   이미 이 화면을 지나쳐서 화면 0-6 주화면으로

      넘어갔다면 화면 0-6 주화면에서 기설정된 암호

      (PASSWORD)를 입력한 후 삽입 [INS] 키를 누르면

      화면 0-1  초기화면으로 전환된다
      여기서 다시 기설정된 암호(PASSWORD)를 입력한 후 
      [ENTER] 하면 화면 0-2  옵션지정화면으로 전환된다
   1) 기계옵션 
      기계적인 동작에 관련된 각종 옵션입력 항목임
      주내용은 5단계로 구분된 각 축의 속도, 

      각 동작간의 지연시간, 각 실린더의 동작을 확인
      하기  위한 SENSOR의 활용여부를 설정한다.
          ( 화면 0-3.  기계옵션 1 )
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      화면 0-3.부터 화면 0-5 까지에서 보는 바와 같이
      총 60개의 항목으로  구성되어 있고 그 내용은
      별표: 기계옵션 설명서를 참고하십시요
   2) 서보 축 특성지정 : 일반사용자는 사용하지 못함
   3) 입력 점검 :  각 입력신호의 상태를 점검한다

      별첨: 입력점검 방법에서 설명함)

   4) 비밀번호 변경
      사용중인 암호가 노출되었을 때 임의의 8자리
      문자 및 숫자로 변경할 수 있다
   5) 옵션 인쇄 

      현재 사용중인 기계옵션을 출력한다
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 ( 화면 0-4.  기계옵션 2 )      

                    ( 화면 0-5.  기계옵션 3 )
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 4-0-3.  주 화면 
( 단축키 : F1 )



     ( 화면 0-6.  주 화면 )
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    1. 데이터 

         
- 데이터의 입력


- 데이터의 수정


- 디스켓 관리


- 프린터 출력 
    2. 계획 :  작업할 데이터의 설정
    3. 수동 :  수동동작

    4. 신율 :  신율 측정 



단, 자동 및 스텝 모드에서만 가능함

4.1.  데이터 
[image: image9.png]<r.P.B TloJE] <J=>
GOIE: wer o apejura)

g4

EHE: CALC test
F4F: e

NOS Fimm) S P(dg) S Bg) R SBF S ¥
7 7 s Wt
19862 4.5Y86N|

o 88
16832 3.8Y8Y|

o 88
16832 3.8Y8Y|

o 88
1 882 BBNGY,

o 8.8




    



                   
     ( 화면 1--0.  주화면에서 [데이터] 선택 )

  4.1.0.  주화면에서 [데이터] 나  1번을 선택한다.
     - 커서를 [데이터] 위치에 이동시키고 [ENTER] 키를 누르면

       화면 1-1. 데이터 화면으로 전환된다. 
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     ( 화면 1-1.  데이터 )
4.1.1.  주화면에서 [데이터] 를 선택하면 화면 1-1로 전환된다.

    - 데이터 편집 :  데이터 복사 



데이터 입력



데이터 수정

    - 디스켓관리 :
읽기



저장



삭제



초기화

    - 데이터 인쇄 : 프린터 출력

4.2..  데이터 편집 
( 단축키 : F3 )



     ( 화면 2.  편집 데이터 번호 입력 )
[image: image11.png]



    화면 1-1 데이터 화면에서 데이터 편집을 선택하면 

    화면 2. 편집 데이터 번호 입력 화면으로 넘어가고

    여기서 편집하려는 데이터 번호를 입력하고 [ENTER] 키를

    누르면 화면 2-0. 데이터 입력화면으로 전환된다.
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     ( 화면 2-0.  데이터 입력 )
  - "번호선택  ?" 에서  번호를 입력하고 [ENTER]하면
     해당 화면으로 넘어간다
  - F,P,B 데이터 :  이송(FEED) , 회전(PLANE ),  절곡(BEND)

    X,Y,Z  3차원 데이터의 입력없이 바로 F,P,B 데이터 입력으로

    작업이 가능하다
    기본적으로 이 기계는 F,P,B  데이터에 의해 작동된다 
    또한 F,P,B 데이터를 입력한 후 X,Y,Z 3차원 데이터로 변환할

    수 있는 기능이 있다

  - X,Y,Z  데이터 : 작업하고자 하는 도면을 X,Y,Z, 좌표계로
    분석하여 입력 (단위 ; mm)하면 자동으로 F,P,B  데이터를

    생성 시켜 FILE에 저장하고 F,P,B DATA 입력칸에 보여준다.

    따라서 X,Y,A 좌표만 입력시키고 F,P,B 데이터를 자동으로

    계산시켜 작업이 가능하다
- 작업사양

  작업상 시스템을 정의하는 기본 사양을 입력한다.
  - 복원공차 보상값 파일 (SPRING BACK COMPENSATION FILE)

        절곡할 때 파이프 자신이 갖고 있는 탄성떄문에  설정각도까지 절곡되었다가 클램프가 개방되면 

        자기 탄성에 의해 다시 반대로 복원되는데 이를 복원공차라 한다.

        이 공차를 보정해 주기 위해 그 차이를 데이터에 반영할 필요가 있다.

        이를 복원공차 보상이라 하는데  이 오차는 파이프의 재질과 절곡각도에 따라 틀리게 때문에 별도의 
        데이터 파일을 미리 만들어 두어 이 파일에 의해 보간법으로 보정치를 자동으로 계산할 수 있도록 하는 

        파일이다. 
   - 복사후 편집

        입력하려는 데이터와 유사한 데이터가 있을 때 복사한 후 다른 것만 수정하여 사용할 수 있다

4.2.1  F,P,B  데이터 입력 ( 단축키 :  F4 )

  - 화면 2-0 데이터 입력화면에서 [1], [ENTER] 하면                ( 화면 2-1  F,P,B  데이터 입력 ) 
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    화면 2-1  F,P,B  데이터 입력화면으로 넘어간다.

  - X,Y,Z 데이터를 입력한 후 F,P,B  데이터 생성과정을 거쳤다면
    화면에 기본적인 F,P,B  데이터가 표시되어 있을 것이고
    이 때에는 속도 (S 항목) 과 SQUEEZE (?, SQ 항목),

    S.B. (복원공차) 교정치만을  입력하면 된다
    이때 변환되어 넘어 온 F,P,B 데이터도 수정할 수 있다
- 만약 X,Y,Z 데이터를 입력하지 않고 바로 F,P,B 데이터 입력

  화면으로 넘어 왔다면 모든 항목을 다 입력해야 한다
  - F, P, B 데이터의 (BENDING DATA)의 입력 

     F.P.B. 데이터는 이송(FEED),  회전(PLANE),  절곡(BEND)의

     세 문자임.
     이송(FEED)은 mm단위, 
     회전(PLANE)과 절곡(BEND)은 도(DEG)단위로 입력함

     각축의 속도, 동작수치,  SQUEEZE 필요 여부,  SQUEEZE

     데이터, 복원공차 (SPRING BACK DISTANCE) 등을 입력함

   -  X,Y,Z 데이터로의 역계산 가능

      X,Y,Z 좌표가 없이 F,P,B 데이터만으로 작업을 진행하다가 X,Y,Z 3차원 좌표가 필요하게 될 경우

      F,P,B 데이터 입력화면에서 역으로 X,Y,Z 데이터의 산출이 가능하다

- 삽입 [INS] 키  :  추가 공정을 입력할 경우 [INS] KEY를 누르면 커저가 위치해 있던 데이터 바로 밑에 새로운
        

     공정이 만들어지고 데이터는 커저가 위치해 있던 공정의 데이터가 복사되어진다.

   - 삭제 [DEL] 키  :  커저가 위치한 공정 삭제시 사용한다
   -  F,P,B 데이터도 X.Y.Z 데이터와 같이 방향성을 같고 있어 +, - 부호가 붙으며 (+는 생략)  수치는 현재
     위치로부터 의 상대증분으로 표시됨
   -  R :  절곡시 사용할 금형의 번호 상단: 1, 하단:2 로 입력한다.

        단, X,Y,Z 좌표로부터 생성된 데이터의 경우 F,P,B 데이터가 생성될 때 같이 생성된다
   -  SB :  화면 2-3  작업사양 의 복원공차 보상(SPRING BACK COMPENSATE) 항목이 가 'YES' 로 설정된 상태로 
        F,P,B  데이터가 생성되었다면  복원공차 보상파일(SPRING BACK COMPENSATE FILE)에 의한 보간법으로

        생성되어 있을 것이고  “NO" 로 설정되어 있었다면 모든 복원공차 데이터가 ”`0” 일 것이다
        또한 이 항목이 `YES'이든 'NO' 이든 수정이 가능하다
   - 모든 입력이 완료되어  [ESC]  키를 누르면

      “변경사항 저장 ?    y / N" 라는 문구가 나타나며   ”Y"하면 데이터 저장을 시작하고 저장이 끝나면

      “X,Y,Z 데이터 계산 ?  y / N”  라는 문구가 다시 나타난다. 

      
여기서 X,Y, Z 데이터의 산출이 필요없으면 “N”를 선택하여 화면 2-0 데이터 입력화면으로 뻐져나온다

    -  X,Y,Z 데이터의 산출방법


만약 X,Y, Z 데이터을 산출하려고  “Y”를 선택하면 

      “첫, 끝 이송값을 수정하셨습니까 ?     y / N”
라는 문구가 나오고 여기서 “N”를 선택하면 X,Y,Z 데이터의 


계산이 중지되고 화면 2-0 데이터 입력화면으로 뻐져나온다

      “첫, 끝 이송값을 수정하셨습니까 ?     y / N”
라는 문구에서 “Y”를 선택하면 X,Y,Z 데이터의 계산이 시작되고

          끝나면 생성된 X,Y,Z 데이터를 확인할 수 있도록  화면 2-2  X,Y,Z 데이터 입력화면으로 넘어간다.

      
이 때 이미 X,Y,Z 데이터가 입력되어 있는 데이터라면

     “ X,Y,Z 데이터를 먼저 지우십시요      y / N” 라는 문구가 나온다

        여기서 “N”를 선택하면 X,Y,Z 데이터의 계산이 중지되고 화면 2-0 데이터 입력화면으로 뻐져나온다


“Y”를 선택하면  화면 2-2  X,Y,Z 데이터 입력화면으로 넘어가고  이 화면에서 모든 X,Y,Z 데이터를

          삭제하고 저장하고 나온뒤 다시 F,P,B 데이터 입력화면으로 가서 X,Y,Z 데이터 계산을 다시 진행한다.

1)  이송(FEED) 입력방법
   A.   S     :  이송속도 지정.   0부터 4까지 5단 선택 가능.  0 –4 까지의 숫자 입력.
   B.   F(mm) : 이송량  입력.  현재위치로부터 다음 절곡 시작점까지의 거리(단위 mm)


- 1번째 이송량  :  - 수치 입력시 처음에 척이 피이프를 물고 그 수치만큼 후진하여 절곡을 시작한다



        + 수치 입력시 처음에 척이 피이프를 물고 그 수치만큼 전진하여 절곡을 시작한다

  

        반면,  자재투입방식이 공정별 방식에서는 1번째 이송량을 무시하고 절곡부터 시작한다


- 마지막 이송량 :  - 수치로 입력해야 하며 동작은 마지막 절곡직전에 척이 개방된 상태로 이 이송량만큼

                             후진한다

   C.   ?  :  FEED SQUEEZE 방식 (0/1/2) :  절곡시 파이프와 기계본체간의 간섭(충돌)을 피하기 위한 과정.



구체적인 동작순서는 별표1  SQUEEZE 동작 순서 참조 

       0 :  FEED SQUEEZE를 사용치 않을 때       

       1 :  이송(FEED) 진행시 이송량과 FEED SQUEEZE 데이터를 합해서 이송(FEED),  복귀(RETURN)한 후
           회전(PLANE)하고 다시 FEED SQUEEZE 데이터만큼 후진이송시키는 기능임
       2 :


  자재 공정별 투입방식(GP)  :  FEED SQUEEZE 데이터만큼 후진이송할 때 척이 개방된 상태에서 진행되는
                것을 척이 파이프를 물고 후진하는 것을 제외하면 FEED SQUEEZE 1번과 동일함 

            자재 일시투입방식 (NG): 정상적으로 이송(FEED), 회전(PLANE), 복귀(RETURN) 하고 클램프가 파이프를 

                물은 후 척이 개방되고 FEED SQUEEZE 데이터만큼 후진이송한 후 다시 척이 파이프를 물어 

                절곡함 
   D.  FEED SQUEEZE 데이터  :  FEED SQUEEZE 에 적용할 거리를 입력함. (단위 mm)

2)   회전 (PLANE) 입력방법 

   A.  S  :  회전 속도 지정.  0부터 4까지 5단 선택 가능.  0-4까지의 숫자 입력
   B.  P(dg)  :  회전각도 (PLANE DEGREE) 입력 (소수점 1자리까지)

                이 때의 각도는 현재위치로부터의 각도을 말한다
              R 방향   :  작업자 위치에서 볼 때 오른쪽 방향 (우회전, CLOCKWISE)

              L 방향   :  작업자 위치에서 볼 때 왼쪽 방향  (좌회전,  COUNTER-CLOCKWISE)

              

  [+]는 입력 불필요,  [-]만 입력함
   C.   ?  :   PLANE SQUEEZE 방식 (0/1) :  이송(FFED),  복귀(RETURN),  회전(PLANE)을 동시에 실행시키면 
                          파이프와 기계본체간의 간섭(충돌)이 생길 때 이를 피하기 위한 과정 

                          즉,  절곡후 이송(FEED) ,  복귀(RETURN)가 동시에 실행되고 그 후에 회전(PLANE)을

             
      실행함.  따라서 PLANE SQUEEZE 데이터는 없으며 단지 세 축의 실행 순서을 변경함
        0 : PLANE SQUEEZE 를 사용하지 않을 때 

        1 : PLANE SQUEEZE 를 사용할 때        (별표1  SQUEEZE 동작순서 참조)

3)  절곡 (BEND) 입력방법 
   A.   S  :  절곡 (BEND) 속도 설정:  0부터 4까지 5단 선택 가능. 숫자 입력
   B.  B(dg)  :  절곡각도 (BEND DEGREE) 입력 (소수점 1자리까지)

                이 때의 각도는 절곡원점으로부터의 각도로 표시한다
   C.   ?  :  BEND  SQUEEZE 여부(0/1/2):  (별표1 SQUEEZE 동작순서 참조)

          0 :  BEND SQUEEZE 를 사용치 않을 때 

          1 :  절곡 각도가 큰 절곡후 복귀시 파이프와 클램프와의 간섭(충돌)이   발생할 수 있는데 

              이를 회피하기 위한 기능.  즉,  복귀(RETURN),  회전(PLANE), 이송(FEED) 이 동시에
              진행되다가 절곡축이 지정된 BEND SQUEEZE 각도에 도달하면 복귀(RETURN)이 정지되고

              이송(FEED)과 회전(PLANE)이 완료된 후 복귀(RETURN)가 계속되게 함
          2 :  절곡각도가 클 경우 파이프의 절곡부위가 무리가 가는 경우가 있는데 이를 완화하기 위해


    절곡을 두 번에 나누어 하는 방법.  즉,  BEND SQUEEZE 데이터만큼 절곡한 후 나머지 절곡을 

              진행하는 방법 

   D.  BEND  SQUEEZE 데이터  :  단위 DEGREE (소수점 1자리까지)

              이 때의 각도는 절곡원점으로부터의 각도로 표시한다
   E.  복원공차 보상 (SPRING BACK)  :  절곡을 할 때 소재 자신이 갖고 있는 탄성떄문에  설정각도까지
            절곡(BEND)되었다가 클램프가 개방될 때 탄성에 의해 어느 정도 복원되는 현상을 보상하는 추가절곡각도

            이 오차를 보정해 주기 위해 그 차를 절곡데이터에 추가하여 설정할
 
  이 추가분의 절곡각도를 본 란에 넣으면 기계는 절곡각도에 이 복원공차 보상치를 합하여 절곡함

4)  FW (일시전진 적용여부, ONCE FORWARD): 공정별 일시전진 옵션임
    화면 2-3.  작업사양 11번 항목에서 입력한 일시전진 옵션을 해당공정에 적용할 것인지 무시할 것인지를 설정하는

    항목임.  설정은 YES, NO 임
    단, 일시전진 데이터가 이송량보다 클 경우 이 일시전진 옵션이 “Y”여도 일시전진을 수행하지 않는다

   즉, 화면 2-3.  작업사양 11번 항목의 일시전진함목이  `YES' 이면 모든 공정의 FW 가  'Y' 이며 각 공정별 옵션을

   임의로 수정할 수 있고 일시전진항목이 `NO' 이면 모든 공정의 FW 가 'N' 이면서 수정이 불가능하다
5)  ST (일시정지,  ONCE  STOP) :   공정 중간에 일시적으로 정지하는 기능을 주는 옵션임

    0 : 이 기능을 사용하지 않는다 


    1 : 이송(FEED) 다음에서 일시정지

    2 : 회전(PLANE) 다음에서 일시정지

    3 : 절곡(BEND) 다음에서 일시정지

    4 : 크로스무브장치 동작(CROSSMOVE) 다음에서 일시정지
6)  XM (크로스무브장치 사용여부, CROSSMOVE) :  공정별 크로스무브장치(CROOSMOVE) 사용여부를 입력하는 옵션임 

    화면 2-3.  작업사양  17번 항목에서 입력한 크로스무브장치 사용여부를 해당공정에 적용할 것인지를 설정하는

    항목임.  설정은 YES, NO 임
    즉, 화면 2-3.  작업사양 17번 항목의 크로스무브장치 사용여부 항목이  `YES' 이면 모든 공정의 XM 이  'Y' 이며

    각 공정별 옵션을 임의로 수정할 수 있고 크로스무브장치 사용여부 항목이 `NO' 이면 모든 공정의 XM 이 'N' 이면서

    수정이 불가능하다
***  화면 하단에 나타나는  모든  “y / N” 선택에 있어 방향키를 사용할 수도 있고

     “Y” 는 숫자 [0] 키,  “N” 은 숫자 [1] 키를 사용해도 된다

4.2.2.  X,Y,Z  데이터 입력  ( 단축키 : F5 )

    - 화면 2-0  데이터 입력 화면에서 [2], [ENTER] 하면           ( 화면 2-2  X,Y,Z 데이터 입력 ) 

[image: image14.png]3,099 we) £WY,
1,999 tolele) Ak,




      화면 2-2  X,Y,Z  데이터 입력화면으로 넘어간다.

    - 기존 데이터를 수정없이 그대로 사용할 경우 
      방향키로 커저를 이동시키면 된다
    - 처음 입력하는 데이터의 경우 좌표는 1번만 나타나고
        X,Y,Z 좌표의 입력한계는 32개이다
    - 삽입 [INS] KEY :  계속 입력할 경우 [INS] KEY를 누르면
      커저가 위치해 있던 데이터 바로 밑에 새로운 데이터가

      만들어지며 커저가 있던 줄의 데이터가 복사되어진다.

    - 삭제 [DEL] KEY :  한 줄의 삭제시 사용한다
 -  X,Y,Z 데이터 : 작업하고자 하는 도면을 X,Y,Z, 3차원

     좌표계로 분석하여 입력 (단위 ; mm) 한다
    -  X.Y.Z. 좌표계는 방향성을 같고 있어 +, - 부호가 붙으며

       (+는 생략), 모든 절곡포인트를 기준좌표(원점)으로부터

       계산함

       (바로 전 좌표로부터의 상대적인 증분이 아님)

    - “R" 항목은 절곡반경을  입력한다  (R1=상단금형,  R2=하단금형)

    - “J” 항목은 일시적으로 해당 좌표의 절곡을 생략할 경우에 사용한다
        이 때 절곡만 하지 않을 뿐이며 이송(FEED) 및 곡선부위의 길이는 확보된다. 
        따라서 추후에 그 절곡포인트의 절곡이 가능하다
    - “@” 항목은 180도 절곡시 사용한다.   이 항목에 “Y"가 표시되면 다음의 좌표와 합하여
        180도 절곡임을 나타낸다.  이 항목은 입력항목이 아니며 CONTROLLER가 자동으로 검색하여
        표시하고 FPB 데이터를  한 개의 공정으로 생성시킨다
    - 모든 좌표입력이 완료되어 [ESC] KEY를 누르면 

       “  변경사항 저장 ?       y / N "  라는 문구가 나타나고   “Y" 하면
       ”  F,P,B 데이터 계산 ?   y / N"  라는 문구가 나타나고   “Y" 하면
       ”  F,P,B 데이터 계산 YES    "   라는 문구가 나타나면서  FPB 데이터를 생성시킨 후
        
자동으로 다음 화면 2-1  FPB 데이터 입력화면으로 바뀐다.  
       ”  F,P,B 데이터 계산 ?   y / N"  라는 문구에서   “N" 하면  XYZ  데이터는 저장되지만
          FPB  데이터는 생성시키지 않고  화면 2-0  데이터 입력화면으로 돌아간다.

       
또 기존에 FPB 데이터가 생성되어 있던 데이터라면 
       “  이미 계산됨. 다시 계산할 까요 ?   y /N" 라는 문구가 나타나고   “Y" 하면
          F.P.B. 데이터를 다시 계산하여 저장하고 자동으로 화면 2-1  FPB  데이터 입력화면으로 바뀐다. 
          여기서 “N"하면 입력된 X,Y,Z  데이터는 저장되지만  FPB 데이터는 수정하지 않고

          화면 2-1  FPB 데이터 입력 화면으로 바뀐다.

4.2.3.  작업사양 ( 단축키 : F6 )

   - 작업상 시스템의 운영을 정의하는 기본 사양으로서 작업상 필연적으로 입력되어야 하는 항목들임
   - 화면 2-0  데이터 입력화면에서 [3],  [ENTER] 하면 화면 2-3-1  작업사양 입력화면으로 바뀐다.

   - 이 때의 커저는 맨 끝자리에 고정되어 있으며 데이터가 입력될 때마다 왼쪽으로 밀어내는 방식임
   - 한 항목의 데이터 입력이 끝나면 방향키로 커저를 다음 항목의 입력칸으로 이동시킴
   - 기존 데이터를 그대로 사용할 경우 데이터입력없이  방향키로 커저를 이동시키면 된다
   - 화면 상단의 데이터 번호는 현재 컨트롤러 자체에 저장되어 있는 20개의 데이터 번호, 즉 화면 2-0 에서

     선택한 데이터 번호를 의미하며,

   - 화면 우측 상단의 현 위치는 이송(FEED)축의 현재 위치를 나타내고 이송축이 움직임에 따라 계속 그 위치를

     표시해 주므로 6번 항목, 7번 항목 및 8번 항목을 결정하여 입력하는 데에 크게 유용하다. 

   1)  도면명 :  데이터에 대한 작업내용을 쉽게 파악할 수        ( 화면 2-3-1   작업사양 )
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                있도록 명칭을 부여하는 항목
   2)  절곡반경 (BEND RADIUS)  : 상단금형(R1) 및 하단금형의

                반경 수치를 입력함
   3)  작업방식 :  절곡방식을 자재투입방법에 따라 분류함

        공정별 자재 투입방식 (GP)  :  절곡부터 시작

        일시적 자재투입방식 (NG)   :  이송부터 시작

   4)  XYZ  좌표 입력수  :  XYZ 좌표의 갯수를 표시하며
        이는 입력항목이 아니며 추후 XYZ DATA를  입력하면
        자동으로 표시된다
   5)  역순절곡 (REVERSE BENDING) 

        현재 입력되어 있는 데이터를 시작과 끝을 바꾸는 
        기능으로 X,Y,Z  데이터의 입력순으로 절곡이 
        불가능할 때 데이터의 순서를 바꾸어 주는 기능임

        단, X,Y,Z 좌표 데이터가 없는 데이터는 이 기능을 사용할 수 없음

        X,Y,Z  데이터의 입력순으로 절곡이 가능할 때도 “Y”를 입력하면  X,Y,Z  데이터의 순서를 역으로 만든다
        이 항목을 “Y”로 바꾸면 자재 장착위치도 재조정하는 것이 좋다
  6)  파이프 장착 위치 (PIPE SET POSITION) 

        - 지정한 자재투입방식을 기초로 하여 파이프의 장착위치를 입력한다 

        - 파이프 장착위치는 척에 파이프를 물리는 위치를 말하며 기계원점을 기준함
        - 숫자 KEY에 의하여 입력 

        - 현재의 척 캐리지 (CHUCK CARRIAGE) 위치, 즉 화면상의 우측 상단에 있는 이송축 현 위치를 참고로 함
        - 이 현 위치 수치는 척 캐리지(CHUCK CARRIAGE)가 지금 현재 기계원점에서부터  몇 mm의 위치에  있느냐를
          표시하고 있음.  그러므로 이것을 적당한 위치로 움직여 가며 그때의 현재 위치를 입력할 수도 있음

           ( 이 때 척 캐리지의 이동은 모터(MOTOR) 가 꺼져 있어도 상관없음 )

        -  같은 방식으로  7), 8)항의 간섭위치의 입력도 가능함
  7) 프레셔 간섭위치 (PRESSURE DIE INTERFERENCE POSITION WITH CHUCK CARRIAGE) 

        - 절곡시 척은 공정이 진행됨에 따라 전진하여 차츰 프레셔 금형과 충돌하게 되는데 이 때의 척 캐리지

          (CHUCK CARRIAGE)와 프레셔(PRESSURE DIE)가 서로 간섭받게 되는 위치를 말함
        - 이 간섭을 방지하기 위해  이 간섭위치를 입력함 

        - 이것도 5)항의 자재장착위치와 같은 방법으로 입력함
  8)  벤딩금형 간섭위치 (BENDING FORM INTERFERENCE POSITION WITH CHUCK CARRIAGE)

        -
절곡시 척은 공정이 진행됨에 따라 전진하여 차츰 절곡 금형과 충돌하게 되는데 이 때의 척 캐리지

          (CHUCK CARRIAGE)와 금형(BENDING FORM)이 서로 간섭받게 되는 위치를 말함
        - 이 간섭을 방지하기 위해  이 간섭위치를 입력함 

        - 이것도 5)항의 자재장착위치와 같은 방법으로 입력함
  9)  맨드렐 (MANDREL) 사용여부  :  맨드렐 실린더(MANDREL CYLINDER)의 사용 여부를 입력함  

 10)  복원공차 보상여부 (SRING BACK COMPENSATION FILE) 

        - 복원공차 보상파일(SPING BACK COMPENSATION FILE)의 데이터를 이용하여 보간법으로 FPB 데이터의

          복원공차 보상 데이터(S.B.) 를 자동계산하는가에 대한 여부
 11)  일시전진 (ONCE FORWARD) 적용여부

        -  지정된 데이터만큼 이송(FEED)시킨 뒤 회전(PLANE)을 하고 다음에  나머지 이송(FEED)를 함으로서

           간섭을 피함.   즉 이송량을 두 번으로 나누어 실행함
        -  여기에서는 일시전진 필요여부와 첫번째의  이송량을 입력함.

 12)  파이프 직경  (참고사항)

 13)  파이프 두께  (참고사항)  
 14)  파이프 길이  : X,Y,Z  데이터와 R1, R2를 입력하면



자동으로 계산해서 보여준다.


임의로 수정도 가능하다.

 15)  연신율 보상여부 (ELONGATION COMPENSATION)


신율보정 여부  Y(0) / N(1)  

        - YES :  절곡시 늘어난 길이만큼을 다음 공정의


      이송시 추가로 전진함
        - NO  : 절곡시 늘어난 길이만큼을 다음 공정의


      이송에서 합하지 않음

                즉, 마지막 절곡후의 파이프에 모아서 반영됨
 16)  카운터 사용여부 (작업량 COUNTER)

        - 작업량을 비교하여 지정된 작업량이 완료되면 추가적인

          작업이 되지않도록 작업을 중지시키는 항목
        -  YES : 자동운전시 작업계획에서 입력한 작업량이 
                 끝나면 자동운전은 정지함.

                 이 때 자동으로 다음 순번계획으로 전환되어 카운터가 1부터 다시 시작한다.

                 자동운전이 시작되면 자동운전화면에 작업량 설정치와 작업완료수량을 표시함
                 자동운전후 작업량이 끝나면 자동 정지되면서 부저가 울림
        -  NO : 지정된 작업량에 관계없이 작업을 계속할 수 있다
  17)  크로스무브 사용여부 (CLOSS MOVE)  :   크로스무브장치의 사용여부를 입력함
        -  YES : 화면 2-2  F,P,B 데이터 입력화면의 XM 항목이 모두 “Y”로 생성되며 이 공정별 크로스무브장치

                 항목 “XM”은 공정별로 수정이 가능하며, 실제 동작은 화면 2-2  F,P,B 데이터 입력 화면의 XM 항목에

                 의해 수행된다.

        -  NO : 화면 2-2  F,P,B 데이터 입력화면의 XM 항목이 모두 “N”로 생성되며 이 공정별 크로스무브장치 항목

                “XM”은 공정별로 수정이 불가능해진다.

그 다음 항목이후는 [PAGE DOWN] 키를 눌러 이동한다

 즉, 같은 화면내에서의 화면의 상하 이동은 [PAGE DOWN], [PAGE UP] 키를 사용한다.

  18)  파이프 재질 :  파이프의 재질을 입력함 (참고사항)
    ( 화면 2-3-2   작업사양 )
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  19)  작업중 금형교대사용 (R1, R2 EXCHANGE) 
     작업시 R1 과 R2를 변경해 가며 작업할 것인지를 설정
  20)  공정반복절곡여부 (REPEAT BENDING)

     - 지정된 시작공정에서 지정된 공정까지의 공정을

       지정된 반복횟수만큼 절곡한 뒤 다음공정을 수행한다.

     - 입력항목은  이 항목의 적용여부(Y/N), 시작공정번호
       끝공정번호, 반복회수를 입력함.

  21)  맨드렐 윤활 주유 여부 (MANDREL LUBRICANT)

     - 맨드렐사용시 윤활주유장치 사용여부
  22)  봉합선 감지장치 사용여부 (SEAM CHECKER)

     -  봉합선 감지기 사용여부
     -  본 장비에서는 사용안하므로  “N”로 고정됨 

  23)  각 파이프 (SQUARE PIPE)  : 사각 파이프 작업 여부 

  24)  자재공급장치 사용여부 (LOADER)  :  파이프의 자동공급장치사용여부 : 

      - 본 장비에서는 사용안하므로  “N”로 고정 

  25)  완성품 방출방식 (DISCHARGE)  : 작업완료된 파이프의 배출방법 지정  0,1,2

        - 0 :  척이 개방된 상태로 정지,   1번 풋스위치를 밟으면 클램프가 개방되고

              파이프를 꺼낸 뒤 
2번 풋스위치를 밟으면 절곡복귀가 수행됨

        - 1 :  척이 개방되고 , 클램프가 개방된 상태로 정지한 후  파이프를 꺼낸 뒤

              2번 풋스위치를 밟으면 절곡복귀가 수행됨

        - 2 :  척이 개방되고 , 클램프가 개방된 상태로 정지한 후  일정시간 경과후 자동으로 절곡복귀가 수행됨



이 때의 일정시간은 기계옵션에서 설정한 50번 완성품 배출시간이며

                   작업자는 이 시간내에 완성된 파이프를 꺼내야 한다.

   26)  로봇 사용여부 (ROBOT)  : 본 장비에서는 사용안하므로  “N”로 고정 

   27)  계산완료?  : 기존에 생성되어 있는 데이터는 'Y', 처음 입력되는 것이면 `N' 로 표시됨 (입력항목이 아님)

   28)  공정수 :  : F,P,.B  데이터의 갯수를 표시함 (최소치는 2개이며, 입력항목이 아님)

   
26)번까지의 항목을 다 입력하고 나서  [ESC]  키를 누르면


  "변경사항 저장 ?     y / N" 라는 문구가  나오며


   “Y” 를 선택하고 [ENTER] 키를 누르면 데이터가 저장되면서   화면 2-0 데이터 입력화면으로 복귀한다
             “N” 를 선택하고 [ENTER] 키를 누르면 데이터는 저장되지 않고 화면 2-0 데이터 입력화면으로 복귀한다

4.2.4  복원공차 보상값 파일 (SPRING BACK COMPENSATION FILE)

  -  화면 2-0  데이터 입력화면에서                               ( 화면 2-4  복원공차 보상값 파일 ) 
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      [4], [ENTER] 하면  화면 2-4  복원공차 보상값 파일 

      화면으로 들어간다
  -  복원공차 보상  : 통계치 및 경험치에 의해
     일정각도별 복원공차를 절곡각도별로 입력하여 파일을 

     생성시켜 놓고 이 중 2쌍의 값을 기초로 F,P,B 데이터의

     해당 절곡각도에 대한 복원공차 보상값을  보간법에 의해

     구하는 방법이다
  -  파일 입력시 금형 R1과 R2에 대해 별도로 입력해야 한다. 

-  파일의 입력이 끝난 후  [ESC] 키를 누르면

   “ 변경사항 저장 ?   y / N"  라는 문구가 나타나며

   “Y" 하면 저장을 시작하고 저장이 끝나면

   ”저장완료 !!!" 라는 문구가 나타나며 
      화면 2-0  데이터 입력 화면으로 복귀한다.

    “N" 하면 입력한 데이터를 저장하지 않고

      화면 2-0  데이터 입력 화면으로 복귀한다.

  - 새로 입력된 복원공차 보상값 파일에 의해 보간법을 FPB  데이터의 복원공차 보상값에 적용하려면 
      화면 2-2  X,Y,Z 데이터 입력 화면에서 F,P,B 데이터를 다시 생성시켜야 한다.

4.2.5.  복사후 편집      

     
              ( 화면 2-5-1 복사 ) 
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    - 입력하려는 데이터와 유사한 데이터가 있으면
      그 데이터를 복사하여 수정, 사용할 수 있다
    -  화면 2-0  데이터 입력화면에서 [5], [ENTER]하면 

      화면 2-5-1. 복사 화면으로 바뀐다
    -  디스켓이 삽입되어 있지 않을 경우 하단에

       “ 드라이브 점검 ”  이라는 문구가 나오면서

       우측 상단에는 “디스켓이 없습니다.” 라고 표시되고

       플로피 디스켓의 블록 이름이 표시되지 않는다.

       컨트롤러 자체의 데이터를 복사하고자 할 경우에는 

       그냥 [ENTER] 키를 누르면 되고

       플로피 디스켓으로부터 복사할 경우에는 디스켓을

       삽입한 후 [ENTER] 키를 누르면 된다.

       취소를 위해서는 [ENTER] 키를 누른 후 [ESC] 키를 

       누르면 된다. 

    - 이 때 화면 좌측에 표시되는 작업 블록 #33번은 현재
      컨트롤러 자체에 저장되어 있는 20개의 데이터를 나타내며

    - 우측에는 플로피 디스켓에 저장되어 있는 32개의 블록 (20개의 데이터 전체를 나타냄) 이름이 표시된다
    - 최하단의 [블록#]에 우측의 32개 블록중 복사하기를 원하는  데이터가 들어있는 블록번호를 입력하고 [ENTER] 하면 

      좌측에 블록 #33의 20개 데이터 이름대신 입력한 블록의 20개 데이터의 이름이 나타난다.

   방향키로 커저를 하단중앙의 [데이터#]란으로 이동하여 불러 오고 싶은 데이터 번호를 입력하고
   다시 방향키로 커저를 하단우측의 [데이터#]란으로 이동하여 컨트롤러 자체에 저장할 수 있는 20개의

   데이터중 비어있거나 지워도 되는 데이터 번호를 입력한 후 [ENTER]하면 플로피디스켓에 저장되어

      있는 특정 블록의 특정 데이터 한 개를 컨트롤러 자제의 메모리 블록 #33번에 불러 올 수 있다
    - 반면에 컨트롤러 자체 메모리에서 자체 메모리로 복사할 경우는 “ [블록#00]을 “ 란에 “33” 을 입력하면 된다.

      즉 자체 메모리 20개 데이터의 블록번호가 33번이라는 것임
    - [ENTER] 하면 화면은 화면 FIG 2-5-2  복사할 내용 화면으로 바뀐다.

    복사할 내용 선택



    ( 화면 2-5-2 복사 할 내용) 
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    - 상단에 화면 2-5-1 복사 화면에서 입력된 복사할

      데이터 번호와 복사될 데이터 번호가 맞는지 확인하고
    -  복사할 항목을 선택한다.

      선택방법은 방향키를 이용하거나 숫자키를 이용,

      커저를 복사하고자 하는 항목으로 이동시키고
      삽입 [INS] 키를 누르면 우측에 “ * “ 가 표시되고
      취소하려면 삽입 [INS] 키를 한번 더 누르면 된다
      모든 항목을 복사하려면  1. 전체를 지정하면 되고
      별도로 복수개 번호 지정도 가능하다
    -  복사 실행 

      항목선택이 끝나면 [ENTER] 키를 누르면 하단에

     " 복사하시겠습까? (Y=0, N=1)   y / N “ 라는 문구가 나오며

    -  Y 를 선택하고 [ENTER] 하면  화면 2-0  데이터 입력

       화면으로 넘어간다

       이 때부터 새로 복사된 데이터의 수정 및 편집을 하면 된다.

    -  N 를 선택하고 [ENTER] 하면  다시 한번 복사 절차를 진행한다. 
       복사절차를 다시 진행하지 않으려면 [ESC] 키를 누르면 된다.
4.2.6.  데이터 삭제

    컨트롤러 자제에 저장되어 있은 20개의 데이터 중              ( 화면 2-6  데이터 삭제 )
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    필요없는 데이터를 삭제하는 기능이다

    - 화면 2-0 데이터 입력 화면에서 

      [6], [ENTER] 하거나 커저를 6번 항목 데이터 삭제로

      이동시킨 후 [ENTER] 하면 

    - 화면 하단에 

      “ 데이터 #00 을 삭제해도 좋습니까?   Y / N” 라는

       문구가 나타나는데  이 때의 데이터 번호는 

       화면 2. 편집 데이터 번호 입력 화면에서 지정하고

       들어 온 데이터임.

     - Y 를 선택하고 [ENTER] 하면  
       “ 데이터 #00 삭제 완료  [엔터] “ 라는 문구가

       나오면서 삭제가 끝나고 [ENTER] 하면 그 문구가

       없어지면서 화면 2-0  데이터 입력 화면으로 전환됨

    -  N 를 선택하고 [ENTER] 하면

       화면 2-0  데이터 입력 화면으로 전환됨 

4.3.  디스켓관리
     본 기계는 데이터의 저장을 위해 3.5 인치 플로피 디스크 드라이브를 장착하고 있고 

     3.5" 의 플로피디스켓 1매에 32개의 블록이 저장되며, 데이터  기준으로는 350개의 데이터가 저장될 수 있다

4.3.0.  디스켓관리    



   ( 화면 3-1.  디스켓관리  )
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     화면 1-1  데이터 화면에서 [2], [ENTER]하거나           

     커저를  [디스켓관리] 로 이동시킨 후 [ENTER] 하면 

     화면 3-1  디스켓관리 화면으로 전환된다.

4.3.1.  읽기 
   - 플로피디스켓으로부터 컨트롤러 자체 메모리로

     데이터를 블록단위로 불러오기 위해 사용함
     이 때 불러들일 수 있는 범위는 블록단위임
   -  화면 3-1 디스켓관리 화면에서 [1], [ENTER]하거나           

     커저를  [읽기] 로 이동시킨 후 [ENTER] 하면 

     화면 3-2  읽기 화면으로 전환된다.







   ( 화면 3-2  읽기 )
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   - 이때 화면에는 플로피디스켓에 저장되어 있는 32개의

     블록이 이름과 함께 표시되며

   - 화면의 아래에  “ 블록번호 ? “  라고 표시됨
   - 여기에 불러들일 블록번호를 입력하고 [ENTER] 하면 

     " 읽기 !!  블록 #  ?  00   y / N “ 라는 문구가 나타나며

     이 때 Y를 선택하고 [ENTER] 하면
     디스켓으로부터 지정된 블록을 읽기 시작하며 끝나면
     “ 블록을 읽어들임. 블록 #00 !!    [ENTER]”  라는 

     종료 메세지가 표시된다.  
     다시 [ENTER] 하면  화면 3-1  디스켓관리 화면으로

     복귀한다.
 ( 주의 )  읽기를 실행하면 컨트롤러 자체에 저장되어 있는 20개 데이터가 모두 지워져서  재사용이 불가능하므로

          읽기를 실행하기 전에 디스켓에 저장하는 것이 좋다.

4.3.2.  저장 
   -  플로피디스켓에 컨트롤러 자체 메모리에 저장되어 있는 데이터 20개를 한 개의 블록으로 묶어 저장할 때 사용함
   -  방법은 읽기와 동일하게 실행한다.

( 주의 )  저장를 실행하면 디스켓의 해당블록을  지우면서 저장되므로 비어 있는 블록에 저장해야 한다

         만약 이미 데이터가 저장되어 있는 블록에 저장을 하면 기존의 데이터가 지워지므로 다시 살릴 수 없다

4.3.3  삭제 
   -  플로피디스켓에 저장되어 있는 32개의 블록중 1개의 블록을 삭제할 때 사용함
   -  방법은 읽기와 동일하게 실행한다.

( 주의 )  삭제를 실행하면 디스켓의 해당블록을  완전히 지워버리므로 기존의 데이터를 다시 살릴 수 없다

         삭제를 실행하기 전에 삭제해도 무방한 블록인지를 충분히 확인하는 것이 좋다

 4.3.4. 초기화
  - 컨트롤러에 처음 사용하는 디스켓이나 디스켓에 저장되어 있는 데이터를 모두 지우려 할 경우에 사용한다
  -  화면 3-1 디스켓관리 화면에서 [4], [ENTER]하거나  커저를  [초기화] 로 이동시킨 후 [ENTER] 하면 

    “ 디스켓을 초기화하시겠습니까 ?  y / N “ 라는 문구가 나오며

    “Y” 하면   DOS 상의 FORMAT 화면이 나오면서  초기화를 실행하고 끝나면 다시 화면 3-1 디스켓관리 화면으로

     넘어간다.

    “N” 하면 초기화를 실행하지 않고 화면 3-1 디스켓관리 화면으로 복귀한다.

   (주의)  데이터가 들어있는 디스켓을 초기화하면  모든 데이터가 지워지므로 주의할 것.

4.4.  데이터 인쇄 

    이 출력화면은 주로 컨트롤러 자체에 저장되어 있는 데이터의 프린터 출력에 사용한다.

    플로피디스켓에 저장되어 있는 데이터는 일단 컨트롤러로 불러들여 출력해야 함
    화면 1-1  데이터 화면에서 [3], [ENTER]하거나                 ( 화면 4-1  데이터 출력 )
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    커저를  [데이터출력] 으로 이동시킨 후 [ENTER] 하면 

    화면 4-1  데이터출력 화면으로 전환된다.

 4.4.1. 출력항목 선택
   - 프린터로 출력할 항목 위치에 커저를 이동시키거나

     해당항목의 번호를 입력한 후 
     삽입 [INS] 키를 누르면 해당항목의 우측에 “ * ” 표시가
     나타난다. 
   - 이 때 복수개의 항목선택도 가능하다
   - 1번 전부 을 선택하면 2번부터 8번까지의 모든 항목이
     출력된다. 
   - 출력하고자 하는 항목의 선택이 끝나고 [ENTER]하면
     출력이 시작되며,  출력도중이라도 다른 작업을 진행할

     수 있다
-  [ESC]을 누르면 출력하지 않고 화면 1-1 데이터 화면으로 복귀한다
 4.4.2.  출력 데이터 선택
    - 출력할 데이터는 화면 2.  편집 데이터 번호입력 화면에서 입력된 데이터임
 4.4.3.  출력 재확인  : 

     -  출력항목을 선택하고 [ENTER] 하면 

        “ 출력하시겠습니까 ?  (Y=0 / N=1)    y / N ”  라는 재확인 문구가 나타나고 
        Y 하면 출력을,  N 하면 화면 1-1  데이터 화면으로 복귀한다.
 4.4.4  출력 항목
        1.  전부      :  2번부터 8번까지의 모든 항목 

        2.  옵션      :  기계옵션 
        3.  선택된 블록의 도면명  :  자체 메모리에 저장되어 있는 20개의 데이터 이름 
        4.  선택된 데이터의 작업사양 :  해당 데이터의 작업사양
        5.   X.Y.Z. 데이터 : 해당 데이터의 X.Y.Z. 데이터 
        6.   F.P.B.  데이터 : 해당 데이터의 F.P.B. 데이터 
        7.   연신율 측정값 : 해당 데이터의 신율 측정 파일
        8.   복원공차 보상 파일 : 해당 데이터의 복원공차 보상 파일
 5.1.  계획  ( 단축키 : F2  )







     ( 화면 5-1 작업계획 설정 )
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   - 화면 0-6 주화면 에서 [2] , [ENTER] 하거나
     방향키로 커저를 [계획]란으로 이동시키고 [ENTER]하면

     화면 5-1  작업계획설정 화면으로 넘어간다.

   -  이 화면으로 들어가게 되면  먼저 

  “ 변경 ?  (예=Y=0 / 아니오=N=1)  y / N “ 이라는 문구가 나오고
    작업하고자 하는 계획이 현재 지정되어 있는 것과 다를 경우

    ‘Y’ 를 선택한다

    작업하고자 하는 계획이 현재 지정되어 있는 것과 같을 경우

    ‘N’ 를 선택한다

    단,  현재 설정과 같은 작업을 하되 데이터를 수정한 경우는

    ‘Y’를 선택하여 계획을 다시 한번 설정해야 한다.

   - Y/N 의 선택은 방향키로 하고 [ENTER]하면 되며 혹은  
    YES의 경우는 [0]. NO의 경우는 [1] KEY를 사용하여도 된다

   - 블록# : 플로피디스켓에 저장되어 있을 당시의 번호. 큰 의미 없음

   - 이름 :  현재 컨트롤러 자체에 내장되어 있는 20개의 데이터의 용도를 쉽게 파악할 수 있도록 이름을

            입력한다. 이 때 입력된 이름은 플로피디스켓의 입출력시 같이 따라 다니게 된다
   - 순위 :  카운터를 사용하여 연속작업을 할 경우의 작업순서임

            이 순위옆에 “ * “ 표시가 되어 있는 데이터가 현재 설정된 작업임을 나타냄

            이 설정은 커서를 해당 순위에 이동시킨 후 삽입 [INS] 키를 눌러 설정한다.

            이 설정은 한 개의 순위에만 표시할 수 있으며 다른 순위를 지정하면 먼저 지정되어 있던 순위의 설정은 

            자동으로 해제되면서 ” * “  가 자동으로 없어진다.

   - 목표수량 :  해당 데이터로 작업해야 할  수량을 입력한다

            이 목표수량은 화면 2-3 작업사양의 계수기 사용여부 항목를 이용하여 목표수량의 작업이 끝나면 자동으로 

            작업을 중지시키고 부저를 울리게 할 때 사용된다.

   - 완료수량 :  해당 데이터를 이용, 연속해서 작업한 수량을 나타낸다. 

   - 데이터 이름 표시 :  하단에는 현재 컨트롤러 자체에 저장되어 있는 데이터 20개의 이름이 표시된다..

   - 목표수량 과 완료수량 활용방법
     1)  화면 2-3 작업사양 의 계수기 사용여부를  “Y” 로 할 때


목표수량 란에 설정된 수량만큼의 작업이 끝나면 다음 순위의 작업으로 자동전환되면서   그 데이터의 

          작업이 계속된다.  5개의 순위가 모두  입력되어 있으면 5개의 목표수량이  모두 끝날 때까지 계속 작업할

          수 있다.  
단, 5개 미만의 작업을 상기의 방법과 같이 하려면 마지막 작업 뒤의 순위에 목표수량을

          `0' 으로 설정하거나 그 순위에 설정되어 있는 계수기 사용여부 옵션을 “N” 으로 하면 된다
     2) 화면 2-3 작업사양 의 카운터 사용여부를  “N” 으로 할 때


[INS] KEY에 의해 설정된 데이터의 작업만을 진행할 수 있으며 이 때에는 목표수량에 설정된 수량과

          작업의 종료와는 아무 관계가 없다.

  
완료수량은 계속 증가해 가며 표시된다
          입력이 끝나고 [ESC]  키를 누르면


  "변경사항 저장 ?     y / N" 라는 문구가  나오며

            “Y” 를 선택하고 [ENTER] 키를 누르면 설정이 완료되면서

             “ 저장완료     [ENTER] “ 라는 문구가 나오며

             [ENTER] 하면 화면 0-6 주화면으로 북귀된다.

             “N” 를 선택하고 [ENTER] 키를 누르면 데이터는 저장되지 않고 화면 0-6 주화면으로 복귀한다

6  운전 (OPERATION) 
 6.1. 운전까지의 준비 

    - 시스템 전체의 전원을 켬 (차단기)

    - 컨트롤러의 전원을 켬 (POWER ON/OFF SWITCH)

    - 서보모타 및 유압펌프모타의 전원을 켬 (MOTOR ON/OFF SWITCH)

    - 설명 4.0.1 에서 설명한 바와 같이 화면 0-1초기화면에서 [ENTER], [ENTER], [ENTER] 하여 

      화면 1-1  주화면으로 진입한다  이 때 시스템은 자동으로 원점을 확인한다
    - 새로운 데이터의 작업을 진행하고자 할 경우 화면 5-1 작업계획 설정 화면에서 작업데이터를 설정한다.

 6.2  운전화면으로의 진입

      수동모드 :  화면 0-6  주화면에서 [3] , [ENTER] 하거나  방향키로 커저를 [수동]란으로 이동시키고 [ENTER]하면

     
        화면 6-1  수동운전화면으로 넘어간다.


   또한,  판넬상의 [MANUAL] 모드 키를 눌러도 역시 화면 6-1  수동운전화면으로 넘어간다.

      죠그 (JOG) 모드 :  수동운전모드로 진입한 뒤 판넬상의 [JOG] 키를 누른다

      자동모드 : 판넬상의 [AUTO] 모드 키를 누르면 화면 6-2  자동운전화면으로 넘어간다.

      스텝모드 : 판넬상의 [STEP] 모드 키를 누르면 스텝운전화면으로 넘어간다.

      신율 측정모드 :  먼저 판넬상 모드키를 이용하여 자동, 스텝모드로 진입한 후 화면 0-6 주화면으로 들어가서

                       [4] , [ENTER] 하거나  방향키로 커저를 [신율]란으로 이동시키고 [ENTER] 한다.

 6-3  운전화면설명
     1,2행  현재 상태 및 운전모드 표시                           ( 화면 6-1  수동운전화면 )
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     3행   순위:  작업계획화면에서 지정된 현재 작업데이터의

                  순위

           데이터 :  현재 작업중인 데이터 번호

     4행   방식 : 자재투입방식

           도면명 :  도면명 

     5행   공정#  : 현재 진행하는 공정번호
           완료 0000/0000 :    작업완료수량 / 목표수량
     6행   속도 :  현재공정의 설정된 속도 (0단계 - 4단계)

           데이터 :    설정된 각 축의 데이터
           현재값 :  각 축의 현재 위치
           단위 : 각 축의 표시단위

           방향 : JOG 모드에서의 각 축의 진행방향

 6.4.  수동조작 (MANUAL MODE)

    판넬상의 수동조작 키를 이용하여 동작별로 시험이 가능하다.

   1)  ORIGIN (원점) 키
     - 기계원점으로 복귀하여 원점을 재설정한다.  

     - 이송축의 경우 원점센서의 이동으로 기계원점을 바꿀 수 있다. 단 이때 기계옵션상의 2번 기계전장도

       새로운 원점으로부터 절곡금형 중심까지의 거리로 수정해야 한다.

   2)  P.S.P. (파이프장착위치, 작업원점,  PIPE SET POSITION)  KEY

     - 파이프 장착위치로 복귀시킬 경우에 사용한다. 
     -  단,  자동모드에서 파이프 장착위치로 한번 이동하여 그 위치를 확인한 후에 사용이 가능하다.

   3)  JOG ON/OFF 키
     -  JOG 모드 : 각 축의 조작이 데이터와 관계없이 동작됨 

        먼저 [JOG] 키를 눌러 JOG 모드로 들어가서 각 축의 단추를 눌러 축을 작동 시킴
  -  JOG OFF 모드 : 각 축의 동작 키는 한 번 누르면 현재 설정된 데이터 만큼씩 동작한다
   4) 축 동작 키 

     - 축 조작용 키  :  각 축당 2개씩 있음.

          BEND   (절곡) 축
----  BEND (절곡),  

RETURN (복귀) 
          PLANE  (회전) 축
----  PLANE R (우회전),  
PLANE L (좌회전)
          FEED    (이송) 축
----  FEED FW (전진),   
FEED BW (후진)
     -  JOG 모드에서는 각 축의 축 조작용 키는 자기보존 하지 않음.  즉 누르고 있는 동안만 작동함.

          이때 속도는 누르고 있는 동안 점점 가속이 붙으므로 조심
     -  이동량 :  JOG  모드에서 각 축을 움직였을 때  운전화면상 데이터는 변화없고 현 위치만 이동되는 

                양만큼씩 변한다.

           BEND (절곡) 축
BEND 
(절곡)
----  + 가산
                      
RETURN 
(복귀)
----  - 감산
           FEED (이송) 축    
FORWARD  (전진)
----  + 가산
                      
BACKWARD (후진)
----   - 감산
           PLANE(회전) 축    RIGHT 
(우회전))
----  + 가산
                      
LEFT
(좌회전)
----   - 감산
     - 데이터에 의한 수동조작
           입력한 데이터에 의한 수동조작은 JOG 모드가 아닐 때만 가능하다.

           각 축의 키를 한번 누르면 수동화면에 표시되어 있는 데이터만큼씩 동작함 

           화면상의 설정치만큼 동작하고 정지함
           이 때의 현재값은 설정치(데이터)와 동일하게 됨

또한 각 방향으로 반복적으로 움직일 수 있다

          즉,  이송을 두 번 시키면 두 번 모두 이동할 수 있다 

    5) 실린더 동작 키 

       -  해당 키의 램프에 빨간 불이 들어오면 해당 실린더가 폐쇄(ON, CLOSE)되었음을 나타내고

          반대로 해당 실린더가 개방(OFF, OPEN)되면 불이 꺼진다. 

       -  즉, 각 단추는 자기 보존을 함. 한번 단추를 누르면 닫히고 다시 누르면 LAMP는 꺼지고 열리는 동작을 함.

          CHUCK 

(척)


CLAMP

(클램프) 
   : 크로스무브가 열려 있는 상태에서는 동작하지 않는다

          TABLE

(테이블) 
   : 크로스무브가 닫혀 있는 상태에서는 동작하지 않는다

          MANDREL

(맨드렐)

          CROSS MOVE
(크로스무브)  : 클렘프나 프레셔가 닫혀 있는 상태에서는 열리지 않는다..

          PRESSURE

(프레셔) 
   : 크로스무브가 열려 있는 상태에서는 동작하지 않는다


SUPP. 1 

(1단 써포터)  : 축 조작키중 이송(FEED)및 절곡(BEND)에 관련된 키조작시 연동된다





     테이블이 상단위치에 있지 않으면 올라가지않는다.


SUPP. 2 

(2단 써포터)  : 축 조작키중 이송(FEED)및 절곡(BEND)에 관련된 키조작시 연동된다

6.5.  자동운전 (AUTO MODE OPERATION)


    ( 화면 6-2  자동운전화면 )
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   1) 판넬상의 [AUTO] 키를 눌러 자동모드로 진입한다.

      이 때 척 캐리지는 설정된 데이터의 자재장착위치로 자동

      이동하고 다른 각 실린더들도 첫 공정의 준비상태가 된다.

   2) [START] 키에 빨간 불이 켜지면 자동운전 준비가 모두 

      끝난 것이며  파이프를 장착한 후 [START] 키를 누르면 

      자동운전이 시작된다
   3) 운전이 진행되는 동안 화면은 항상 지금 현재의 공정상태를

      설정 데이터와 각 축의 현재 위치를 같이 보여준다
   4) 최종공정의 절곡이 완료되면 클램프가 파이프를 물고 있는

      상태로 마지막 절곡포인트에서 정지
     화면 2-3 작업사양 화면의 완성품 배출방법 옵션

     세가지에 따라 파이프를 제거하고
     절곡복귀가 종료되면 척 캐리지는 다시 자재장착위치로 돌아간다. 

   5) 자동운전중 각종 간섭 및 충돌이 생기면 화면 2-2 F,P,B 데이터 입력화면에서 SQUEEZE 방식을 결정하여

      데이터를 수정한 후 재작업한다.

   6)  작업시간 :  작업이 진행되는 동안 소요시간이 하단에 표시되며 이 시간을 참고하여 생산일정을 감안할 수 있다.

 6.6.  단계별 운전 (STEP MODE OPERATION) 

   1)  운전화면은 자동운전화면과 동일하며 모드상태만 “단계별”FH VYTLEHLSEK.

   2)  판넬상의 [STEP] 키를 눌러 스텝모드로 진입한다.

      이 때 척 캐리지는 설정된 데이터의 자재장착위치로 자동 이동하고 각 실린더들도 첫 공정의 준비상태가 된다.

   3)  [START] 키에 빨간 불이 켜지면 스텝운전 준비가 모두 끝난 것이며  파이프를 장착한 후 [START] 키를 누르면

      스텝운전이 시작된다
   4)  운전이 진행되는 동안 화면은 항상 지금 현재의 공정상태를 설정 데이터와 각 축의 현재 위치를 같이 보여준다

   5)  내부적으로 정해진 단계별 동작이 시작되기 전에 하단에 다음 단계의 동작을 간단히 표시해 준다.

       이 때 [START] 키를 누르면 그 단계별 동작이 진행되고 다시 다음 단계동작 전에 다음 단계의 동작을 간단히

       표시해 주면서 정지해 있게 된다. 이 때마다 [START] 키에 빨간 불이 들어오게 되고  이는 다음단계의 

       동작준비가 되었음을 나타낸다.  즉, 이 불이 안들어 오면 다음 단계동작을 진행하기 위해 [START] 키를 눌러도

       진행이 되지 않는다. 

   6) 다시 [START] 키를 눌러 다음 단계(스텝)를 진행한다
   7) 나머지는 자동운전과 동일하다
   8) 자동운전과 단계별 운전의 수시전환 관계 

      - 자동운전중에 판넬의 [STEP] 모드 키를 누르면 바로 스텝모드로 전환되며

      - 마찬가지로 스텝운전중에 판넬의 [AUTO] 모드 키를 누르면 바로 자동운전모드로 전환된다. 

   9) 자동운전과 수동모드와의 관계

      - 자동운전중에 판넬의 [MANUAL] 모드 키를 누르거나 화면상에서 수동모드를 선택하면 

        현재 운전중인 공정이 끝난 후 수동모드로 전환된다.

      - 반대로 수동운전중에 판넬의 [AUTO] 모드 키를 누르면 바로 자동운전모드로 전환된다. 

   10) 단계별 동작중의 메시지

 
단계_XX 
크로스무브ON [시작] 

단계_XX 크로스무브OFF[시작]

 
단계_XX 
프레셔    ON [시작] 

단계_XX 프레셔    OFF[시작]

 
단계_XX 
클램프    ON [시작] 

단계_XX 클램프    OFF[시작]

 
단계_XX 
맨드렐    ON [시작] 

단계_XX 맨드렐    OFF[시작]

 
단계_XX 
테이블    UP [시작] 

단계_XX 테이블 DOWN[시작]

 
단계_XX 
척        ON [시작] 

단계_XX 척        OFF[시작]

 
단계_XX 
써포터 1     [시작] 

단계_XX 써포터 2     [시작]

 
단계_XX 
써포터 3     [시작] 

단계_XX 절곡 복귀 1  [시작]

 
단계_XX 
절곡 복귀 2  [시작] 

단계_XX 절곡 복귀 3  [시작]

 
단계_XX 
절곡 복귀 4  [시작] 

단계_XX 이송 1       [시작]

 
단계_XX 
이송 2       [시작] 

단계_XX 이송 3       [시작]

 
단계_XX 
이송 4       [시작] 

단계_XX 이송 5       [시작]

 
단계_XX 
회전 1       [시작] 

단계_XX 회전 2       [시작]

 
단계_XX 
회전 3       [시작] 

단계_XX 절곡 1       [시작]

 
단계_XX 
절곡 2       [시작] 

단계_XX 절곡 3       [시작]

  - XX : 이 번호는 컨트롤러가 내부적으로 처리하고 있는 번호이므로 큰 의미를 부여하지 않아도 된다. 

   11)  컨트롤 판넬상의 [START] 키와 조작반상의 시작스위치와의 차이

        
컨트롤 판넬상의 [START] 키 
: 눌렀다 떼어야 다음단계를 시작한다.


조작반상의 시작스위치
: 누르고 있으면 계속 다음 단계를 진행한다. 

6.7. 신율측정모드                                        
     ( 화면 6-3. 연신율 측정 데이터 ) 


   먼저 판넬상 모드키를 이용하여 자동, 스텝모드로 진입한 후

   화면 0-6 주화면으로 들어가서  [4] , [ENTER] 하거나 

   방향키로 커저를 [신율]란으로 이동시키고 [ENTER] 하면

   화면 6-3. 연신율 측정 데이터 화면으로 진입한다.

1) 신율 측정결과를 데이터별로 측정하여 저장할 수 있다
     만약 수동모드에서 신율측정모드를 선택하면 

     “수동모드에서는 연신율 측정이 안됩니다.”
      라는 메시지가 나온다. 

2)  [START] 키에 빨간 불이 켜지면 운전준비가
     모두 끝난 것이며 파이프를 장착한 후 [START]

     키를 누르면 자동운전이 시작된다
3)  화면 6-3  연신율 측정화면에는 현재의 데이터에서

  설정된 공정별 절곡각도와 원호계산값이 표시되고

  절곡시 소요된 파이프의 길이(측정값),  연신율이 표시됨
4) 저장되어 있는 측정치 조회방법 :    처음 화면 6-3  연신율 측정화면으로 가면 하단에 

      “연신율 데이터를 보시겠습니까 ?   y/N "      `Y' 하면 현재 저장되어 있는 측정치가  화면에 표시된다
      “그만 보시겠습니까 ?             [취소]"       [ESC] 하고
      “연신율 측정을 하시겠습니까 ?     y/N "       'Y' 하면  다음 측정화면으로 들어가고 
                                                   `N' 하면  화면 0-6 주화면으로 복귀한다.
5) 측정시작 

      “연신율 데이터를 보시겠습니까 ?   y/N "       `N' 하면 

      “연신율 측정을 하시겠습니까 ?     y/N "       'Y' 하면 

      “연신율 측정중!   그만두려면    [취소] 
       계속하려면       [시작[을 누르십시요.. ”     [START] 키를 누르면 자동 혹은 단계별 운전이 시작되면서
                                           
측정치가 화면에 차례대로 표시된다.






측정중 [ESC] 키를 눌러 빠져나오면 측정치를 저장하지 않으며

      “연신율 측정 완료!!  종료하려면 [취소]
       계속하려면       [시작]을 누르십시요.. ” 
“연신율 측정 완료!!” 라는 문구가 화면에 나타나면 

                                           
측정이 완료되어 측정치 저장이 가능한 상태가 되며






이 문구가 나오기 전에 [ESC] 키를 눌러 빠져나오면 측정치를

                                                  저장하지 않고 화면 0-6 주화면으로 복귀한다.






“연신율 측정 완료!!” 라는 문구가 화면에 나타난 후 






 [ESC]를 누르면

      “측정 완료!!  저장할까요  ?  y / N     
       계속하려면       [시작]을 누르십시요.. ” 
“N” 하면 측정치를 저장하지 않고 화면 0-6 주화면으로 복귀하며 






“Y” 하면 측정치를 저장한 후 화면 0-6 주화면으로 복귀한다.

          -  절곡 (각도)    
:  각 공정별 절곡각도      

          -  계산값 (mm)   
:  R1 혹은 R2 에 따라 사전에 계산된 절곡포인트의 원호길이
          -  측정값 (mm) 
:  실제 절곡시 원호를 형성하기 위해 소요된 파이프의 길이
          -  ELONGATION    :  절곡시 늘어난 파이프 길이로서  ⓒ = ⓐ - ⓑ 로 계산되며 화면에 표시되지는 않는다 

          -  %  (연신율)      :  사전에 계산된 원호길이에 대한 ⓒ ELONGATION 의 백분율 

                             
   ⓓ = { ⓐ - ⓑ }  / ⓐ x 100

6.8  키를 이용한 운전중의 모드 전환 

  1) 자동운전과 단계별 운전의 수시전환 관계 

      - 자동운전중에 판넬의 [STEP] 모드 키를 누르면 바로 스텝모드로 전환되며

      - 마찬가지로 스텝운전중에 판넬의 [AUTO] 모드 키를 누르면 바로 자동운전모드로 전환된다. 

  2) 자동운전과 수동모드와의 관계

      - 자동운전중에 판넬의 [MANUAL] 모드 키를 누르거나 화면상에서 수동모드를 선택하면 

        현재 운전중인 공정이 끝난 후 수동모드로 전환된다.

      - 반대로 수동운전중에 판넬의 [AUTO] 모드 키를 누르면 바로 자동운전모드로 전환된다. 

  3)  운전모드와 데이터 입력모드간에는 두가지 작업을 동시에 진행할 수 있으며
     그 방법은 먼저 자동운전모드서 진입한 후 [ESC] 키를 눌러 화면은 자동모드에서 빠져나간 후 
     즉,  화면 0-6 주화면으로 돌아 나온 후 자동운전을 시작하면 화면상에서 데이터편집모드로의 진입이 가능하다

     단, 화면이 자동운전모드에 있을 경우에는 불가능하다.

  4) 수동운전모드에서 자동운전이나 스텝운전모드로의 전환은 항상 가능하다.

7. 비상정지 

    1)  LIMIT 센서에 의한 비상정지 

       발생 : 시스템의 오동작으로 인해 각 축의 동작이 한계점을  벗어나면 LIMIT 센서에 걸려
              시스템이 정지하게 된다.  서보 및 유압펌프 모터가 꺼진다.

       북구 :  LIMIT에 걸린 축을 한계점 이내로 복귀시킨 후 모터 스위치를 껐다가 다시 켠다
              이 때 수동모드로 자동전환되면서 시스템이 정상으로 돌아온다
    2)  비상스위치에 의한 비상정지
       발생 : 시스템의 이상으로 정상운전이 불가능할 때 인위적으로 비상스위치를 눌러 정지시킬
                수 있다
       북구 : 눌러져 있는 비상스위치를 돌려서 원위치시킨 후 모터 스위치를 껐다가 다시 켠다
              이 때 수동모드로 자동전환되면서 시스템이 정상으로 돌아온다
              시스템이 정상으로 돌아올 때까지는 아무 기능도 동작하지 않는다
8.  에러 및 조치사항
1) 이송(FEED)축  데이터 입력 에러
============================================================================================

   
[메시지]                                
[의미]

============================================================================================

장착위치에서 금형간섭. 교정 후, [엔터] 

자재장착위치의 이송(FEED)축의 전진위치가 프레셔와 충돌

프레셔 간섭,           교정 후, [엔터]
    
이송(FEED)축의 전진위치가 프레셔와 충돌
금형 간섭,             교정 후, [엔터]
    
이송(FEED)축의 전진위치가 절곡금형과 충돌
이송 범위 초과,        교정 후, [엔터]      
이송(FEED)축의 후진위치가 웜점밖이어서 갈 수 없음
============================================================================================

조치사항:  1. 우선 [ENTER] 키를 눌러 에러 메시지를 지운다

 2.  F,P,B 데이터 입력화면으로 들어가서 에러가 발생한 공정의
이송(FEED)축 데이터를 검토하여

 
   작업사양에 입력되어 있는 프레셔 간섭위치와 금형 간섭위치 및 자재장착위치를 수정한다.


 3. 작업계획화면으로 들어가서 해당 데이터를 다시 설정하고 운전을 다시 시작한다
2) 절곡(BEND) 데이터 입력에러
============================================================================================

   
[메시지]                                
[의미]

============================================================================================

절곡 범위 초과,,        교정 후, [엔터]
    
BEND 각도가 190도를 초과함
============================================================================================

조치사항:
1. 우선 [ENTER] 키를 눌러 에러 메시지를 지운다
         
2.  F,P,B 데이터 입력화면으로 들어가서 에러가 발생한 공정의 절곡(BEND)축 데이터와 복원공차(SPRING

             BACK) 데이터를 더한 값이 190을 초과하지 않도록 데이터를 수정하고
3. 작업계획화면으로 들어가서 해당 데이터를 다시 설정하고 운전을 다시 시작한다
3) 실린더 및 센서 고장 에러
============================================================================================

   
[메시지]                                
[의미]

============================================================================================

척 이상,             교정 후, [엔터]
 
척 (CHUCK) 실린더나 센서의 고장
크로스무브 이상,     교정 후, [엔터]
    
크로스무브 (CROSS MOCE) 실린더나 센서의 고장
프레셔-1 이상,       교정 후, [엔터]    

프레셔 (PRESSURE) 실린더나 센서의 고장
클램프 이상,         교정 후, [엔터]
    
클램프 (CLAMP) 실린더나 센서의 고장
맨드렐 이상,         교정 후, [엔터]
    
맨드렐 (MANDREL) 실린더나 센서의 고장
상하 장치 이상,      교정 후, [엔터]     

테이블 (TABLE UP/DOWN) 실린더나 센서의 고장
============================================================================================

조치사항:
1. 우선 에러메세지를 확인하고 고장내용을 확인한다.

2.  [ENTER] 키를 눌러 에러 메시지를 지운다
3. 에러메세지상의 고장실린더의 센서가 정상적인지 확인한다.

  
  - 센서에 금속성 물제를 근접시켜서 센서LED 에 불이 들어오면 정상이며
      
     그렇지 않으면 센서고장이거나 센서에 전원이 들어오지 않는 상태임
       
  - 센서가 정상이면 수동모드에서 해당 실린더의 동작스위치를 누르면서

    실린더의 동작여부와 배전반의 해당 릴레이의 동작상태를 확인한다
        
  - 센서와 수동모드에서의 스위치, 릴레이가 정상이면 밸브를 확인한다
4. 센서의 고장이 확실하고 여분의 센서가 없을 경우 기계옵션 입력화면에서

    해당 센서의 사용여부를 "N"로 해 놓으면 시스템의 사용이 가능하다

    단, 단시간내에 센서를 교체하고 해당 센서의 사용여부를 "Y"로 해서 사용해야 한다.

4) 센서 고장 에러

===============================================================================================

   
[메시지]                                
[의미]

===============================================================================================

접합선 감지기, 
   교정 후, [엔터]   
    
접합선 감지기 (SEAM CHECKER) 혹은 회전(PLANE)축 

원점 센서의 고장
절곡 감속,, 
   교정 후, [엔터]

절곡(BEND)축  감속 센서의 고장
절곡 원점 센서, 
   교정 후, [엔터]  
    
절곡(BEND)축  원점 센서의 고장
이송 원점 센서, 
   교정 후, [엔터]         
이송(FEED)축  원점 센서의 고장
이송 감속/종단 센서,    교정 후, [엔터] 
          이송(FEED)축  감속 센서의 고장
===============================================================================================

조치사항:
1. 우선 에러 메세지를 확인하고 고장내용을 확인한다

2.  [ENTER] 키를 눌러 에러 메시지를 지운다

3. 에러 메세지상의 고장실린더의 센서가 정상적인지 확인한다.


   - 센서에 금속성 물제를 근접시켜서 센서LED에 불이 들어오면 정상이며

    그렇지 않으면 센서고장이거나 센서에 전원이 들어오지 않는 상태임

4. 센서의 고장이면 시스템 운전이 불가능하므로 센서를 교체해야 한다

9. 비상상황의 발생
1) 비상스위치의 검출
================================================================================================

   
[메시지]                                
[의미]

================================================================================================

[f    :     ] 에러,,   교정 후 [엔터] 

이송(FEED)축 - 방향 LIMIT 센서 검출
[  f  :     ] 에러,,   교정 후 [엔터] 

이송(FEED)축 + 방향 LIMIT 센서 검출
[   b :     ] 에러,,   교정 후 [엔터]

절곡(BEND)축 + 방향 LIMIT 센서 검출
[     :   E ] 에러,,   교정 후 [엔터] 

비상스위치가 눌러졌음
모터 전원 꺼짐,      교정 후 [엔터] 

서보모터및 유압모터의 전원을 켜는 스위치가 꺼져 있음

================================================================================================

 위의 5가지 비상상황의 발생시 화면에는 에러 메세지가 나타나며, 시스템은 동작불능상태가 된다
 또한,  유압모터와 모든 축의 모터가 OFF된다. 

조치사항:
1. 우선 에러 메세지를 확인하고 고장내용을 확인한다
2. 비상스위치나 LIMIT 센서를 안전지역으로 이동시킨다.


   이 때 모터가 OFF 되어 있는 상태이므로 손으로 밀거나 당기면 된다

3. 컨트롤 판넬의 MOTOR 스위치를 껐다가 다시 켠다

4.  [ENTER] 키를 눌러 에러 메시지를 지운다

5. 수동조작모드에서 [ORIGIN] 키를 눌러 원점을 재설정한다

6. 시스템 운전이 가능한 상태가 된다
2) 서보모터 알람의 발생
================================================================================================

   
[메시지]                                
[의미]

================================================================================================

[   :f   ] 에러,,   교정 후 [엔터] 

이송(FEED)축  SERVO ALARM 발생 (과부하)
[   : p  ] 에러,,   교정 후 [엔터] 

회전(PLANE)축  SERVO ALARM 발생 (과부하)
[   :  b ] 에러,,   교정 후 [엔터] 

절곡(BEND)축  SERVO ALARM 발생 (과부하)
================================================================================================

 위의 3가지 SERVO ALARM 발생시 화면에는 에러 메세지가 나타나며, 시스템은 동작불능상태가 된다
 즉, 유압모터와 모든 축의 모터가 OFF된다.

조치사항:
1. 우선 에러 메세지를 확인하고 알람이 발생한 축이 어떤 축인지 확인한다

2. 해당축에 과부하가 걸린 이유를 찾아 원인을 제거한다
  
3.  SERVO MOTOR DRIVER 의 RESET 스위치 (청색 사각스위치)를 눌러 알람을 해제한다.


4. 컨트롤 판넬의 MOTOR 스위치를 껐다가 다시 켠다

5.  [ENTER] 키를 눌러 에러 메시지를 지운다

6. 수동조작모드에서 [ORIGIN] 키를 눌러 원점을 재설정한다

7. 시스템 운전이 가능한 상태가 된다
별표1:  SQUEEZE 적용시 동작순서

















 GP 방식







==================================================================================================

 SQUEEZE  이송(F), 회전(P), 절곡(B)
 
0,0,0    1,0,0    0,1,0    0,0,1    0,1,1    1,0,1    1,1,0    1,1,1

==================================================================================================

1   복귀(RETURN) SQUEEZE 1번



       0
     0
   0
         0

2   이송(FEED) 양 혹은 이송(FEED) SQUEEZE 1번
   0       0       0       0
     0
   0
 0       0

3   복귀(RETURN) 양 

             0
 0       0
 
 
 
 0
 

4   회전(PLANE) 양     

             0
 0
       0
 
   0
 
 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

    2. 이송(FEED) 완료후 다음동작
             0       0       0       0       0       0      0        0

    4. 회전(PLANE) 완료후 다음동작

   0       0

    1,3. 복귀(RETURN) 완료후 다음동작

   0       0       0

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

5   회전(PLANE) 양



                   0               0              0        0

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

    5. 회전(PLANE) 완료후 다음동작

                   0       0       0       0      0        0

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

6   복귀(RETURN) SQUEEZE 1번 (완료후 다음동작)
                           0       0       0               0

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

7   이송(FEED) SQUEEZE 1번 (완료후 다음동작)
           0                               0      0        0

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

8   이송(FEED)  SQUEEZE  2번 (완료후 다음동작)           이송(FEED) SQUEEZE 2번이 설정될 경우 모두

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

9   절곡(BEND) 혹은  절곡(BEND) SQUEEZE 2번       0       0       0       0       0       0      0        0

    9. 절곡(BEND) 완료후 다음동작
             0       0       0       0       0       0      0        0

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

10  절곡(BEND) SQUEEZE  2번
(완료후 다음동작)  
        절곡(BEND)  SQUEEZE 2번이 설정될 경우 모두

 NGP 방식











==================================================================================================

 SQUEEZE   이송(F), 회전(P), 절곡(B)
 
0,0,0    1,0,0    0,1,0    0,0,1    0,1,1    1,0,1    1,1,0    1,1,1

==================================================================================================

1   복귀(RETURN) SQUEEZE 1번



       0
     0
   0
         0

2   이송(FEED) 양 혹은 이송(FEED) SQUEEZE 1번
   0       0       0       0
     0
   0
 0       0

3   복귀(RETURN) 양 

             0
 0       0
 
 
 
 0
 

4   회전(PLANE) 양     

             0
 0       
       0
 
   0
 
 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

    2. 이송(FEED) 완료후 다음동작
             0       0       0       0       0       0      0        0

    4. 회전(PLANE) 완료후 다음동작

   0       0               0               0

    1,3. 복귀(RETURN) 완료후 다음동작

   0       0       0

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

5   복귀(RETURN) SQUEEZE 1번

                           0       0       0               0

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

    5.  복귀(RETURN) 완료후 다음동작
             0       0       0       0       0       0      0        0

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

6   회전(PLANE) 양
(완료후 다음동작)

                   0               0              0        0

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

7   이송(FEED) SQUEEZE 1번 (완료후 다음동작)
           0                               0      0        0

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

8   이송(FEED)  SQUEEZE 2번 (완료후 다음동작)  
      이송(FEED) SQUEEZE 2번이 설정될 경우 모두

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

9   절곡(BEND) 혹은  절곡(BEND) SQUEEZE 2번       0       0       0       0       0       0      0        0

    9. 절곡(BEND) 완료후 다음동작
             0       0       0       0       0       0      0        0

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

10  절곡(BEND) SQUEEZE  2번
(완료후 다음동작)
     절곡(BEND)  SQUEEZE 2번이 설정될 경우 모두

별표 2) 기계옵션 기능설명

==================================================================================================

        항   목         수치 (mm/msec)              비  고

==================================================================================================
1.기종           ______     SP-15HT   
기계이름 (각 현장에서 임의로 수정할 수 있음.  예: 1호기)
2.총  이송 거리  ______        1500 
전체 이송 가능거리 

이송원점센서를 이동시키면 이 총 이송거리를 다시 설정해 주어야

수동조작시 LIMIT 센서에 걸리는 것을 방지할 수 있다

3.후방이송 거리  ______          N
본 프로그램에서는 사용하지 않음
4-18     
각 축의 속도 설정

각 축의 초당속도 설정(각 축당 5단 설정가능)

19.써포터 위치        ______     800 
원점으로부터의 써포터(SUPP.) 위치까지의 거리.

이송 원점센서를 이동시키면 이 써포터 위치를 다시 설정해 주어야 써포터의

동작이 이송위치에 따라 정상적으로 동작된다.  이 써포터 위치가 너무 크게

설정되면 써포터의 상승때 척 캐리지와 충돌할 위험이 있고, 너무 작게 설정

되면 써포터가 올라와야 할 시점에 상승하지 않는다.

20.써포터 지연        ______    1000 
첫공정에서의 써포터 상승동작전의 지연시간
21.클램프 개방 시간   ______     400 
클램프가 개방되기 시작한 후 다음 동작 시작까지의 시간
22.클램프 폐쇄 시간   ______     200 
클램프가 폐쇄되기 시작한 후 다음 동작 시작까지의 시간
23.클램프 폐쇄 지연   ______     100
클램프가 폐쇄 동작을 시작하기 전의 지연시간
24.클램프-프레셔 지연 ______       N
본 프로그램에서는 사용하지 않음
25.척 개방 시간       ______     400
척이 개방되기 시작한 후 다음 동작 시작까지의 시간
26.척 폐쇄 시간       ______     200
척이 폐쇄되기 시작한 후 다음 동작 시작까지의 시간
27.척 지연            ______     400
척의 개방 및 폐쇄 동작을 시작하기 전의 지연시간

28.이송 지연          ______       0
이송(FEED) 동작 전의 지연시간 

29.이송 원점 복귀 시간______       N
본 프로그램에서는 사용하지 않음
30.회전 지연 시간     ______     100
회전(PLANE) 동작 전의 지연시간 

31.회전 원점 복귀 시간______       N
본 프로그램에서는 사용하지 않음
32.절곡 지연          ______       0
절곡(BEND) 동작 전의 지연시간
33.절곡 원점 복귀 지연______      25
복귀(RETURN) 동작 전의 지연시간
34.프레셔 개방 시간   ______     400
프레셔가 개방되기 시작한 후 다음 동작 시작까지의 시간
35.프레셔 폐쇄 시간   ______     200
프레셔가 폐쇄되기 시작한 후 다음 동작 시작까지의 시간
36.프레셔 반 개방 시간 ______    148 
프레셔가 개방되기 시작한 후 중간에서 정지하게 할 시간




이 옵션은 프레셔 개방시 완전히 개방되지 않고 중간에 멈추었다가 다음 폐쇄

동작시 빨리 폐쇄되도록 하여 생산시간을 단축할 있도록 하는 옵션이다.





단, 크로스무브장치를 사용하거나 이송축이 프레셔 간섭위치 까지 전진하는 

경우와 마지막 공정에서는 이 옵션과 관계없이 완전히 개방된다.

37.프레셔 반 폐쇄 시간 ______    180
프레셔가 폐쇄되기 시작한 후 중간에서 정지하게 할 시간




자재 일시투입방식에서 첫 공정의 진행시 이송이 끝난 후 프레셔가 폐쇄되기

시작하면 시간이 많이 소요되는데 이를 줄이기 위해 이송이 진행되는 동안 

프레셔가 이 옵션의 설정시간동안 미리 동작하였다가 이송이 완료된 후 

완전히 폐쇄되도록 하는 옵션.

단, 이송축의 현재위치나 이송하려는 목표위치가 프레셔 간섭위치에 있으면

이 동작을 하지 않고 이송이 끝난 뒤 프레셔가 동작하기 시작한다.

38.프레셔 반에서 폐쇄 ______     100
프레셔가 중간에서 정지한 후 지연시간
39.테이블 원점복귀 시간_____       0
크로스무브장치가 개방되기 시작한 후 다음 동작까지의 시간
40.테이블 상승 시간   ______     200
테이블이 R1으로 상승 시작한 후 다음 동작까지의 시간
41.테이블 하강 시간   ______     200
테이블이 R2으로 하락 시작한 후 다음 동작까지의 시간
42.맨드렐 윤활 시간     ______   800
윤활 급유시간
43.맨드렐 작동 시간     ______   500
맨드렐이 동작 시작한 후 다음 동작시작까지의 시간
44.크로스무브 지연     ______      0
크로스무브의 개방 및 폐쇄 동작 전의 지연시간
45.크로스무브작동 시간______    1000
크로스무브가 폐쇄되기 시작한 후 다음 동작까지의 시간
46.테이블하강 지연 시간_____       0
테이블이 R2로 하강동작을 시작하기 전의 지연시간




테이블이 R1에서 R2로 바뀔 때 테이블의 하강을 위해 크로스무브장치가

작동하게 되는데 전 공정의 절곡각도가 90보다 큰 경우 절곡된 파이프 부위가 

절곡금형에 걸리는 간섭현상이 발생된다. 

이 간섭을 피하기 위해 이 옵션을 설정하면 이송이 완전히 전진한 후 크로스

무브 장치가 동작을 시작하게 되어 간섭을 피할 수 있다.

또한 전 공정의 절곡각도가 90도보다 작은 경우에는 이 옵션이 무시되도록 

되어 있어 작업시간을 낭비하는 일은 없다

47.금형 교환 속도     ______       N
본 프로그램에서는 사용하지 않음
48.테이블상승 지연 시간_____       0
테이블이 R1로 상승동작을 시작하기 전의 지연시간




테이블이 R2에서 R1으로 바뀔 때 테이블의 상승을 위해 크로스무브장치가

작동 하게 되는데 전 공정의 절곡각도가 90보다 큰 경우 절곡된 파이프 

부위가 절곡금형에 걸리는 간섭현상이 발생된다.

이 간섭을 피하기 위해 이 옵션을 설정하면 이송이 완전히 전진한 후 크로스

무브장치가 동작을 시작하게 되어 간섭을 피할 수 있다.

또한 전 공정의 절곡각도가 90도보다 작은 경우에는 이 옵션이 무시되도록

되어 있어 작업시간을 낭비하는 일은 없다

49.유압 부스터 준비시간_____       N
본 프로그램에서는 사용하지 않음
50.완성품 배출 시간    ______    3000
작업후 클램프가 개방된 후 파이프를 배출하기 위한 시간.

즉, 풋스위치 1,2  모두를 사용하지 읺을 때 적용됨
51.테이블원점 위치    ______       N
본 프로그램에서는 사용하지 않음
52.봉합선 검출 시간   ______       N
본 프로그램에서는 사용하지 않음
53.센서 지연 시간     ______     100
각 실린더의 센서를 확인하기 위한 시간 간격




실린더의 동작속도가 빠르면 생산성 향상을 위해 이 수치를 줄이고

실린더의 속도가 느리면 수치를 늘려 실린더 에러발생을 방지함
==================================================================================================
54.크로스무브 센서 유/무 ______ 
Y/N
1. 각 실린더의 동작을 확인하기 위한 센서가
55.프레셔 센서 유/무  ______

Y/N
   장착되어 있는지를 Y(yes)/N(no)로 입력
56.클램프 센서 유/무  ______

Y/N
   만약 실제 센서가 없는데 이 옵션이 "Y"
57.맨드렐 센서 유/무    ______ 

Y/N
   로 되어 있으면 실린더 에러가 발생함
58.테이블상하센서 유/무_____

Y/N
2. 센서가 실제 장착되어 있어도 "N"로 설정하면

59.척 센서 유/무      ______  

Y/N
   동작시 센서를 확인하지 않고 다음 동작을 진행함
60.회전원점 센서 유/무______

Y/N       회전축의 원점설정을 위해 센서를 사용할 것인지를 설정
별표 3)  입력점검 방법

화면 0-2 욥션지정화면에서 3번 입력점검을 선택하면 화면 10. 입력점검화면으로 들어간다.







  ( 화면 10  입력점검 화면 )

시스템에 이상이 생기면 

우선 이 화면으로 가서 각 축과 각 센서의 입력이 컨트롤러로

정상적으로 들어오고 있는지 확인한다.

1) 각 서보 축 점검

   - 모터 스위치를 끈다.

   - 각 축을 손으로 움직여 가며 화면상의 수치와

     실제 이동 및 회전량을 비교해 본다

   - 이렇게 비교해서 오차가 생긴다면 각 축의 모터나

     엔코더 이상이 있는 경우이다.

2) 스위치 (수동조작키) 점검

- 조작판넬상의 수동조작키를 눌렀을 때 동작이 정상적이지

  않을 때 이 항목을 이용하여 점검한다.

- 조작키를 눌러도 실제 시스템이 동작하지는 않는다.

-  키를 누르면 화면의 스위치 우측에 있는 란에 번호가

표시되는데 그 번호가 표 10-1 에 있는 번호와 일치하지

않으면 컨트롤러 내부의 고장이며 따라서 시스템

수동운전시 정상적인 조작이 불가능하다.







 표 10-1  키 번호

3) 센서 입력 점검                                           -------------------------------------------------------------------------


  




 키       번호                 키         번호

- 현재 감지되고 있는 각 입력신호가 제대로 입력되고 
-------------------------------------------------------------------------

  있는지를 확인한다




CLAMP       01       
CROSSMOVE    02







TABLE       03       
PRESSURE      04

- 센서중 현재 센서 LED에 불이 들어와서 감지되어 있는
SUPP.1       05       
SUPP.2          06

  센서에 대해 표 10-2 에 표기되어 있는 번호에 해당되는
  

  란에 “O” 표시가 되어 있는지 확인해 나간다.  

MANUAL     09       
JOG            10







AUTO        11 

STEP           12

- 기계상태 때문에 감지되지 않고 있는 센서는 금속물체로





  감지시켜 가며 확인한다.



START       13       
CHUCK         14







MANDREL    15 



- 이상이 발생되면 먼저 센서에 이상이 있는지를 점검하고 
ORIGIN      17     
  
P.S.P            18

  센서에 이상이 없으면 결선상태를 점검한다.

FEED FW     19       
FEED BW        20







PLANE  R    21      
PLANE L        22

                                                            BEND        23       
RETURN        24

                                                            ----------------------------------------------------------------------------- 

표 10-2  입력번호

크로스무브원점센서  00,  02      크로스무브끝점센서  01,  03      프레셔 원점센서    04    프레셔 끝점센서    05

테이블 상승센서     06,  08      테이블 하강센서     07,  09      클램프 센서        11    척 센서            12

맨드렐 원점센서       13         맨드렐 끝점센서       14  

이송축 감속센서       15         이송축 원점센서       16        회전축 원점센서    17

절곡축 감속센서       18         절곡축 원점센서       19

MOTOR 스위치        20         START 스위치        21        풋 스위치 1번      22     풋 스위치 2번     23

비상스위치         24          

이송축 원점 LIMIT 센서     25             이송축 끝점 LIMIT 센서    26              절곡축 끝점센서     27

이송축 서보 알람            29             회전축 서보 일람          30              절곡축 서보 알람     31

별첨 4 :  컨트롤러 내부 결선

          [ CPU BOARD ]
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          [ IN / OUT BOARD ]




          [ SERVO CONTROL BOARD ]




          [  AC  POWER  결선도 ]  


           









별표2)  parameter 기능설명
    항   목                     수  치            
  비  고
ADD
MACHINE NAME



SP-15HT

 
TOTAL FEED DISTANCE


1500

 
FIXED BACKWARD DISTANCE


100

8178 *
19
PIPE SUPPORTER POSITION

800

mm from feed origin

817C *
20
SUPPORTER DELAY TIME

100

delay after supporter on/off start

8180 *
21
CLAMP OPEN TIMER


400

delay after unclamping start

8184 *
22
CLAMP CLOSE TIMER

100

delay after clamping start

8188 *
23
CLAMP DELAY 


100
       
delay before unclamp & clamp start

818C
24
CLAMP, PRESSURE DELAY
        N
  




8190 *
25
CHUCK OPEN TIMER


100

delay after unchucking start

8194 *
26
CHUCK CLOSE TIMER 

100

delay after chucking start

8198 *
27
CHUCK DELAY TIMER

100  
       
delay before unchuck & chuck start

819C *
28
FEED DELAY TIMER


100

delay before feed 

81A0
29
FEED ORIGIN RETURN TIMER
        N


81A4 *
30
PLANE DELAY TIMER

100

delay before plane 

81A8
31
PLANE ORIGIN RETURN TIMER 
        N


81AC *
32
BEND DELAY TIMER


100

delay before bend 

81B0 *
33
BEND ORIGIN RETURN TIMER

100

delay before bend return

81B4 *
34
PRESSURE OPEN TIMER

100

*delay before pressure off start 

81B8 *
35
PRESSURE CLOSE TIMER

100

*delay before pressure on start

81BC *
36
PRESSURE HALF LOOSEN TIMER
100 

*timer after pressure half off  start

81C0 *
37
PRESSURE HALF TIGHTEN TIMER
100

*timer atter pressure half on start

81C4 *
38
PRES HALF TO END TIGHTEN TIMER
100

*delay after pressure half on start

81C8 
39 
CARRIAGE RT. TO ORG. TIMER

100

delay after  cross move off start

81CC
40
CARRIAGE UP TIMER


100

delay after table up start

81D0 
41 
CARRIAGE DOWN TIMER

100

delay after table down  start

81D4 *
42
MANDREL LUBRICATE TIMER

600

급유시간
81D8 *
43
MANDREL TIMER


100

delay after mandrel on/off start

81DC
44
CROSS MOVE DELAY TIMER

100

delay before crossmvoe on/off

81E0 *
45
CROSS MOVE ON TIMER

100

delay after crossmove on/off start

81E4
46
CARRIAGE DOWN DELAY 

100

delay before table down

81E8
47
DIE EXCHANGE SPEED (1--5)
        N

81EC
48
CARRIAGE UP DELAY

100

delay before table up

81F0
49
BOOSTER TIMER

        N 


81F4 *
50
KICK TIMER 


1000

for discharge : delay after unclamping

81F8
51
TABLE ORIGINAL POSITION            N

81FC
52
SEAM CHECK TIMER

        N 


검출시간
8200 *
53
SENSOR CHECKING DELAY TIME
100

delay in sensor checking repeat

       
54
CROSSMOVE SENSOR CHECKING
Y/N


55
PRESSURE SENSOR CHECKING

Y/N


56
CLAMP SENSORR CHECKING

Y/N


57
MANDREL SENSOR CHECKING 

Y/N


58
TABLE U/D SENSOR CHECKING

Y/N


59
CHUCK SENSOR CHECK 

Y/N


60
PLANE ORIGIN SENSOR

Y/N

입력케이블0     입력케이블 1      출력케이블  0    출력케이블 1





이송(FEED)      회전(PLANE)       절곡(BEND)       사용안함





   모니터                       프린터                 사용안함


                KEY


              BOARD


 DC POWER                 FLOPPY DISK DRIVE       사용안함          POWER INLET


    & KEY





KEY BOARD 커넥터 ( 12 pin )








FDD  DC POWER  ( 4 pin )





부저








    모니터                        컨트롤러       FAN








               


         커넥터(암)                                         커넥터


         커넥터(수)                                      (암)   (수)


             





   전원                                                                 배전반


  스위치                                                                
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