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Pravne upozornenie

Koncept vystraznych upozorneni

Ta priro¢nik vsebuje napotke, katere morate upostevati zaradi vase osebne varnosti, kot tudi zaradi izogibanja Skode
na stvareh. Napotki za vaso osebno varnost so poudarjeni z opozorilnim trikotnikom, napotki za posami¢ne
poskodbe stvari pa so brez opozorilnih trikotnikov. Odvisno od stopnje nevarnosti so opozorila prikazana v
naras¢ajo¢em zaporedju, kot je prikazano v nadaljevanju.

/\ NEBEZPECENSTVO

pomeni, da bo nastopila smrt ali teZje telesne poskodbe, ¢e ne upostevate ustreznih previdnostnih ukrepov.

/\ VYSTRAHA

pomeni, da lahko nastopi smrt ali tezje telesne poskodbe, ¢e ne upostevate ustreznih previdnostnih ukrepov.

/\ OPATRNE

pomeni, da lahko nastopijo lazje telesne poSkodbe, e ne upostevate ustreznih previdnostnih ukrepov.

POZOR

pomeni, da lahko nastopijo poSkodbe stvari, ¢e ne upostevate ustreznih previdnostnih ukrepov.

Ce nastopa so¢asno veé stopenj ogrozanja, se vedno uporabi opozorilo doloene najvisje stopnje. Ce se v
dolo¢enem opozorilu pred poSkodbami osebja opozarja z opozorilnim trikotnikom, potem se lahko v istem opozorilu
dodatno vkljuci e opozorilo pred poskodbami stvari.

Kvalificirano osebje

Udrzbu produktu/systému patriaceho k tejto dokumentacii mdZe vykonavat vyluéne personal kvalifikovany pre dant
ulohu pri dodrziavani prislusnej dokumentacie patriacej k danej ulohe, predovsetkym bezpeénostnych a vystraznych
pokynov, ktoré su v nej obsiahnuté. Kvalifikovany personal je na zaklade svojho vzdelania a skisenosti sposobily
rozpoznat' pri manipulacii s tymito produktmi/systémami rizika a eliminovat’ mozné nebezpecenstva.

Pouzivanie vyrobkov Siemens v stlade s icelom pouzitia

Upostevajte naslednje:

/\ VYSTRAHA

Vyrobky Siemens sa smu pouzivat’ vylu¢ne na ucely uvedené v katalégu a v prislusnej technickej dokumentacii.
V pripade, ze sa pouzivaju cudzie vyrobky a komponenty, musia byt doporu¢ené alebo schvalené spolo¢nostou
Siemens. Bezporuchova a bezpecna prevadzka predpoklada odbornu prepravu, skladovanie, umiestnenie,
montaz, instalaciu, uvedenie do prevadzky, obsluhu a udrzbu. Musia sa dodrzat’ pripustné podmienky prostredia.
Taktiez sa musia dodrziavat’ pokyny v prislusnej dokumentacii.

Znamke
Vse oznake, ki so oznacene z znakom zascitene blagovne znamke ®, so blagovne znamke podjetja Siemens AG.
Preostale oznake v tem besedilu so lahko blagovne znamke, katerih uporaba za namene tretjih oseb, lahko Skoduje
pravicam njihovega lastnika.

IzkljuGitev jamstva

Vsebino poudarjenega tiska smo glede ujemanja preverili z opisano strojno in programsko opremo. Kljub temu vseh
odstopanj ni mozno popolnoma izkljugiti, tako da glede popolne usklajenosti ne moremo prevzeti nobenega jamstva.
Navedbe v tem poudarjenem tisku se redno preverjajo, morebitni potrebni popravki se nahajajo v naslednjih izdajah.
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Dokumentacia SINUMERIK
Dokumentacia SINUMERIK je rozdelena do nasledujucich kategoérii:
® \/Seobecna dokumentacia/katalogy
e Uzivatelska dokumentécia

® Dokumentacia vyrobcu/servisu

Dalsie informacie
Na nasledujucej adrese (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614)
najdete informacie o témach:

e Objednanie dokumentacie/prehiad publikacii
e Dalsie linky na prevzatie dokumentov
e Online vyuzivanie dokumentacie (prirugky/ziskavanie a vyhladavanie informacii)

Ak mate otazky k technickej dokumentacii (napr. podnety, korekcie), zaslite, prosim, e-mail na
nasledujucu adresu (mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

Moja podpora/Dokumentéacia

Na nasledujucej adrese (https://support.industry.siemens.com/My/ww/en/documentation)
najdete informacie zamerané na individualne zostavenie dokumentécie na zaklade podkladov
od spolo¢nosti Siemens a jej prisposobenie vlastnej dokumentacii stroja.

Skolenie

Na nasledujucej adrese (http://www.siemens.com/sitrain) najdete informacie o Skoleni
SITRAIN k vyrobkom, systémom a rieSeniam techniky pohonu a automatizovanej techniky od
spolo¢nosti Siemens.

FAQ (Casto kladené otazky)

Casto kladené otazky najdete na strankach Servis a podpora v sekcii Podpora k vyrobku
(https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/ps/faq).

SINUMERIK

Informacie o riadiacom systéme SINUMERIK najdete na nasledujucej adrese (http://
www.siemens.com/sinumerik).

Brusenie
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Predhovor

Cielova skupina

Cielova skupina

Tato dokumentacia je ur€ena operatorovi, ktory obsluhuje brusky na valcové plochy a brusiace
stroje, ktoré pracuju so softvérom SINUMERIK Operate.

Pouzivanie

Tato uzivatelska priruéka oboznamuje pouzivatelov s ovladacimi prvkami a ovladacimi
prikazmi. Pomaha pouzivatelom cielene reagovat’ pri vyskyte poruch a zaviest' prislusné
opatrenia.

Standardny rozsah

V tejto dokumentacii su opisané funkcie Standardného rozsahu. Doplnenia alebo zmeny, ktoré
vykona vyrobca stroja, zdokumentuje samotny vyrobca stroja.

V riadiacom systéme sa mézu dat’ spustit’ dalSie funkcie, ktoré nie su vysvetlené v tejto
dokumentacii. Pri novom dodani, resp. v pripade opravy vSak na tieto funkcie nevznika ziadny
narok.

Rovnako tato dokumentacia neobsahuje z dévodov prehTadnosti vsetky detailné informacie o
vSetkych typoch vyrobku a rovnako neméze ani zohladnit' kazdy pomyslitelny pripad
zostavenia, prevadzky a udrzby.

Technicka podpora

Telefénne Cisla Specifické pre jednotlivé krajiny, ktoré su uréené pre technické poradenstvo,
najdete na internete na nasledujucej adrese (https://support.industry.siemens.com/sc/ww/en/
s¢/2090) v sekcii ,Kontakt®.

Brusenie
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Zakladné bezpeénostné upozornenia

1.1 VSeobecné bezpednostné upozornenia

/\ VYSTRAHA

Nebezpeéenstvo ohrozenia Zivota pri nereSpektovani bezpeénostnych pokynov a
zostatkovych rizik

dokumentacii méze dojst’ k nehodam s nasledkom tazkych zraneni alebo smrti.
® ReSpektujte bezpe€nostné upozornenia uvedené v hardvérovej dokumentacii.
® Pri posudzovani rizik zohladnite zostatkové rizika.

Pri nereSpektovani bezpecnostnych pokynov a zostatkovych rizik v prislusnej hardvérovej

/\ VYSTRAHA

Chyby funkcie stroja v désledku chybnej alebo zmenenej parametrizacie

V dosledku chybnej alebo zmenenej parametrizacie mdze na strojoch dojst’ k chybnym
funkciam, ktoré mézu viest' k zraneniam alebo k smrti.

® Chrante parametrické nastavenia pred pristupom nepovolanych oséb.

e Majte chybné funkcie pod kontrolou prijatim vhodnych opatreni, napr. NUDZOVE
ZASTAVENIE alebo NUDZOVE VYPNUTIE.

Brusenie
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Zakladné bezpecnostné upozornenia

1.2 Rucenie a zodpovednost’ za priklady aplikdcii

1.2 Ruéenie a zodpovednost za priklady aplikacii

Priklady aplikacii nie sU zavézné a nepodliehaju naroku na Uplnost vzhiadom na konfiguraciu
a vybavu, ako aj akukolvek eventualitu. Priklady aplikacii nepredstavuju ziadne Specifické
rieSenia pre zakaznikov, maju sluzit’ iba ako pomocné informacie pri rieSeni typickych uloh.

Ako pouzivatel ste zodpovedny za spravnu prevadzku opisanych produktov. Tieto priklady
aplikacii vas nezbavuju povinnosti bezpecnej manipulacie pri aplikacii, indtalacii, prevadzke a
udrzbe.

Brusenie
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Zakladné bezpecnostné upozornenia

1.3

Brusenie

1.3 Priemyselna bezpecnost’ (Industrial Security)

Priemyselna bezpec€nost’ (Industrial Security)

Upozornenie
Priemyselna bezpeénost (Industrial Security)

Spolocnost’ Siemens ponuka vyrobky a rieSenia s funkciami priemyselnej bezpecnosti —
Industrial Security, ktoré podporuju bezpecnu prevadzku zariadeni, systémov, strojov a sieti.

Aby boli zariadenia, systémy, stroje a siete zabezpecené proti kyber hrozbam, je potrebné
implementovat’ komplexny koncept priemyselnej bezpecnosti (a nepretrzite ho udrziavat),
ktory zodpoveda aktualnemu stavu techniky. Vyrobky a rieSenia spolo¢nosti Siemens
predstavuju iba jednu zlozku takéhoto konceptu.

Zakaznik zodpoveda za to, aby sa zabranilo nepovolanému pristupu do jeho zariadeni,
systémov, strojov a sieti. Systémy, stroje a komponenty by mali byt prepojené s podnikovou
sietou a internetom iba v tom pripade, ak a pokial je to nutné a boli vykonané prislugné
ochranné opatrenia (napr. pouzivanie firewallu a segmentacia siete).

Okrem toho by sa mali reSpektovat’ odporucania spolo¢nosti Siemens k prisluSnym ochrannym
opatreniam. DalSie informacie o priemyselnej bezpe€nosti najdete na:

Priemyselna bezpec¢nost' (Industrial Security) (http://www.siemens.com/industrialsecurity)

Vyrobky a rie$enia od spolognosti Siemens su neustale zdokonalovang, aby sa zvy$ovala ich
bezpecnost. Spolo¢nost’ Siemens vyslovne odporu¢a vykonavat aktualizacie, akonahle su k
dispozicii prislusné aktualizacie, a pouzivat’ vzdy iba aktualne verzie produktov. Pouzivanie

zastaranych verzii alebo verzii, ku ktorym sa uz neposkytuje podpora, moze zvySovat' riziko

kyber hrozieb.

Aby ste mali vzdy k dispozicii informacie o aktualizaciach produktov, objednajte si Siemens
Industrial Security RSS Feed na:

Priemyselna bezpec¢nost' (Industrial Security) (http://www.siemens.com/industrialsecurity)

Dal$ie informacie najdete na internete:

Prirucka pre projektovanie Industrial Security (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/
view/108862708)
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/\ VYSTRAHA

Nebezpeéné prevadzkové stavy v désledku manipulacie so softvérom

Manipulacie softvéru (napr. virusy, trojske kone, malvér, Cervy) mozu spdsobit’ neisté
prevadzkové stavy vasho zariadenia, ktoré mézu viest' k smrti, tazkym zraneniam alebo
materialnym Skodam.

Udrzujte softvér v aktualnom stave.

Zaclente automatizaCné a hnacie komponenty do komplexnej koncepcie priemyselnej
bezpeclnosti technologického zariadenia alebo stroja podla aktualneho stavu techniky.
Vo vasej komplexnej koncepcii priemyselnej bezpeénosti zohiadnite véetky pouzité
vyrobky.

Chrarite stbory na vymenitelnych pamatovych médiach pred skodlivym softvérom
vykonanim prislusnych opatreni, napr. pouzitim antivirového programu.

Chrarite pohon pred neopravnenymi zmenami aktivaciou funkcie menica ,,Ochrana know-
how*.

Brusenie
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Uvod

2.1 Prehlad produktu

Riadiaci systém SINUMERIK je riadiaci systém CNC (Computerized Numerical Control) pre

obrabacie stroje (napr. tvarniace stroje).

Pomocou riadiaceho systému CNC mozete v spojeni s tvarniacim strojom realizovat’ o. i.
nasledujuce zakladné funkcie:

® \/ytvaranie a prispésobovanie technologickych programov,
® spracovanie technologickych programov,

® rucné ovladanie,

® pristup k internym a externym datovym nosi¢om,

e editovanie dat pre programy,

e spravovanie nastrojov, nulovych bodov a dal$ich uzivatelskych dat potrebnych v
programoch,

® vykonavanie diagnostiky riadenia a stroja.

Systémové oblasti

Zakladné funkcie su v riadiacom systéme zhrnuté do nasledujucich systémovych oblasti:

Systémové oblasti
Spracovanie technologického programu, STROJ
ruéné ovladanie
Sprava nastrojov
Vytvaranie a prispdsobovanie technologickych PROGRAM
programov
Pristup k internym a externym datovym SPRAVA
nosicom PROGRAMOV
Zobrazenie alarmu, servisné hlasenia » DIAGNOSTIKA
Prisposobenie NC dat stroju, UVEDENIE DO
systémové nastavenie PREVADZKY

Brusenie
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Uvod
2.2 Predné casti oviadacieho panela

2.2 Predné Casti oviadacieho panela
2.2.1 Prehlad
Uvod

Prostrednictvom prednej Casti ovladacie panela prebieha zobrazovanie (obrazovka) a obsluha
(napr. trvalo definované tlacidla a programové tlagidla) uzivatelského rozhrania SINUMERIK

Operate.

Podla ovladacieho panela OP 010 st zobrazené vzorovo tie komponenty, ktort st k dispozicii
pre obsluhu riadiaceho systému a obrabacieho stroja.

Brusenie
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Uvod
2.2 Predné casti oviadacieho panela

Ovladacie prvky a zobrazovacie prvky

LR ey

4
i
S
;

Vil

1 Abecedny blok

Drzte stladené tlagidlo <Shift> a zvolte zvlastne znaky umiestnené na tlagidlach s dvojitym ob-
sadenim a napiste velké pismena.

Upozornenie: V zavislosti od konfiguracie vasho riadiaceho systému sa budu zasadne pisat’
velké pismena
2 Ciselny blok

Drzte stladené tlagidlo <Shift> a zvoite zvlastne znaky umiestnené na tladidlach s dvojitym ob-
sadenim.

Blok ovladacich tlacidiel
Blok horucich tlacidiel
Kurzorovy blok

USB rozhranie

Tlacidlo Vyber ponuky

o N o o b~ W

Tlacidlo Ponuka dopredu

9 Tlacidlo Oblast’ stroja

10 Tlagidlo Ponuka naspat’

11 Programové tlacidla
Obrazok 2-1  Zobrazenie prednej ¢asti ovladacieho panela OP 010

Literattra

Presnejsi popis, ako aj zobrazenie dalich pouziteinych prednych &asti ovladacieho panela,
najdete v nasledujucej literature:

Brusenie
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Uvod

2.2 Predné casti oviadacieho panela

Prirucka pristroja — Ovladacie komponenty pristroja a sietové zapojenie; SINUMERIK 840D

sl

222 Tlagidla ovladacieho panela

Na obsluhu riadiaceho systému a obrabacieho stroja su k dispozicii nasledujuce tlacidla a

kombinacie tladidiel.

Tlacéidla a kombinacie tladidiel

Tladidlo

=

7
ALARM
CANCEL

1...n

+d

CHANMEL

@

HELP

=

MNEXT
WINDOW

EX]
WINDOW

SHIFT

EX]
WINDOW

ALT

26

Funkcia

<ALARM CANCEL>
Vymaze alarmy a hlasenia, ktoré st oznacené tymto symbolom.

<CHANNEL>
Prepina pri viacerych kanaloch na dalSi kanal.

<HELP>
Vyvola kontextovu online napovedu k zvolenému oknu.

<NEXT WINDOW> *
® Prepina medzi oknami.

® Prepina pri viackanalovom zobrazeni, resp. pri kanaloch s
viacerymi funkciami v ramci jedného kanalového stlpca medzi
hornym a dolnym oknom.

e Zvoli vo vyberovych zoznamoch a vo vyberovych poliach prvy
zéznam.

® Presunie kurzor na zaciatok textu
* na USB klavesniciach pouzite tladidlo <Home>, resp. <Pos 1>
<NEXT WINDOW> + <SHIFT>

e Zvoli vo vyberovych zoznamoch a vo vyberovych poliach prvy
zdznam.

® Presunie kurzor na zaciatok textu.

e Oznadi suvisly vyber od aktualnej polohy kurzora po cielovt
polohu.

® Oznaci suvisly vyber od aktualnej polohy kurzora po zaciatok
programového bloku.

<NEXT WINDOW> + <ALT>

® Presunie kurzor na prvy objekt.

e Presunie kurzor do prvého stipca tabuikového riadku.
® Presunie kurzor na zaciatok programovej vety.

Brusenie
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Uvod

NEXT
WINDOW

CTRL

NEXT
WiNDow

CTRL

SHIFT

PAGE

PAGE

SHIFT

I

PAGE
up

CTRL

PAGE
DOAWN

PAGE
DOWN

SHIFT

PAGE
DOAWN

CTRL

CTRL
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2.2 Predné casti oviadacieho panela

<NEXT WINDOW?> + <CTRL>
® Presunie kurzor na zaciatok programu.
e Presunie kurzor do prvého riadku aktualneho stipca.

<NEXT WINDOW> + <CTRL> + <SHIFT>
® Presunie kurzor na zaciatok programu.
e Presunie kurzor do prvého riadku aktuaineho stipca.

e Oznadi suvisly vyber od aktualnej polohy kurzora po cielovu
polohu.

® (Oznadi suvisly vyber od aktualnej polohy kurzora po zaciatok
programu.

<PAGE UP>
Listuje v okne o jednu stranu nahor.

<PAGE UP> + <SHIFT>

Oznaci v Sprave programov a v Editore programu adresare, resp.
programové vety od polohy kurzora az po zaciatok okna.

<PAGE UP> + <CTRL>
Presunie kurzor na najvrchnejsi riadok okna.

<PAGE DOWN>
Listuje v okne o jednu stranu nadol.

<PAGE DOWN> + <SHIFT>

Oznadi v Sprave programov a v Editore programu adresare, resp.
programové vety od polohy kurzora az po koniec okna.

<PAGE DOWN> + <CTRL>
Presunie kurzor na najspodnejsi riadok okna.

<Kurzor vpravo>

e Editovacie pole
Otvori v Editore adresar alebo program (napr. cyklus).

e Navigacia
Presunie kurzor o jeden znak doprava.
<Kurzor vpravo> + <CTRL>

e Editovacie pole
Presunie kurzor o jedno slovo doprava.

® Navigacia 5
Presunie kurzor v tabulke do nasledujucej bunky vpravo.
<Kurzor viavo>

e Editovacie pole
Zatvori v Editore programu adresar alebo program (napr. cyklus).
Ak ste vykonali zmeny, prevezmu sa.

® Navigacia 3
Presunie kurzor o jeden znak dolava.
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Uvod
2.2 Predné casti oviadacieho panela

<Kurzor viavo> + <CTRL>

e Editovacie pole
Presunie kurzor o jedno slovo dolava.

® Navigacia } 3
Presunie kurzor v tabulke do nasledujucej bunky vlavo.
A <Kurzor hore>

e Editovacie pole 3
Presunie kurzor do nasledujuceho horného pola.

e Navigacia
— Presunie kurzor v tabulke do nasleduijticej bunky hore.
— Presunie kurzor v obraze ponuky nahor.
‘ + e <Kurzor hore> + <CTRL>V )
® Presunie kurzor v tabulke na zaciatok tabulky.
® Presunie kurzor na zaciatok okna.
A+ ‘Q <Kurzor hore> + <SHIFT>

SHIFT Oznadi v Sprave programov a v Editore programu suvisly vyber
adresarov, resp. programovych viet.

<Kurzor dolu>

v e Editovacie pole
Presunie kurzor nadol.

e Navigacia
— Presunie kurzor v tabulke do nasledujticej bunky dolu.
— Presunie kurzor v okne nadol.
<Kurzor dolu> + <CTRL>
® Navigacia
— Presunie kurzor v tabulke na koniec tabulky.
— Presunie kurzor na koniec okna.
® Simulacia
Znizi override.

< | +|CTRL

Y | +[cTRL

\ AR ‘Q <Kurzor dolu> + <SHIFT>
SHIFT Oznadi v Sprave programov a v Editore programu suvisly vyber
adresarov, resp. programovych viet.
o <SELECT>
SELECT Prepina vo vyberovych zoznamoch a vo vyberovych poliach medzi

viacerymi naprogramovanymi moznostami.

Aktivuje zaSkrtavacie policko.

Zvoli v Editore programu a v Sprave programov programovu vetu,
resp. program.

o N <SELECT> + <CTRL> )

SELECT Prepina pri oznaCovani tabulkovych riadkov medzi vybranymi a ne-
vybranymi.

o N ‘Q <SELECT> + <SHIFT>

SELECT SHIFT Zvoli vo vyberovych zoznamoch a vo vyberovych poliach predcha-

dzajuci zaznam, resp. posledny zaznam.

Brusenie
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<END>

Presunie kurzor na posledné zadavacie pole v okne, na koniec ta-
bulky alebo programového bloku.

Zvoli vo vyberovych zoznamoch a vo vyberovych poliach posledny
zdznam.

<END> + <SHIFT>
Presunie kurzor na posledny zaznam.

Oznaci suvisly vyber od polohy kurzora po koniec programového
bloku.

<END> + <CTRL>

Presunie kurzor na posledny zaznam do posledného riadka aktual-
neho stlpca alebo na koniec programu.

<END> + <CTRL> + <SHIFT>

Presunie kurzor na posledny zaznam do posledného riadka aktual-
neho stlpca alebo na koniec programu.

Oznaci suvisly vyber od polohy kurzora po koniec programového
bloku

<BACKSPACE>

e Editovacie pole
Vymaze oznaceny znak vlavo od kurzora.

® Navigacia 3
Vymaze vSetky oznacené znaky vlavo od kurzora.
<BACKSPACE> + <CTRL>

e Editovacie pole
Vymaze oznacené slovo vlavo od kurzora.

® Navigacia 3

Vymaze vSetky oznacené znaky vlavo od kurzora.
<TAB>
® Presunie kurzor v Editore programu vzdy o jeden znak.

® Presunie kurzor v Sprave programov k nasledujucemu zaznamu
vpravo.

<TAB> + <SHIFT>
® Presunie kurzor v Editore programu vzdy o jeden znak.

® Presunie kurzor v Sprave programov na nasledujuci zaznam
vlavo.

<TAB> + <CTRL>
® Presunie kurzor v Editore programu vzdy o jeden znak.

® Presunie kurzor v Sprave programov k nasledujucemu zaznamu
vpravo.

<TAB> + <SHIFT> + <CTRL>
® Presunie kurzor v Editore programu vzdy o jeden znak.

® Presunie kurzor v Sprave programov na nasledujuci zaznam
vlavo.
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<CTRL> + <A>

Vyberie vSetky zaznamy v aktualnom okne (iba v Editore programu
a v Sprave programov).

<CTRL> + <C>

Skopiruje oznaceny obsah.

<CTRL> + <E>
Vyvola funkciu ,Ctrl Energy*.

<CTRL> + <F>

Otvori dialég vyhiadavania v zoznamoch parametrov stroja a v zoz-
namoch nastavovacich dat, pri nacitani a ukladani v editore MDA,
ako aj v Sprave programov a v systémovych datach.

<CTRL> + <G>

Prepina v maske parametrov medzi pomocnym obrazkom a grafic-
kym zobrazenim.

<CTRL> + <L>
Meni aktualne uzivatelské rozhranie jedno po druhom cez vietky
nainstalované jazyky.
Q <CTRL> + <SHIFT> + <L>
CTRL| * +] L

SHIFT Meni aktualne uZivatelské rozhranie cez vSetky nainstalované jazy-
ky v opacnhom poradi.
<CTRL> + <P>

CTRL| +| A

CTRL C

CTRL| +| E

CTRL| +| F

CTRL| +| G

CTRL| +| L

+| P ¥

CTRE Zaznamena aktualne uzivatelské rozhranie na obrazovke a obrazok
ulozi ako subor.
<CTRL> + <S>

CTRL| +| S . . . L
Zapne, resp. vypne jednotlivu vetu v simulacii.
<CTRL> + <V>

CTRL| +| V o, , .
® Vlozi text zo schranky na aktualnu polohu kurzora.
® Vlozi text zo schranky na miesto oznaCeného textu.
<CTRL> + <X>

CTRL| +| X . . . . .
Vystrihne oznageny text. Text sa nachadza v schranke.
<CTRL> + <Y>

CTRL| +| Y L . . . .
Reaktivuje zrusené zmeny (iba v Editore programu).
<CTRL> + <Z>

CTRL| +| Z

Vrati posledny krok (iba v Editore programu).

<CTRL> + <ALT> + <C>

Vytvori kompletny Standardny archiv (.LARC) na externom datovom
nosici (pamatovy klu¢ USB) (pri 840D sl/828D)

Upozornenie:
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

CTRL| +| ALT | +| C

Brusenie
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ALT

SHIFT

ALT

SHIFT

ALT

SHIFT

CTRL

ALT

ALT

ALT

DEL

DEL

CTRL
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<CTRL> + <ALT> + <S>

Vytvori kompletny Standardny archiv (.ARC) na externom datovom
nosici (pamat'ovy kliu¢ USB) (pri 840D sl).

Vytvori kompletny Standardny archiv (.ARD) na externom datovom
nosici (pamat'ovy klu¢ USB) (pri 828D).

Upozornenie:

ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

<CTRL> + <ALT> + <D>

Zalohuje protokolové subory na pamatovy kiu¢ USB. Ak nie je za-
sunuty ziadny pamatovy klu¢ USB, subory sa zalohuju do vyrobnej
oblasti CF karty.

<SHIFT> + <ALT> + <D>

Zalohuje protokolové subory na pamatovy klug USB. Ak nie je za-
sunuty ziadny pamatovy kiu¢ USB, subory sa zalohuju do vyrobnej
oblasti CF karty.

<SHIFT> + <ALT> + <T>

Spusti ,HMI Trace*.

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Ukongi ,HMI Trace”.

<ALT> + <S>
Otvori editor na zadavanie azijskych pismen.

<ALT> + <Kurzor hore>
Presunie v editore zaciatok bloku, resp. koniec bloku hore.

<ALT> + <Kurzor dolu>
Presunie v editore zaciatok bloku, resp. koniec bloku dolu.

<DEL>

e Editovacie pole
Vymaze prvy znak vpravo od kurzora.

® Navigacia
Vymaze vSetky znaky.
<DEL> + <CTRL>

e Editovacie pole
Vymaze prvé slovo vpravo od kurzora.

e Navigacia
Vymaze vSetky znaky.
<Medzernik>

e Editovacie pole
Vlozi znak medzery

® Prepina vo vyberovych zoznamoch a vo vyberovych poliach
medzi viacerymi naprogramovanymi moznost'ami.

<Plus>
e Otvori adresar, ktory obsahuje prvky.
e Zvacsi grafické zobrazenie pri simulacii a zapisoch cesty.
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<Minus>

® Zatvori adresar, ktory obsahuje prvky.

® ZmenSi grafické zobrazenie pri simulacii a zapisoch cesty.
<=>

Otvori kalkulacku v zadavacich poliach.

<Hviezdicka>
Otvori adresar so vSetkymi podadresarmi.

<Vinovka>
Meni znamienko &isla medzi plus a minus.

@ <INSERT>

INSERT e Otvori editovacie pole v rezime vkladania. Ak stladite toto tlacidlo
znovu, opustite toto pole a zadania sa zruSia.

e Otvori vyberové pole a zobrazi moznosti vyberu.
® Vlozi v programe pracovnych krokov prazdny riadok pre G kéd.

® Prepne vo zdvojenom editore, resp. vo viackanalovom zobrazeni
z editovacieho rezimu do obsluzného rezimu. Opatovnym
stlacenim tohto tlacidla sa dostanete opat’ do editovacieho

rezimu.
@ + ‘Q <INSERT> + <SHIFT>
INSERT SHIFT Zapne, resp. vypne Editovaci rezim pre vyvolanie programu pri pro-
gramovani G-kodu.
_9 <INPUT> )
INPUT e Ukonci zadanie hodnoty do zadavacieho pola.

e Otvori adresar alebo program.

® Vlozi prazdny programovy blok, ked je kurzor umiestneny na
konci programového bloku.

® Vlozi znak na oznacenie nového riadku a programovy blok sa
rozdeli na 2 Casti.

® Viozi v G kéde novy riadok po programovej vete.
® Vlozi v programe pracovnych krokov novy riadok pre G kod

® Prepne vo zdvojenom editore, resp. vo viackanalovom zobrazeni
z editovacieho rezimu do obsluzného rezimu. Opatovnym
stlacenim sa dostanete opat’ do editovacieho rezimu.

A <ALARM> - iba OP 010 a OP 010C
ALARM Vyvola systémovu oblast’ ,Diagnostika*“.
<PROGRAM> —iba OP 010 a OP 010C
PROGRAM Vyvola systémovu oblast' ,Sprava programov®.

<OFSET> -iba OP 010 a OP 010C
Vyvola systémovu oblast’ ,,Parametre®.

<SPRAVA PROGRAMU> — iba OP 010 a OP 010C
Vyvola systémovu oblast' ,Sprava programov®.

OFFSET

PROGRAM
MANAGER

Brusenie
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2.2 Predné casti oviadacieho panela

Tlacidlo Ponuka dopredu
Prepne na rozSirenu vodorovnu listu programovych tlacidiel.

Tladidlo Ponuka naspéat’
Prepne naspat’ do nadradenej ponuky.

<STROJ>
Vyvola systémovu oblast’ ,Stroj“.

<VYBER PONUKY>
Vyvola zakladnu ponuku na vyber systémovych oblasti.
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2.3 Ovladacie panely stroja

2.3.1 Prehlad

Tvarniaci stroj mdze byt vybaveny ovladacim panelom od spolo€nosti Siemens alebo
Specifickym ovladacim panelom od vyrobcu stroja.

Prostrednictvom ovladacieho panelu stroja sa spustaju ¢innosti tvarniaceho stroja ako
napriklad posuvanie osi alebo spustenie opracovania obrobku.

23.2 Ovladacie prvky ovladacieho panela stroja

Podla ovladacieho panela stroja MCP 483C IE st vzorovo zobrazené ovladacie a
zobrazovacie prvky ovladacieho panelu stroja Siemens.

Prehlad

5

®

(1) Tlagidlo NUDZOVE ZASTAVENIE

(2) Montazne miesta pre riadiace pristroje (d = 16 mm)

(3) RESET

(4) Ovladanie programu

(5) Prevadzkové rezimy, funkcie stroja

(6) Tlacidla zakaznika T1 az T15

(7) Osi pojazdu so superpoziciou rychloposuvu a prepnutim suradnic
(8) Ovladanie vretena prepinacom Override

9) Ovladanie posuvu prepinacéom Override

(10)  Kiugovy prepinaé (Styri polohy)
Obrazok 2-2  Pohlad spredu na ovladaci panel stroja (prevedenie Frézovanie)

Brusenie
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Ovladacie prvky

2.3 Oviddacie panely stroja

Tlagidlo NUDZOVE ZASTAVENIE

o8

RESET

7

RESET

Stlacte toto tlacidlo v situaciach, ked:

® s v nebezpedenstve Zivoty ludi,

® hrozi nebezpecenstvo, ze sa posSkodi stroj alebo obrobok.

VSetky pohony sa zastavia s najvy$sim moznym brzdnym momentom.

Vyrobca stroja
Pre dal3ie reakcie po stladeni tla¢idla NUDZOVE ZASTAVENIE re$pektuijte, prosim,
udaje od vyrobcu.

® Prerusi spracovanie aktualneho programu.
Riadiaci systém NCK ostava synchrénny so strojom. Je v zakladnej
polohe a pripraveny na novy priebeh programu.

® \/ymaze alarm.

Ovladanie programu

=)

SINGLE
BLOCK

CYCLE
START

CYCLE
STOP

<SINGLE BLOCK>
Zapne/vypne rezim Jednotliva veta.

<CYCLE START>

Tlagidlo sa oznaduje aj ako Start NC.
Spusti sa spracovanie programu.
<CYCLE STOP>

Tladidlo sa oznaduje aj ako Stop NC.
Zastavi sa spracovanie programu.

Prevadzkové rezimy, funkcie stroja

Wy
UL

JOG

9)

TEACH IN

REPOS

Brusenie

<JOG>
Zvoli prevadzkovy rezim ,JOG*.

<TEACH IN>
Zvoli prevadzkovy rezim ,Teach In“.

<MDA>
Zvoli prevadzkovy rezim ,MDA".

<AUTO>
Zvoli prevadzkovy rezim ,AUTO".

<REPOS>
Spéatné polohovanie, opatovny najazd na konturu.
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e <REF POINT>

REF.POINT Najazd na referencny bod.

—> Inc <VAR> (Incremental Feed Variable)
[VARI Rozmer kroku s premenlivou velkostou prirastku.

—>| Inc (Incremental Feed)

1 Rozmer kroku s naprogramovanou velkostou prirastku postvania 1, ..., 10
000 prirastkov.

—>
10000

{é‘} Vyrobca stroja
Vyhodnotenie prirastku zavisi od parametra stroja.

Osi pojazdu so superpoziciou rychloposuvu a prepnutim suradnic

N Tladidla osi
Vyber osi.
A
+ Smerova tladidla
Vyber smeru pojazdu.
L <RAPID>
RAPID Posuva os rychloposuvom pri stlaéenom smerovom tlacidle.
@ <WCS MCS>
WCS MCS Prepina medzi suradnicovym systémom obrobku (SSO) a suradnicovym

systémom stroja (SSS).

Ovladanie vretena prepinacom Override

—he <SPINDLE STOP>
SEor Zastavi vreteno.
—1ho <SPINDLE START>
CTART Spusti vreteno.

Brusenie
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Ovladanie posuvu prepinacom Override

MWAO <FEED STOP>

o Zastavi spracovanie beZiaceho programu a pohony osi.
A D <FEED START>

FEED . . . . s e .

START Povoli spracovanie programu v aktualnej vete a povoli aj vysunutie na hod-

notu posuvu naprogramovanu v programe.

Brusenie
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24 Uzivatelské rozhranie
24.1 Rozdelenie obrazovky
Prehiad
AN B
— || ) | 17.11.18
|M| AUTO 18:49
(19— HC/WKS/SCHLEIFEN/B_ACHSE_AUSRICHTEN ] SIEMENS
()—Z RESET MRD|[ ) ]
MKS Poloha [mm] ] T.F.5 B_fAchse_Schleifen! <5 P Y—
X1 0.0000 “I T SCHEBE_LINKS R 8.0008( funkcie
1 &or L 6.9800 _
Y1 0.0000 Zaklad, O
@—L~ F 8.868 bloky
21 0.0000 2 B.088  mny/min 1aaﬁ I
B1 L A 0 B}
H 8.888 ° o 31 g g.0%| Gasy —/—0O5)
1= 1]
S2 8 168%) ¢
MC/WKS/SCHLEIFEN/B_ACHSE_AUSRICHTEN G-funkeie | Dr;;;‘:n";u
; Austichten B-Achseq Al 1:lg1 13 A
CYCLEBBB( )Y 2 14: G99
CYCLE4BA(1, "B_Achse Schleifen1™, 5.5,8,18 | | 3: 15: G94
)9 | 8617 16: CFC ®
® H389 7: G40 21: BRISK Sk. hodn.
8: G588 29: CUT2D MKS
9: 29: DIAMOF
5| 1e: Goa 38: COMPOF
STl
v Pre- Uupluu UyhFad. 8 Real Korek
| pisat | H progr. @' bloku simul. %’ progr.

AW N -

38

Aktivna systémova oblast’ a prevadzkovy rezim
Riadok alarmu/hlasenia

Prevadzkové hlasenia kanalu

Zobrazenie pre

® aktivny nastroj T

® momentalny posuv F

® aktivne vreteno s momentalnym stavom (S)
e zatazenie vretena v percentach

Zvisla lista programovych tlacidiel

Zobrazenie aktivnych G funkcii, vSetkych G funkcii, H funkcii, ako aj zadavacie okno pre rézne funkcie (napr. skryté

vety, ovplyvnenie programu)
Vodorovna lista programovych tlacidiel

Brusenie
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8 Dialdgovy riadok pre sprostredkovanie dodatognych uZivateiskych informacii
9 Pracovné okno so zobrazenim programového bloku
10 Zobrazenie polohy osi v okne so skuto¢nymi hodnotami
11 Stav kanalu a ovplyvnenie programu
12 Nazov programu
Obrazok 2-3  Uzivateiské rozhranie brisenia

24.2 Zobrazenie stavu

Zobrazenie stavu obsahuje najdélezitejSie informacie o aktualnom stave stroja a stave NCK.
Okrem toho sa zobrazia alarmy, ako aj hlasenia NC, resp. PLC.

Podia toho, v ktorej systémovej oblasti sa nachadzate, bude sa zobrazenie stavu skladat’ z
viacerych riadkov:

e Velké zobrazenie stavu
V systémovej oblasti ,Stroj* sa zobrazenie stavu sklada z troch riadkov.

® Malé zobrazenie stavu
V systémovych oblastiach ,Parametre®, ,Program®, ,Sprava programov*, ,Diagnostika“ a
,Uvedenie do prevadzky“ pozostava zobrazenie stavu z prvého riadka velkého zobrazenia.

Zobrazenie stavu systémovej oblasti ,Stroj*

Prvy riadok
Ctrl Energy — zobrazenie vykonu

Zobrazenie Vyznam

ENM Stroj nepracuje produktivne.

= Stroj pracuje produktivne a dochadza k spotrebe energie.
) Stroj uklada energiu naspat do siete.

Zobrazenie vykonu v stavovom riadku musi byt zapnuté.
Upozornenie

Informacie o konfiguracii najdete v nasledujucej literature:
Systémova prirucka ,Ctrl-Energy“, SINUMERIK 840D s!/828D

Aktivna systémova oblast’

Zobrazenie Vyznam

Systémova oblast’ ,Stroj*
Pri dotykovej obsluhe tu mézete prepnat’ systémovu oblast.

-l
M, |
1 @ Systémova oblast’ ,Parametre”

Systémova oblast’ ,Program*®

Brusenie
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40

Zobrazenie

Vyznam

Systémova oblast’ ,Sprava programov*

Systémova oblast’ ,Diagnostika“

Zal>il=.

Systémova oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*

Aktivny prevadzkovy rezim, resp.

prevadzkovy podrezim

Zobrazenie Vyznam
i Prevadzkovy rezim ,JOG*
JOG
] 2 Prevadzkovy rezim ,MDA*
MDA
=) Prevadzkovy rezim ,AUTO"
AUTO
i Prevadzkovy podrezim ,TEACH In“
Teach In
Prevadzkovy podrezim ,REPOS*
REPOS

8

REF POIH

Prevadzkovy podrezim ,REF POINT*

Alarmy a hlasenia

Zobrazenie

Vyznam

P2 R AS) Kanal 1: F

Zobrazenie alarmu

Cisla alarmov st zobrazené bielym pismom na &ervenom poza-
di. Prislusny text alarmu je zobrazeny &ervenym pismom.

Sipka ukazuje, Ze su aktivne viaceré alarmy.

Symbol potvrdenia ukazuje, ze sa da alarm potvrdit,, resp. vyma-
zat'.

ﬁllﬂ?rﬂﬂl’ 0

Hlasenia NC, resp. PLC
Cisla a texty hlaseni st zobrazené &iernym pismom.
Sipka ukazuje, Ze su aktivne viaceré hlasenia.

READY TO START

Hlasenia z programov NC nemaju ziadne Cisla a zobrazuju sa

zelenou farbou.

Druhy riadok

Zobrazenie

Vyznam

TEST_TEACHEN

Cesta programu a nazov programu

Zobrazenia v druhom riadku sa daju projektovat’.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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Treti riadok
Zobrazenie Vyznam
Zobrazenie stavu kanalu.
EEcHANT RESET Ak su na stroji pritomné viaceré kanaly, zobrazi sa aj nazov ka-

nalu.

Ak je pritomny iba jeden kanal, zobrazi sa ako stav kanalu ,Re-
set”.

Pri dotykovej obsluhe tu mézete prepnut’ kanal

Zobrazenie stavu kanalu:

Program sa pozastavil voibou ,Reset".
Program sa spracuva.

Program sa prerusil volbou ,Stop*.

Zobrazenie aktivnych ovplyvneni programu:
PR PRT: Ziadny pohyb osi
DRY: Skusobny posuv

! FEN

RGO: Znizeny rychloposuv
MO1: Naprogramované zastavenie 1
M101: Naprogramované zastavenie 2 (oznacenie variabilné)

SB1: Jednotliva veta nahrubo (program sa zastavi iba po vetach,
ktoré vykonavaju nejaku funkciu stroja)

SB2: Vypoctova veta (program sa zastavi po kazdej vete)

SB3: Jednotliva veta jemne (program sa zastavi aj v cykloch iba
po vetach, ktoré vykonavaju nejaku funkciu stroja)

Prevadzkové hlasenia kanalu:
/"\Faulty NC block / user alarm | Zastavenie: Spravidia je potrebny zasah operatora.
|© Remaining dwell time:15 Sec. Cakanie: Nie je potrebny Ziadny zasah operatora.

Ktoré ovplyvnenia programu sa zobrazia, zavisi od nastaveni od vyrobcu stroja.

{g‘} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

243 Okno so skutoénymi hodnotami

Zobrazia sa skutoéné hodnoty osi, ako aj ich polohy.

SSO/SSS

Zobrazené suradnice sa vztahuju bud' na suradnicovy systém stroja alebo obrobku.
Suradnicovy systém stroja (SSS) nezohladriuje v protiklade k suradnicovému systému
obrobku (SSO) Ziadne posunutia nulového bodu.

Zobrazenie mozete prepinat’ pomocou programového tlacidla ,Skuto&né hodnoty SSS“ medzi
suradnicovym systémom stroja a suradnicovym systémom obrobku.

Zobrazenie skuto¢nych hodnét poldh sa mdze vzt'ahovat aj na suradnicovy systém ENS.
Vystup pol6h sa vSak aj nadalej realizuje v SSO.

Brusenie
Priru¢ka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SA0 41



Uvod

2.4 UZivatelské rozhranie

Suradnicovy systém ENS zodpoveda suradnicovému systému SSO, znizenému o urcité
zlozky ($P_TRAFRAME, $P_PFRAME, $P_ISO4FRAME, $P_CYCFRAME), ktoré systém
pocas opracovania pouzije a opat’ zrusi. Pouzitim suradnicového systému ENS sa vyhne
skokom v zobrazeni skuto&nych hodnét, ktoré by boli vyvolané pridavnymi zlozkami.

Zobrazenie celého obrazu

{LS} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Stlacte programové tlacidla ,>>“ a ,,Skuto¢nu hodnotu Zoom*.

Zoom
akt.hodn.

Prehlad zobrazenia

Zobrazenie

Vyznam

Stipce riadku hlaviéky

SSO/SSS

Zobrazenie osi vo zvolenom suradnicovom systéme.

Poloha

Poloha zobrazenych osi.

Zobrazenie zostatkovej drahy

Pokym program bezi, zobrazuje sa zostatkova draha pre aktualnu
vetu NC.

Posuv/override

Vo verzii celého obrazu sa zobrazi posuv pdsobiaci na osi, ako aj
override.

Repos-posunutie

Zobrazi sa rozdiel drahy osi posunuty v ruénom rezime.

Tato informacia sa zobrazi iba vtedy, ked sa nachadzate v pre-
vadzkovom podrezime ,Repos®.

Monitorovanie kolizii w7 Funkcia Zabranenie koliziam je pre prevadzkove rezimy
(iba 840D sl) - JOG a MDA, resp. AUTOMATIKA zapnuta.
Upozornenie:
V zavislosti od parametra stroja $MN_JOG_MO-
DE_MASK nemusi byt symbol zobrazeny.
Respektujte tu, prosim, tdaje od vyrobcu
stroja.
£ Funkcia Zabranenie koliziam je pre prevadzkove rezimy
JOG a MDA, resp. AUTOMATIKA vypnuta.
Riadok paty Zobrazenie aktivnych posunuti nulovych bodov a transformacie.
Vo verzii celého obrazu sa dodato¢ne zobrazia hodnoty T, F, S.
244 OknoT,F, S

V okne T, F, S sa zobrazia najdblezitejSie data k aktualnemu nastroju, posuvu (posuv drahy,
resp. posuv osi v JOG) a vretenu.

42

Brusenie
Priru¢ka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SA0Q



Uvod
2.4 UZivatelské rozhranie

V okne T, S, F* sa zobrazuju viaceré vretena s max. dvoma zobrazeniami zatazenia vretena.
Zobrazenie vykonu pri bruseni je integrované do zobrazenia poctu ota¢ok vretena. Ukazovatel
vykonu sa nachadza v rovine Z za hodnotou poctu otacok.

Pre zobrazenie vretena plati:
® Hlavné vreteno sa vzdy zobrazuje
® PLC udava, ktoré nastrojové vreteno sa ma zobrazit’

e Cislo vretena zaznamenané v parametroch nastroja je zaroven aj aktivnym nastrojovym
vretenom, ak sa hodnota nerovna nule

Parametre nastroja

Zobrazenie Vyznam

T

Nazov nastroja Nazov aktualneho nastroja

Miesto Miesto aktualneho nastroja

D Cislo reznej hrany aktuéineho nastroja

Nastroj sa zobrazi s prislusnym symbolom typu nastroja podia aktualneho
suradnicového systému vo zvolenej polohe reznej hrany.

Ak sa nastroj nakloni, zohladni sa to v zobrazeni polohy reznej hrany.
V rezime DIN-ISO sa namiesto Cisla reznej hrany zobrazi &islo H.

H Cislo H (blok korek&nych parametrov nastroja v rezime DIN-ISO)
Ak existuje platné &islo D aktualneho nastroja, zobrazi sa dodatocne.

Priemer aktualneho nastroja

Polomer aktualneho nastroja

Hodnota Z aktualneho nastroja

X [N |Q

Hodnota X aktualneho nastroja

Parametre posuvu

Zobrazenie Vyznam
F
N Blokovanie posuvu

Skuto¢na hodnota posuvu

Ked vykonavaju pojazd viaceré osi, zobrazi sa pri:

® Prevadzkovom rezime ,JOG“: Posuv osi vykonavajucej pojazd

® Prevadzkovom rezime ,MDA® a ,AUTO": Naprogramovany posuv osi

Rychloposuv GO je aktivny
0.000 Nie je aktivny ziadny posuv
Override Zobrazenie v percentach

Brusenie
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Parametre vretena

Zobrazenie Vyznam

S

S1 Vyber vretena, oznacenie Cislom vretena a hlavné vreteno
Pocet otacok Skutocna hodnota (ked sa vreteno toci, zobrazeny udaj je vacsi)

Pozadovana hodnota (zobrazuje sa vzdy, aj pri polohovani)

Symbol Stav vretena

Vreteno nie je povolené

m Vreteno sa otaca doprava

m Vreteno sa otaca dolava
. Vreteno stoji

Override Zobrazenie v percentach

Zat'aZzenie vretena Zobrazenie medzi 0 a 100 %
Horna hrani¢na hodnota moze byt vacsia ako 100 %.

ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Upozornenie
Zobrazenie logickych vretien

Ked je aktivny prevodnik vretena, v suradnicovom systéme obrobku sa zobrazia logické
vretena. Pri prepnuti do suradnicového systému stroja sa zobrazia fyzikalne vretena.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

245 Aktualne zobrazenie vety

V okne aktualneho zobrazenia vety ziskate zobrazenie programovych viet, ktoré sa
momentalne spracuvaju.

Zobrazenie aktualneho programu
Pri beziacom programe ziskate nasledujuce informacie:
® V titulnom riadku sa uvadza nazov obrobku, resp. programu.

® Programova veta, ktora sa prave spracuva, sa nachadza na farebnom pozadi.

Brusenie
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2.4 UZivatelské rozhranie

Zobrazenie dob spracovania

V pripade, Ze v nastaveniach pre automaticky rezim definujete zaznamenavanie déb
spracovania, namerané ¢asy sa zobrazia na konci riadka v takejto podobe:

Zobrazenie

Vyznam

Svetlozelené pozadie

@17.18

Namerana doba spracovania programovej vety (automaticky rezim)

Zelené pozadie

@ 19.47

Namerana doba spracovania programového bloku (automaticky rezim)

Svetlomodré pozadie

@ 17.31

Odhadovana doba spracovania programovej vety (simulacia)

Modré pozadie

@ 19,57

Odhadovana doba spracovania programového bloku (simulacia)

ZIté pozadie

@ 4,53

Cakacia doba (automaticky rezim alebo simulacia)

Zvyraznenie zvolenych prikazov G kédu alebo kitidovych slov

V nastaveniach editora programu definujete, €i sa budu zvolené prikazy G kodu farebne
zvyraziiovat. Predvolene sa potom budu pouzivat’ nasledujuce farebné kédovania:

Zobrazenie Vyznam

Modré pismo Funkcie D, S,F, T,MaH
M3eq

Cervené pismo Pohybovy prikaz ,G0“

GaY

Zelené pismo Pohybovy prikaz ,G1¢

G1Y

Modrozelené pismo Pohybovy prikaz ,G2" alebo ,,G3“
G39

Sivé pismo Komentar

Vyrobca stroja

V konfiguraénom subore ,sleditorwidget.ini“ mézete definovat’ dalSie zvyraznenia.
'{Jé} ResSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.
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Priame editovanie programu

V stave Reset mate moznost priamo editovat’ aktualny program.

@ 1. Stlacte tlaCidlo <INSERT>.

INSERT

2. Umiestnite kurzov na pozadované miesto a editujte programovu vetu.
Priame editovanie je mozné iba pre bloky G kodu v paméati NC, nie pri
externom spracovani.

/€>> 3. §_tlaéte tlacidlo <INSERT>, aby ste opat’ opustili program a Editovaci re-
zim.

INSERT

Pozri tiez

Nastavenia pre automaticky rezim (Strana 204)

246 Obsluha prostrednictvom programového tlacidla a tlacidiel

Systémové oblasti/prevadzkové reZimy

Uzivatelské rozhranie pozostava z réznych okien, v ktorych sa nachadza vzdy 8 vodorovnych
a 8 vertikalnych programovych tlacidiel.

Programové tlagidla ovladate pomocou tlagidiel, ktoré sa nachadzaju vedla programovych
tlacidiel.

Prostrednictvom programovych tlacidiel mézete zakazdym zobrazit’ nové okno alebo vyvolat
funkcie.

Obsluzny softvér sa ¢leni na 6 systémovych oblasti (Stroj, Parametre, Program, Sprava
programov, Diagnostika, Uvedenie do prevadzky) a na 5 prevadzkovych rezimov, resp.
prevadzkovych podrezimov (JOG, MDA, AUTO, TEACH IN, REF POINT, REPOS).

Zmena systémovej oblasti

Stlacte tlacidlo <VYBER PONUKY> a pomocou vodorovne;j listy programovych
JEn tlaCidiel zvolte pozadovanu systémovu oblast.

Systémovu oblast’ ,Stroj“ mdzete vyvolat’ aj priamo pomocou tlacidla na ovladacom paneli.

™ Stlacte tlacidlo <STROJ>, aby ste zvolili systémovu oblast’ ,Stroj“.

—
MACHINE

Brusenie
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Zmena prevadzkového rezimu

Prevadzkovy rezim, resp. prevadzkovy podrezim mézete zvolit' priamo pomocou tlacidiel na
ovladacom paneli stroja alebo pomocou zvislych programovych tlacidiel v zakladnej ponuke.

V3seobecné tlagidla a programové tlagidla

Ked sa na uzivatelskom rozhrani v dialégovom riadku vpravo objavi symbol
> [Z1], mdzete v ramci uzivatelského rozhrania menit’ vodorovnu li§tu programo-
vych tlaCidiel. Na to stlacte tlacidlo Ponuka dopredu.

Symbol ukazuje, ze sa nachadzate v rozsirenej liste programovych tlaci-
diel.

Pri opatovnom stlaceni tlacidla sa opat’ zobrazi povodna vodorovna lista pro-
gramovych tlacidiel.

Programovym tlagidlom ,>>“ otvorite novu zvislu listu programovych tlacidiel.

Tymto programovym tlacidlom ,<<" sa dostanete opat naspat’ k predchadzaju-
cej zvislej liste programovych tlacidiel.

<< Programovym tlacidlom ,Naspat™ zatvorite otvorené okno.
Maspat
Programovym tla¢idlom ,Zrusit* opustite okno bez toho, aby sa prevzali zadané
2rusit hodnoty a dostanete sa taktiez naspat’ do nadradeného okna.
v Ked ste do masky parametrov spravne zadali vSetky potrebné parametre, méo-
Prevziat zete okno zatvorit’ a ulozit’ programovym tladidlom ,Prevziat”. Zadané hodnoty
sa prevezmu do programu.
v Programovym tladidlom OK ihned spustite ¢innost, napr. premenovanie alebo
0K vymazanie programu.
24.7 Zadanie alebo vyber parametrov

Pri nastavovani stroja a pri programovani musite zakazdym zadat' do zadavacich poli hodnoty
pre r6zne parametre. Farebné pozadie poli uvadza informaciu o stave zadavacieho pola.

Oranzové pozadie Zadavacie pole je zvolené
Svetlooranzové pozadie Zadavacie pole sa nachadza v editovacom rezime
Ruzové pozadie Zadana hodnota je nespravna

Vyber parametra

Pri niektorych parametroch mézete v zadavacom poli vyberat’ z viacerych naprogramovanych
moznosti. Do tychto poli nemdzZete samostatne zadavat’ Ziadne hodnoty.

V nastroji ,, Tooltipp“ sa zobrazi symbol vyberu: O
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Postup

48

Prislusné vyberové polia
Vyberové polia existuju pri roznych parametroch:
® \yber medzi jednotkami

® Prepnutie medzi absolutnym a inkrementalnym rozmerom

o 1. Stlacajte tlacidlo <SELECT> dovtedy, kym nevyberiete pozadované na-
SELECT stavenie, resp. jednotku.

Tladidlo <SELECT?> je dostupné iba vtedy, ked existuju viaceré moznosti

vyberu.
- ALEBO -
@ Stlacte tlaCidlo <INSERT>.
INSERT Moznosti vyberu sa zobrazia v zozname.

2 Tladidlami <Kurzor dolu> a <Kurzor hore> vyberiete pozadované nasta-

v . venie.

A

3. V pripade potreby zadajte do prislusného zadavacieho pola hodnotu.

_<P> 4. Stlacte tlacidlo <INPUT>, aby ste ukoncili zadavanie parametrov.

INPUT

Zmena alebo vypocet parametrov

Ak nechcete niektort hodnotu v zadavacom poli Uplne prepisat’, ale iba zmenit' jednotlivé
znaky, mozete prepnut do rezimu vkladania.

V tomto rezime mdzete zadavat’ aj jednoduché vypodtové vyrazy bez toho, aby ste museli
vyslovne vyvolat’ kalkulacku.

Upozornenie
Funkcie kalkulagky

V maskach parametrov cyklov a funkcii v systémovej oblasti ,Program” nie je mozné vyvolat
funkciu kalkulacky.

@ Stlacte tlacidlo <INSERT>.
INSERT Rezim vkladania je aktivny.
Tlagidlami <Kurzor vTavvo> a <Kurzor vpravo> sa mbzete pohybovat’ v
4 ramci zadavacieho pola.

>
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-— Tlacidlami <BACKSPACE> a <DEL> mézete mazat’ jednotlivé znaky.

Zadaijte hodnotu alebo vypocet.

_<P> TlaCidlom <INPUT> ukoncite zadavanie hodndt a vysledok sa prevezme
do pola.

Prevzatie parametrov
Ked ste spravne zadali vSetky potrebné parametre, mézete okno zatvorit’ a ulozit'.

Parametre nemoézete prevziat’ dovtedy, pokym su zadané neuplne alebo s hrubou chybou. V
dialdgovom riadku potom mdzete vidiet, ktoré parametre chybaju alebo boli zadané chybne.

v Stlacte programové tlacidlo ,OK®".
0K
- ALEBO -
v Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat®.
Prevzial’
248 Kalkulacka

Kalkulacka vam umoznuje vypocitat’ hodnoty pre zadavacie polia. Vybrat’ si pritom mozete
medzi jednoduchou Standardnou kalkulackou a rozSirenym zobrazenim s matematickymi
funkciami.

Ovladanie kalkulagky

® Na dotykovom paneli obsluhujete kalkulacku uplne jednoducho prostrednictvom
dotykového ovladania.

® Bez dotykového panelu obsluhujete kalkulaCku pomocou mysi.

Postup
1. Umiestnite kurzor na pozadované zadavacie pole.
_ 2. Stlacte tlacidlo <=>.
Zobrazi sa kalkulacka.
min 3. Pre pracu so Standardnou kalkula¢nou stlacte tladidlo <min>.
- ALEBO -
extend Pre prepnutie na rozSirené zobrazenie stlacte tlacidlo <extend>.
4. Zadaijte vypoctovy prikaz.
Mézete pouzivat funkcie, vypoctové symboly, Cisla a Ciarky.
Brusenie
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_ 5. Stlacte znak Rovna sa na kalkulacke.

- ALEBO -

Uypoditat Stlacte programové tlaidlo ,Vypoditat™.
- ALEBO -

_$> Stlacte tlacidlo <INPUT>.

INPUT Hodnota sa vypocita a zobrazi sa v zadavacom poli kalkulacky.

v 6. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat™.

Preuziat Vypogitana hodnota sa prevezme do zadavacieho pola okna a zobrazi

sa.
249 Funkcie kalkulaCky

Vyvolané operacie sa zobrazuju v zadavacom poli kalkulacky az do iniciovania vypoctu
hodnoty. Mate moznost dodato¢ne zmenit' zadania a vytvorit’ Strukturu funkcii.

Vykonanie zmeny vam umoznia nasledujuce pamat'ové funkcie a funkcie vymazania:

Tlagidlo Funkcia
MS Ulozenie hodnoty do vyrovnavacej pamate (Memory Save)
MR Vyvolanie vyrovnavacej pamate (Memory Recall )
MC Vymazanie vyrovnavacej pamate (Memory Clear)
¢ Vymazanie jedného znaku (Backspace)
CE Vymazanie vyrazu (Clear Element)
C Vymazanie vSetkych zadani (Clear)

Vytvorenie Struktary funkcii
Mate nasledujuce moznosti vytvorenia Struktary funkcii:

e Umiestnite kurzor v ramci zatvoriek vyvolanej funkcie a dodato¢ne dopliite argument o
dalSiu funkciu.

® \/ zadavacom riadku oznacte vyraz, ktory sa ma pouzit ako argument, a nasledne stlacte
zelané tlacidlo funkcie.
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Vypocet percent
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Kalkulacka podporuje nielen vypocet percentualneho podielu, ale aj zmenu zakladnej hodnoty
o urcity percentualny podiel. S tymto cielom stlacte nasledujuce tladidla:

Priklad: Percentualny podiel

Vypodet funkcii uhla

4 @ 50 % _ 2
Priklad: Zmena o percentudlny podiel
4 . 50 % _ 6
1. Skontrolujte, Ci je potrebné zadat’ uhly v oblukovej miere ,RAD* alebo v
stupriovej miere ,DEG*.
RAD 2. Stlacte tlacidlo ,RAD®, ak chcete vypoditat funkcie uhla v stupfiovej miere
.DEG".
Napis na tlacidle sa zmeni na ,DEG*.
- ALEBO -
DEG Stlacte tlacidlo ,DEG*, ak chcete vypocitat funkcie uhla v oblukovej miere.
Napis na tlacidle sa zmeni na ,RAD".
SIN 3. Stlacte tlacidlo pre pozadovanu funkciu uhla, napr. ,SIN®.
4. Zadaijte Ciselnu hodnotu.
ATAN

Dalsie matematické funkcie

Brusenie

Stlacte tlacidla v uvedenom poradi:

Druha mocnica

2 Cislo

Druha odmocnica
Je R Cislo

Exponencialna funkcia
Ciselny z&- | pp  Exponent

klad
Vypocet zvyskovej triedy
Cislo Delitel

MOD

Absolltna hodnota

aBS Cislo
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Celociselny podiel

INT Cislo

Prepocet medzi milimetrami a palcami

1. Zadaijte Ciselnu hodnotu.

MM 2. Pre prepocet z palcov na milimetre stlacte tlacidlo ,MM".
Tladidlo ziska modré pozadie.

- ALEBO -

INCH Pre prepocet z milimetrov na palce stlacte tlacidlo ,INCH*".
Tlacidlo ziska modré pozadie.

3. Stlacte tladidlo ,=" na kalkulacke.

Prepocitana hodnota sa zobrazi v zadavacom poli. Tla€idlo pre jednotku
bude mat’ opat’ sivu farbu.

24.10 Kontextova ponuka

Pri kliknuti pravym tlacidlom mysi sa otvori Kontextova ponuka, ktora ponuka nasledujuce
funkcie:

e \ystrihnut
Cut Ctrl+X

e Kopirovat’
Copy Ctrl+C

® Viozit
Paste Ctrl+V
Editor programu
V Editore mate k dispozicii dodato¢né funkcie

® ZruSenie poslednej zmeny
Undo Ctrl+Z

e (Opatovné vykonanie zrusenej zmeny
Redo Ctrl+Y

Méze sa zruSit' az 50 vykonanych zmien.

Brusenie
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Postup

2412

Brusenie

2.4 UZivatelské rozhranie

Prestavenie jazyka uZivatelského rozhrania

Q\ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*.
Uvedenie
do preu
Change 2. Stlacte tlacidlo ,Change language® (,Zmenit’ jazyk®).
language Otvori sa okno ,Vyber jazyka“. Posledny nastaveny jazyk je aktivny.
3. Umiestnite kurzor na pozadovany jazyk.
v 4, Stlacte programové tlacidlo ,,OK*.
0K
- ALEBO -
_£_> Stlacte tlacidlo <INPUT>.
INPUT

Uzivatelské rozhranie sa prestavi do zvoleného jazyka.

Upozornenie
Priame prepnutie jazyka zo zadavacej masky

Mate moznost menit jazyky uzivatelského rozhrania, ktoré st k dispozicii v riadiacom systéme,
priamo z uzivatelského rozhrania tym, ze stlacite kombinaciu tlacidiel <CTRL + L>.

Zadanie Ginskych pismen

Pomocou editora zadavania IME (Input Method Editor) mézete na klasickych paneloch (bez
dotykového ovladania) vyberat’ azijské grafické znaky, ktorych hlasky budete zadavat'. Tieto
grafické znaky sa prevezmu do uzivatelského rozhrania.

Upozornenie
Vyvolanie editora zadavania pomocou <Alt + S>

Editor zadavania sa da vyvolat’ iba tam, kde je pripustné zadavanie azijskych grafickych
znakov.

Editor je k dispozicii pre nasledujuce azijské jazyky:
® ZjednoduSena ¢instina

® Tradi¢na ¢instina
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Spodsoby zadavania

Spdsob zadavania Popis

Zadanie Pinyin Latinské pismena sa skladaju tak, ze sa zvukova podoba hlasky zaznamena pomocou
grafického znaku.

Editor ponuka na vyber v8etky znaky zo slovnika.

Zadanie Zhuyin Znaky nepochadzajuce z latin€iny sa skladaju tak, ze sa zvukova podoba hlasky za-
(iba tradiéna &intina) znamenda pomocou grafického znaku.
Editor ponuka na vyber vSetky grafické znaky zo slovnika.

Zadanie latinskych pismen Zadané latinské znaky sa prevezmu priamo do zadavacieho pola, z ktorého bol vy-
volany editor.

Struktira editora

Vyber hlasky zo Funkcia slovnika — U¢enie Vyber funkcie
slovnika \
|
i [z (R l
da 15 28 33E 437 545 6F 735 8.8 d,y &
Ponukané pismena Zadanie hlasky

Obrazok 2-4  Priklad: Zadanie Pinyin

Vyber hlasky zo Ponukané pismena Vyber funkcie
slovnika (pre zadavacie pole)
\
A
2nong £ 2 2 B B2 —
mAL 2L
1I5ME 2057540 3657 W T WAL 675 L TYT T4 §H a7 3894, 0 XL —
Ponukané znaky (pre zadanie hlasky) Zadanie hlasky

Obrazok 2-5  Priklad: Zadanie Zhuyin
Funkcie

th Zadanie Pinyin
A Zadanie latinskych pismen

| Editovanie slovnika

Brusenie
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Slovniky
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Dodané slovniky pre zjednodusenu ¢instinu a tradiénd &inétinu je mozné dopinat:

® Po zadani novych hlasok editor ponukne novy riadok. Zadana hlaska sa rozlozi na zname
hlasky. Pre kazdu zlozku zvolte prisludny graficky znak. V doplfiujicom riadku sa zobrazia
zlozené znaky. Pomocou tladidla <Input> prevezmete nové slovo do slovnika a
zadavacieho pola.

® Noveé hlasky moOzete previest' do textového suboru pomocou kazdého editora Unicode. Po
dalSom spusteni editora zadavania sa tieto hlasky importuju do slovnika.

24121 Zadanie €inskych pismen

Predpoklad

Riadiaci systém je prestaveny na Cinsky jazyk.

Postup

Editovanie grafickych znakov pomocou metédy Pinyin

ALT

1.

Otvorte zadavaciu masku a umiestnite kurzor do zadavacieho pola.
Stlacte tlacidla <Alt +S>.
Zobrazi sa editor.

Zadajte zelanu hlasku v podobe latinskych pismen. V pripade tradi¢ne;j
¢instiny pouzite horné zadavacie pole.
Stlacte tlacidlo <Kurzor dolu>, aby ste sa dostali do slovnika.

Po dalSom stlaceni tlagidla <Kurzor dolu> sa zobrazia vSetky zapisané
hlasky a prislusny vyber grafickych znakov.
Stlacte tlacidlo <BACKSPACE>, aby ste vymazali zadané hlasky.

Stlacte tlacidlo s Cislicou, aby ste vlozili prislusny graficky znak.

Ak sa zvoli niektory znak, editor uloZi po&etnost’ vyberu $pecificky podia
hlasok a pri opakovanom otvoreni editora ponukne tieto znaky prednost-
ne.

Editovanie grafickych znakov pomocou metédy Zhuyin (iba tradi€¢na €instina)

Brusenie
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1.
ALT
+
S
2.
3.
\
4.
-— 5
[BACKSPACE
6.
>
|
5 "
INPUT

2.4.12.2 Editovanie slovnika

Funkcia editora zadavania — U¢enie

Predpoklad:

Otvorte zadavaciu masku a umiestnite kurzor do zadavacieho pola.
Stlacte tlacidla <Alt +S>.
Zobrazi sa editor.

Zadajte zelanu hlasku pomocou ¢islicového bloku.

Kazdej €islici je priradeny urCity poCet pismen, ktoré je mozné zvolit' jed-
nym alebo opakovanym stlac¢enim tlacidla s €islicou.

Stlacte tlacidlo <Kurzor dolu>, aby ste sa dostali do slovnika.

Po dalSom stlaceni tlaidla <Kurzor dolu> sa zobrazia vSetky zapisané
hlasky a prislusny vyber grafickych znakov.
Stlacte tlacidlo <BACKSPACE>, aby ste vymazali zadané hlasky.

Stlaéte tlagidla <Kurzor vpravo> alebo <Kurzor viavo> (tlagidlo s &islicou),
aby ste vybrali prislusny graficky znak.

Stlacte tlacidlo <Input>, aby ste vlozili graficky znak.

Riadiaci systém je prestaveny na Cinsky jazyk.

V editore zadavania bola zadana neznama hlaska.

1.

56

Editor ponukne dalsi riadok, v ktorom sa zobrazia zloZzené grafické znaky
a hlasky.

V poli pre vyber hlasky zo slovnika sa zobrazi prva ¢ast hlasky. K tejto
hlaske sa zobrazi ponuka réznych grafickych znakov.

Stlacte tlacidlo s Cislicou, aby ste vlozili prislusny graficky znak do dopl-
fujuceho riadka.

V poli pre vyber hlasky zo slovnika sa zobrazi dalSia Cast’ hlasky.
Opakujte krok 2., kym sa nezlozi cela hlaska.

Brusenie
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Import slovnikov

Brusenie

2.4 UZivatelské rozhranie

— Stlaéte tlagidlo <TAB>, aby ste mohli prepinat' medzi polom zloZenych
TAB hlasok a zadavanim hlasok.
Zlozené grafické znaky je mozné vymazat' pomocou tladidla <BACKSPA-
C— CE>.
BACKERALCE
_:P> 4, Stlacte tlacidlo <Input>, aby ste zloZzenu hlasku prevzali do slovnika a
e zadavacieho pola.

Slovnik je mozné vytvorit pomocou kazdého editora Unicode takym spdsobom, ze sa k
hlaskovému pismu Pinyin pripoja prislusné Cinske znaky. Ak hlaskové pismo obsahuje viacero
Cinskych znakov, prislusny riadok nesmie obsahovat’ Ziadne d'alSie analdgie. Ak existuje k
urcitému hlaskovému pismu viacero analégii, musia sa tieto zadat’ do slovnika po riadkoch.
V opacnom pripade mdzu byt v kazdom riadku zadané viaceré znaky.

Vytvoreny subor sa musi ulozit vo formate UTF8 s nazvom dictchs.txt (zjednoduSena ¢instina)
alebo dictcht.txt (tradi¢na Cinstina).

Struktara riadka:

Hlaskové pismo Pinyin <TAB> €inske znaky <LF>

ALEBO

Hlaskové pismo Pinyin <TAB> insky znak1<TAB> &insky znak2 <TAB> ... <LF>
<TAB> - tabulator

<LF> — zalomenie riadka

Vytvoreny slovnik ulozte pod jednou z nasledujucich moznosti:
../user/sinumerik/hmi/ime/

../oem/sinumerik/hmi/ime/

Po nasledujicom vyvolani ¢inskeho editora vlozi editor obsah slovnika do systémového
slovnika.

Priklad:

ai - S T N -

caise B
hongse FARE)
huise &
heli tEIE!

zuihaowan &I
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2413 Zadanie kérejskych pismen

Pomocou editora zadavania IME (Input Method Editor) mézete na klasickych paneloch (bez
dotykového ovladania) viozit’ kérejské pismena do zadavacich poli.

Upozornenie

Na zadavanie koérejskych pismen potrebujete Specialnu klavesnicu. Ak ju nemate k dispozicii,
mdzete zadat’' znaky pomocou matrice.

Kérejska klavesnica

Na zadavanie kérejskych pismen potrebujete klavesnicu s nizsie zobrazenym obsadenim.
Tato klavesnica sa z hladiska obsadenia jednotlivych tlagidiel zhoduje s anglickou klavesnicou
QWERTY, pricom sa musia urcité javy pre svoje zachovanie zIU¢it' do slabik.

Enckspace

1 2 3 4 3 & 7 3 o o =
Tk I m™ T i F ] ilp Exter
o QW E[RLTI Y[ Ul 1,0, i
| Al s| p| Fla| H| 4| K| L
Lack -] L a B ] = i k |
u z| x| ¢| v| B| N| M ’
3 L4 Ed o hid o =
(Cted Al il
Struktira editora
! H
e ESITE:
v I
=3 E & moHU
Matrix sp | =7l
1234567890 |
H(&[T||A|w| [ E[H][N
oL |2 [&F| |4 F[1]wm
s|E|X|[OD|m|T|—[=|cc[1n
KL =
—_— 2=
= T T T =]
=252 & oz |E uF
Funkcie
Matrix Editovanie pismen pomocou matrice
Beolsik 2 Editovanie pismen pomocou klavesnice
Brusenie
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Zadanie korejskych znakov
Zadanie latinskych pismen

Riadiaci systém je prestaveny na kérejsky jazyk.

Postup

Editovanie pismen pomocou klavesnice

ALT

g
9

fi

-
=
m

g
9

@

INPUT

ALT

Cl |21}

g
q

fi

Brusenie

1.

Otvorte zadavaciu masku a umiestnite kurzor do zadavacieho pola.
Stlacte tlacidla <Alt +S>.
Zobrazi sa editor.

Prepnite na vyberové pole ,Klavesnica — matrica“.
Vyberte klavesnicu.

Prejdite do poia s vyberom funkcii.

Vyberte zadavanie kérejskych znakov.

Zadaijte pozadované znaky.
Stladte tlagidlo <Input>, aby ste vloZili pismena do zadavacieho pola.

Editovanie pismen pomocou matrice
1.

Otvorte zadavaciu masku a umiestnite kurzor do zadavacieho pola.
Stlacte tlacidla <Alt +S>.
Zobrazi sa editor.

Prepnite na vyberové pole ,Klavesnica — matrica®.
Vyberte ,Matrica“.

Prejdite do pola s vyberom funkaii.
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SELECT
6.
7.
_£_> 8
INPUT
2.4.14 Urovne ochrany

O 5.

Vyberte zadavanie kérejskych znakov.

Zadaijte Cislo riadka, v ktorom sa nachadza zelany znak.

Riadok sa farebne zvyrazni.

Zadaijte &islo stipca, v ktorom sa nachadza Zelany znak.

Znak sa na kratku dobu farebne zvyrazni a prevezme sa do pola pismen.
Stlacte tlacidlo <BACKSPACE>, aby ste vymazali zadané hlasky.

Stladte tlagidlo <Input>, aby ste vloZili pismeno do zadavacieho pola.

Zadavanie, resp. zmena parametrov riadiaceho systému je na citlivych miestach chranena

heslom.

Pristupové prava prostrednictvom urovni ochrany

Zadavanie, resp. zmena parametrov pri nasledujucich funkciach zavisi od nastavenej Urovne

ochrany:

e Korekcie nastroja

e Posunutia nulového bodu

e Nastavovacie data

® \ytvorenie programu/korekcia programu

Upozornenie

Projektovanie Urovni ochrany pre programové tladidla

Mate moznost’ zabezpecit’ programové tlacidla uroviiami ochrany alebo ich celkom skryt.

Literatira

Dal$ie informacie si pozrite v nasleduijticej literatare:

Priru¢ka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate

Programové tlacidla

Systémova oblast’ Stroj Uroveni ochrany
BN Synchr. Uzivatel
akcie (droven ochrany 3)

60
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Systémova oblast’ Parametre

Uroveii ochrany

Zoznamy pre Spravu nastrojov

Details

Kiugovy prepinaé 3
(aroven ochrany 4).

Systémova oblast’ Diagnostika

Uroveii ochrany

Kiucovy prepina¢ 3

LR (droven ochrany 4)
E— Uzivatel
men (aroven ochrany 3 )
Houjy Uzivatel
zapis (uroven ochrany 3)
1. IBN Vyrobca
ukoniene (droven ochrany 1)
2. IBN Uzivatel
ukoniene (aroven ochrany 3 )
UloZit Servis
HW-komp. (aroven ochrany 2)

Systémova oblast’ Uvedenie do
prevadzky

Urovne ochrany

&, Systém. Uzivatel
FE  data (uroven ochrany 3)
Eﬂ Archivy Kitgovy prepinaé 3
IBH (uroven ochrany 4)
Useobecne Gontrol Unit Kiugovy prepinaé 3
MD parametre (roven ochrany 4)
+ Licen- Kiugovy prepinaé 3
cie (uroven ochrany 4)
Nktivovat Kiugovy prepinaé 3
MO (cf) (uroven ochrany 4)
Reset Uzivatel
{po) (uroven ochrany 3)
Zmenit Uzivatel
heslo (uroven ochrany 3)
Zmazat Uzivatel
heslo (uroven ochrany 3)
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2.4.15

Postup

62

Online napoveda v SINUMERIK Operate

V riadiacom systéme je uloZzena obsiahla kontextova online napoveda.

Pre kazdé okno ziskate kratky popis a v pripade potreby navod krok za krokom pre postup
obsluhy

V editore ziskate ku kazdému uvedenému G kodu detailni napovedu. Dodatoéne mate
moznost nechat’ si zobrazit’ vSetky funkcie G a zvoleny prikaz prevziat’ priamo z napovedy
do editora.

V programovani cyklov ziskate v zadavacej maske stranu s napovedou so vSetkymi
parametrami.

Zoznamy parametrov stroja
Zoznamy nastavovacich dat
Zoznamy parametrov pohonu

Zoznam vSetkych alarmov

Vyvolanie kontextovej online napovedy

@ 1. Nachadzate sa v lubovoinom okne systémovej oblasti.
HELP 2. Stlacte tlacdidlo <HELP> alebo na klavesnici MF2 tlacidlo <F12>.
Strana s napovedou aktualne zvoleného okna sa otvori v zmensenom
zobrazeni.
Stlacte programové tlacidlo ,,Cely obraz®, aby ste vyuzili cely povrch na
Fullscreen . . .
zobrazenie online napovedy.
Stlacte nanovo tlacidlo ,Cely obraz®, aby ste sa vratili k zmensenému
zobrazeniu.
Follow 4. Ak sa ponukne dalSia napoveda k funkciam, resp. k pribuznym témam,
reference umiestnite kurzor na pozadovany link a stlacte programové tlacidlo ,Sle-
dujte odkaz"“.
Zobrazi sa zvolena strana s napovedou.
Back to 5. Stlacte programové tlacidlo ,Odkaz nazad", aby ste sa vratili do predcha-
reference dzajucej napovedy.

Vyvolanie témy v obsahu

of contents

Tahle 1. Stlacte programové tlacidlo ,Obsah*“.

Pnga toho, v ktorej technoldgii sa nachadzate, zobrazia sa vam uziva-
telské prirucky ,Obsluha frézovania“, ,Obsluha sustruzenia®, resp. ,Uni-
verzalna obsluha“, ako aj priru¢ka pre programovanie ,Programovanie®.

2. Zvolte pomocou tladidiel <Kurzor dolu> a <Kurzor hore> poZadovanu

v prirucku.

Brusenie
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INPUT

Vyhladavanie témy

Search

Table
of contents

4.
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Stlacte tladidlo <Kurzor vpravo> alebo <INPUT>, resp. na ne dvakrat
kliknite, aby ste otvorili priru¢ku a kapitolu.

Navigujte tlacidlom ,Kurzor dolu® na pozadovanu tému.

Stlacte programové tlacidlo ,Sledujte odkaz" alebo tlaCidlo <INPUT>, aby
ste si nechali zobrazit’ stranu s napovedou k zvolenej téme.

Stlacte programové tlacidlo ,Aktualna téma“, aby ste sa opat’ dostali k
pbvodnej napovede.

Stlaéte programové tlagidlo ,Hiadat*.
Otvori sa okno ,Hiadat' v napovede: *.

Aktivujte zaskrtavacie policko ,piny text*, aby ste mohli hiadat' na vset-
kych stranach napovedy.

Ak neaktivujete zaskrtavacie poli¢ko, bude sa hladat’ v obsahu, ako aj v
indexe.

Zadaijte do pola ,Text* pozadované heslo a stladte programové tlagidlo
»OK*.

Zadaijte hladany pojem na ovladacom paneli, nahradte prehlasovant
hlasku pomocou hviezdicky (*) ako nahradného znaku.

VSetky zadané pojmy a vety sa budu hTada}t' so spojenim A. Tym sa zo-
brazia iba dokumenty a zaznamy, ktoré splfiaju vSetky kritéria vyhlada-
vania.

Aby ste si nechali zobrazit' iba index priru¢ky obsluhy a programovania,
stlaéte programové tlacidlo ,Adresar hesiel".

Zobrazenie popisov alarmov a parametrov stroja

@

HELP

@

HELP

1.

Ak sa v oknach nachadzaju ,Alarmy*, ,Hlasenia“, resp. ,Alarmovy proto-
kol* hlaseni alebo alarmov, umiestnite kurzor na dotyéné zobrazenie a
stlacte tla¢idlo <HELP> alebo tladidlo <F12>.

Zobrazi sa prislusny popis alarmu.

Ak sa nachadzate v systémovej oblasti ,Uvedenie do prevadzky“ v ok-
nach na zobrazenie parametrov stroja, nastavovacich parametrov a pa-
rametrov pohonu, umiestnite kurzor na pozadovany parameter stroja,
resp. parameter pohonu a stlacte tladidlo <HELP> alebo tlacidlo <F12>.

Zobrazi sa prislusny popis parametrov.

Zobrazenie a vlozenie prikazu G kdd v editore

Brusenie
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@

HELP

Display all
G functions

Search

Transfer
to editor

Exit

Help

64

Program je otvoreny v editore.

Umiestnite kurzor na pozadovany prikaz G kéd a stlacte tla¢idlo <HELP>
alebo tlacidlo <F12>.

Zobrazi sa prislusny popis G kodu.
Stlacte programové tlacidlo ,Zobrazit' vSetky G funkcie®.

Zvolte napr. pomocou funkcie vyhladavania pozadovany prikaz G kédu.

Stlacte programové tlacidlo ,Prebrat’ do editora®.
Zvolena G funkcia sa prevezme do programu na polohu kurzora.

Stlacte programové tlacidlo ,Ukoncit napovedu®, aby ste ukongili napo-
vedu.

Brusenie
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Multidotykova obsluha uZivatelského rozhrania
SINUMERIK Operate 3

3.1 Multidotykové panely

Uzivatelské rozhranie ,SINUMERIK Operate Generation 2“ je optimalizované na
multidotykovl obsluhu. Mate moznost’ vykonavat’ vSetky akcie dotykom a gestami prstov.
Dotykova obsluha a pouzivanie gest prstov vo vyraznej miere urychiuju ovladanie systému
SINUMERIK Operate.

{/‘CE Vyrobca stroja
Res$pektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Nasledujuce predné Casti ovladacieho panela SINUMERIK a riadiace systémy SINUMERIK
je mozné obsluhovat’ pomocou uzivatelského rozhrania ,SINUMERIK Operate Generation 2¢.

e OP 015 black (Cierny)
e OP 019 black (Cierny)
e PPU 290.3

Literatara

Dal$ie informacie o téme ,Uzivateiské rozhranie* ziskate v nasledujlcej literature:
® Prirucka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9), 840D sl

® Prirucka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IH9), 828D

Dal$ie informacie o multidotykovych paneloch ziskate v nasledujucej literature:

e OP 015 black/019 black: Prirucka pristroja — Ovladacie komponenty pristroja a sietové
zapojenie; SINUMERIK 840D Dsl

® PPU 290.3: Priru¢ka pristroja PPU a komponenty, SINUMERIK 828D

Brusenie
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3.2 Dotykovy povrch

3.2 Dotykovy povrch

Pri obsluhe dotykovych panelov noste rukavice z baviny alebo rukavice vhodné pre dotykové
presklené povrchy s kapacitnou dotykovou funkciou.

Ak pouzivate hrubSie rukavice, v tom pripade pouzite na obsluhu dotykového panela vacési
pritlak.

Kompatibilné rukavice

Nasledne uvedené rukavice vam umoznia optimalne obsluhovat’ dotykovy preskleny povrch
operatorského panela:

® Dermatril L

® Camatril Velours, €. vyr. 730

e Uvex Profas Profi ENB 20A

® Camapur Comfort Antistatik, ¢. vyr. 625
® Carex, €. vyr. 1505/k (koza)

e Opakovane pouziteiné rukavice, stredné, biela bavina: BM Polyco (RS, obj. &. 562 - 952)

Hrubsie pracovné rukavice

® Thermoplus KCL, €. vyr. 955

e KCL Men at Work, €. vyr. 301
e Camapur Comfort, €. vyr. 619
® Comasec PU (4342)

Brusenie
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3.3 Gesta prstov

3.3 Gesta prstov

Gesta prstov

Dotknutie sa (poklepanie)
® \/yber okna
® \/yber objektu (napr. veta NC)
e Aktivacia zadavacieho pola
— Zadanie alebo prepisanie hodnoty
- Opatovné dotknutie sa s cielom zmeny hodnoty

Dotknutie sa 2 prstami (poklepanie)

e \/yvolanie kontextovej ponuky (napr. kopirovanie,
vloZenie)

Vertikdlne posunutie 1 prstom (zotretie)

® Posunutie zobrazenia v zoznamoch (napr. programy,
nastroje, nulové body)

® Posunutie zobrazenia v suboroch (napr. program NC)

Vertikalne posunutie 2 prstami (zotretie)
® Posunutie zobrazenia v zoznamoch po stranach (napr. NV)

® Posunutie zobrazenia v suboroch po stranach (napr.
programy NC)

Vertikdlne posunutie 3 prstami (zotretie)

® Posunutie zobrazenia na zaciatku alebo na konci
zZoznamov

® Posunutie zobrazenia na zacdiatku alebo na konci siborov

Brusenie
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3.3 Gesta prstov

68

Horizontalne posunutie 1 prstom (zotretie)
e Posunutie zobrazenia v zoznamoch s mnohymi stipcami

ZvacSenie (rozsirenie)
® Zvacsenie obsahov grafik (napr. simulacia, obrazovka
vyroby foriem)

Zmen3enie (stiahnutie)

® ZmenSenie obsahov grafik (napr. simulécia, obrazovka
vyroby foriem)

Presunutie 1 prstom (premiestnenie)

® Presunutie obsahov grafik (napr. simulacia, obrazovka
vyroby foriem)
® Presunutie obsahov v zoznamoch

Presunutie 2 prstami (premiestnenie)

® Otocenie obsahov grafik (napr. simulacia, obrazovka
vyroby foriem)

Dotknutie a podrzanie (poklepanie a podrzanie)
e Otvorenie zadavacich poli s cielom vykonania zmeny

e Zapnutie alebo vypnutie editovacieho rezimu (napr.
zobrazenie aktualnej vety)

Brusenie
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3.3 Gesta prstov

Dotknutie a podrzanie 2 prstami (poklepanie a podrzanie)

e Otvorenie cyklov po riadkoch s cielom vykonania zmeny
(bez zadavacej masky)

Dotknutie 2 ukazovakmi (poklepanie) — iba pri 840D sl

e Dotknutie dvoma prstami sti¢asne pravého a lavého
dolného rohu pre otvorenie ponuky TCU.
Otvorit’ ponuku je potrebné na servisné ucely.

Upozornenie
Gesta posunutia viacerych prstov

Gesta funguju spolahlivo iba v tom pripade, ak st prsty dostatoéne rozosttipené. Odstup by
mal byt minimalne 1 cm.

Brusenie
Priru¢ka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SAQ 69



Multidotykova obsluha uZivatelského rozhrania SINUMERIK Operate

3.4 Multidotykové uZivatelské rozhranie

3.4

3.4.1

3.4.2

70

Multidotykové uZivatelské rozhranie

Rozdelenie obrazovky

Ovladacie prvky pre dotykovu obsluhu a obsluhu gestami v systéme SINUMERIK Operate s
uzivatelskym rozhranim ,SINUMERIK Operate Generation 2“:

16986 + iﬂ)

CHHN1
C1Techn.programy
C1Podprogramy
C10brobky

®
®
®
®
®

Blok tladidiel funkcii

Kanal 1: Ouplyvriovanie programu: akeia 'Spustite navolené spracovanie’ zruSena kvdli alarmu HEI %g
e
DIR #7.06.18 09:05:13 ( : )
DIR #7.06.18 09:04:06
DIR 07.06.18 09:05:15 (=
1| Mo

Now)

Otvorit

Oznacenie

Kopirovat

Prepnutie kanala

Zmazanie alarmov

Blok tlacidiel funkcii

Zobrazenie nasledujucej zvislej listy programovych tlacidiel
Virtualna klavesnica

Ovladaci prvok

Funkcia

M

Prepnutie systémovej oblasti

Klepnite na aktualnu systémovu oblast a na lite systémovej oblasti zvolte
pozadovanu systémovu oblast’.

Y

AUTO

Prepnutie prevadzkového rezimu
Prevadzkovy rezim sa iba zobrazi.

Na prepnutie prevadzkového reviimu klepnite na systémovu oblast’ a na zvislej
liSte programovych tlacidiel zvolte prevadzkovy rezim.

1

Vratenie
Postupne mozno vratit' viaceré vykonané zmeny.
Po ukonéeni urcitej zmeny v zadavacom poli uz tato funkcia nie je k dispozicii.

Brusenie
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343

Brusenie

3.4 Multidotykové uZivatelské rozhranie

Ovladaci prvok

Funkcia

Obnovenie
Postupne mozno obnovit' vykonané zmeny.
Po ukonceni urcitej zmeny v zadavacom poli uz tato funkcia nie je k dispozicii.

Virtualna klavesnica
Aktivuje virtualnu klavesnicu.

Kalkulacka
Zobrazi kalkulacku.

Online napoveda
Otvori online napovedu.

IEE B

Kamera

Vytvori obrazok obrazovky.

DalSie dotykové ovladacie prvky

Ovladaci prvok

Funkcia

Prepne na dalSiu vodorovnu listu programovych tlacidiel.
Po vyvolani 2. strany ponuky sa na pravej strane zobrazi Sipka.

tt

Prepne do nadradenej ponuky.

L[]
v

Prepne na dalSiu zvislu listu programovych tlacidiel.

g1 =

Klepnutim na symbol zruSenia alarmu vymazete vSetky existujuce alarmy s
moznostou zrusenia.

Chani

:

Ak je naprojektovana kanalova ponuka, zobrazi sa.

Klepnutim na zobrazenie kandlu v zobrazeni stavu prepnite na nasledujuci
kanal.

Prirucka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SA0 71



Multidotykova obsluha uZivatelského rozhrania SINUMERIK Operate

3.4 Multidotykové uZivatelské rozhranie

344 Virtualna klavesnica

Po vyvolani virtualnej klavesnice pomocou bloku tlacidiel funkcii mézete upravit’ obsadenie
tlacidiel pouzitim prepinacich tlacidiel.

A S|{D|F|G|H|J|K|LJ|"]|( ) 4 | 5|6
2 B N[M * / 1 23 _<.>
_ = : a INPUT

®
@)
®

@

Prepinacie tladidlo pre velké a malé pismena

Prepinacie tlacidlo pre pismena a zvlastne znaky

Prepinacie tlacidlo pre obsadenie klavesnice Specifické pre danu krajinu
Prepinacie tla¢idlo medzi zobrazenim klavesnice a ¢iselného tlac¢idlového bloku

Hardvérova klavesnica

Ked je pripojena realna klavesnica, zobrazi sa symbol minimalizovanej klavesnice na mieste
virtualnej klavesnice.

Pomocou symbolu znovu otvorite virtualnu klavesnicu.

34.5 Zvlastny znak ,Vinovka“

Po klepnuti na prepinacie tlacidlo pre pismena a zvlastne znaky sa obsadenie klavesnice
zmeni a zobrazia sa zvlastne znaky.

A 2| 8|S % | & " | | (]} 739.
@ # |7 N[ <|>)+|4]|5]|6 m

-2,
ﬁi . wir

@

<VInovka>

Tlagidlom <VInovka> zadavate v editore alebo v alfanumerickych zadavacich poliach zvlastny
znak <VInovka>. V numerickych zadavacich poliach menite tlacidlom <VInovka> znamienko:
plus a minus.

72
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3.5

3.5.1

Predpoklady

Literattra

3.5.2

Brusenie

3.5 Rozsirenie s bocnou obrazovkou

RozSirenie s bo¢nou obrazovkou

Prehiad

Panely vo formate Sirokouhlej obrazovky ponukaju moznost’ vyuzivania dodato¢nej plochy na
zobrazenie dalSich prvkov. Okrem obrazu SINUMERIK Operate sa zobrazia dalSie zobrazenia
a virtualne tlaCidla umoznujuce rychlejSie informovanie a obsluhu.

Boc¢na obrazovka sa musi aktivovat'. Zobrazi sa pritom navigacna lista.
Navigacna liSta umozfiuje zobrazenie nasledujucich prvkov:
® Zobrazenia (nastroje)
e Virtualne tlacidla (strany)
— Klavesnica ABC

- Tlacidla MCP

{/é} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

® Na zobrazenie nastrojov a stran potrebujete multidotykovy panel s formatom Sirokouhlej
obrazovky (napr. OP 015 black).

e |ba pri pouzivani uzivatelského rozhrania ,SINUMERIK Operate Generation 2“ je mozné
aktivovat’ boénu obrazovku a konfigurovat’ ju.

Informacie o aktivovani bo¢nej obrazovky a o projektovani virtualnych tlagidiel najdete v
nasledujucej literature:

® Prirucka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl

Boéna obrazovka s navigaénou liStou

Po aktivovani bo&nej obrazovky sa na lavom okraji uzivatelského rozhrania zobrazi navigaéné
lista.

Tato navigacna lista umozniuje prepnutie priamo do Zelanej systémovej oblasti, rovnako ako
zobrazenie a skrytie bo¢nej obrazovky.
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3.5 Rozsirenie s bo¢nou obrazovkou

SIEMENS

Poloha [mm] TES
260.224 T FRAESER_DS
0.000 & D1 DLt .
545721 F 0.000 funkcie

Pomocné
99,000° 0000

funkcie
1487.990 G4 ~o
[ll‘hster ]

nahrat’ i =& progr.

(N MDA ‘Ncm Ouplyu

Navigacna lista

Ovladaci prvok Funkcia

Otvori systémovu oblast’ ,Stroj“.

Otvori zoznam nastrojov v systémovej oblasti ,Parametre”.

Otvori okno ,Posunutia nulového bodu“ v systémovej oblasti ,Parametre®.

Otvori systémovu oblast’ ,Program®.

Otvori systémovu oblast’ ,Sprava programov*.

Otvori systémovu oblast’ ,Diagnostika“.

Otvori systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*.

Skryje bo¢nu obrazovku.

Zobrazi boénu obrazovku.

FREzZEEDELE

Brusenie
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3.5 Rozsirenie s boc¢nou obrazovkou

3.5.3 Standardné nastroje

Otvorenie boénej obrazovky

® Na zobrazenie bocCnej obrazovky klepnite na Sipku na navigacnej liste.
Standardné nastroje sa zobrazia v podobe minimalizovaného zobrazenia ako titulny riadok.

SIEMENS

NC/WKS/MANTEL_C_MIT_NWK/MANTEL_C_MIT_NWK_1
CHAN1
Poloha [mm] T,FS

260.224 T FRAESER D8 R 4.1n e

2114.238
0000 §=D1 DL X 20,848

545.727 F oo funkei

T .00  mm/ot.  100%| Pomocne

funkei
1487.998 G4 e El—

0,
Ay E’Iaster 8 o 1881{.:

Nul.b. Merat | 7
o obrob. M nastr. UPuluha

@ Titulné riadky nastrojov

@) Tlacidlo so Sipkou umoznujuce zobrazenie alebo skrytie bo¢nej obrazovky

Navigovanie v bo€nej obrazovke

® Pre posuUvanie sa v zozname nastrojov potiahnite zvislo 1 prstom.
-ALEBO-

® Pre prechod na koniec alebo na zaciatok zoznamu nastrojov potiahnite zvislo 3 prstami.

Otvorenie nastrojov

® Na otvorenie nastroja klepnite na titulny riadok nastroja.

3.54 Nastroj ,Skutoéné hodnoty*
Tento nastroj obsahuje polohu osi v zobrazenom suradnicovom systéme.

Pokym prebieha program, zobrazuje sa zostatkova draha pre aktualnu vetu NC.

Brusenie
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3.5 Rozsirenie s bochou obrazovkou

~ SKUTHODNOTA !
WKS Poloha [mm] Zost.draha
s A 268.224 B.888
Y B.888 B.888
2 54h.727 B.888
B1 90.000 ° B.888
23 1487.998 B.888
3.55 Nastroj ,Nulovy bod*

Nastroj obsahuje hodnoty aktivheho posunutia nulového bodu pre vdetky nastavené osi.

Pre kazdu os sa zobrazi hrubé a jemné posunutie, rovnako ako oto€enie, mierka a zrkadlenie.

~ NUL. BOD !

G54 hrubo  jemne % oAb
hd 14238 8.6

hi -14.268 e A

Fa 281.888 -8.238

B1

23 12.818  B.246 A

3.5.6 Nastroj ,Alarmy*“

Tento nastroj obsahuje vSetky hlasenia a alarmy zo zoznamu alarmov.

Pre kazdy alarm sa zobrazi Cislo alarmu a popis alarmu. Symbol potvrdenia ukazuje, akym
spOsobom sa da alarm potvrdit, resp. vymazat.

Ak existuje viacero alarmov, mate moznost’ zvislého posuvania.

Na prepnutie medzi alarmami a hlaseniami potiahnite prstom vodorovne.

~ ALARMY !

Kanal 1: Ouplyviiovanie

16ggg Programu: akeia "Spustite )
navolene spracovanie' zrusena
kuili alarmu
Kanal 1: Sprava nastrojou:
Uymena nastroja nie je moZna,

22867 pretoze nie je Fiadny
nasaditefn{ nastroj v skupine
nastrojov WWT2

3.5.7 Nastroj ,VytaZenie osi“

Nastroj zobrazi vytazenie vietkych osi v stipcovom diagrame.

Zobrazi sa max. 6 osi. Ak existuje viacero osi, mate moznost’ zvislého posuvania.

Brusenie
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3.5.8

3.5.9

Brusenie

3.5 Rozsirenie s bocnou obrazovkou

~ 2ATAZ 0S !

X1
1
21
Bl (—

Gl ——

SPNi

Nastroj pre ,Nastroj*

Nastroj obsahuje udaje o geometrii a opotrebovani aktivheho pracovného nastroja.
V zavislosti od konfiguracie stroja sa zobrazia dalSie doplfiujuce informacie:

e EC: Aktivna korekcia vztahujuca sa na miesto — zoradovacia korekcia

e SC: Aktivna korekcia vzt'ahujuca sa na miesto — suc¢tova korekcia

e TOFF: Naprogramovany ofset dizky nastroja v siradnicovom systéme obrobku a
naprogramovany ofset pomeru nastroja

® Superpozicia: Hodnota superponovanych pohybov, ktoré boli vykonané v jednotlivych
smeroch nastroja

~ NASTROJ !

& FRAESER_D8

D1 DL1 Df#kaX DFzkaZz  Polomer
Geometria 18.288 113.868 4.068
Opotrebou 2648 1.238 8.168
EC
L1H

Néstroj ,Zivotnost™

Nastroj zobrazuje monitorovanie pracovného nastroja vzhladom na nasledujice hodnoty:
® Doba pouzivania nastroja (monitorovanie zivotnosti)
® \/yrobené obrobky (monitorovanie poc¢tu kusov)

e Opotrebovanie nastroja (monitorovanie opotrebovania)

Upozornenie
Viaceré rezné hrany

Ak ma pracovny nastroj viaceré rezné hrany, v tom pripade sa zobrazia hodnoty reznej hrany
s najnizSou zvySnou zivotnostou, zvySnym poctom kusov, zvySnym opotrebovanim.

Medzi zobrazeniami mdzete prepinat’ vodorovnym posuvanim.
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3.5 Rozsirenie s bochou obrazovkou

v 2IVOTNOST !
g w2
TM_SIDE_MOk _ 8:88 min
§- FRAESER_HM_D12 4
TM_SIDE_MOh  5:12min

g

g

 NC-ANBOHRER_DB Y
TM_SIDE_MOb F17 min__
= FRAESER_HM_D3 LA

kT

TM_SIDE_MOb 18:38 min

3.5.10 Nastroj ,Cas chodu programu®
Tento nastroj obsahuje nasledujuce ulohy:
e (Celkovy ¢as chodu programu
® Zostavajuci ¢as do ukoncenia programu
Pri prvom priebehu programu su tieto udaje iba orientacné.
Navys$e sa v stipcovom diagrame vizualizuje pokrok programu.

~ CAS BEHU PROGRAM

Zuysok programu Celkovo
]

8:88:68h 8:27:12h

3.5.11 Bo&na obrazovka so stranami pre klavesnicu ABC a/alebo ovladaci panel stroja

Na boc¢nej obrazovke multidotykového panela mézete okrem Standardnych nastrojov
programovat’ aj strany s klavesnicou ABC a ovladacim panelom stroja — MCP.

Projektovanie klavesnice ABC a MCP

Po naprojektovani klavesnice ABC a tlacidiel MCP sa navigacna liSta pre bo€nu obrazovku
rozsiri:

Ovladaci prvok | Funkcia

Zobrazenie Standardnych nastrojov na bo¢nej obrazovke

Zobrazenie klavesnice ABC na bocnej obrazovke

Zobrazenie ovladacieho panelu stroja na bo¢nej obrazovke

Brusenie
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3.5.12 Priklad 1: Klavesnica ABC na bo¢nej obrazovke

SIEMENS

NC/WKS/MANTEL_C_MIT_NUWK/MANTEL_C_MIT_NWK_1

Poloha [mm]

T.ES

X
Y
l
B1
23

260.224
0.000
945.721

98.000°
1487.990

T FRAESER_D8
§=D1 DL1

R 4.100
2 114.238
X 20.848

F 0.660
0.000

mm/ot.  1088%

S4 - s

E’Iaster (]

108%

3.5 Rozsirenie s bocnou obrazovkou

G-
funkeie
Pomocné
funkcie

vanie

M Poloha rube

®  Klavesnica ABC

®  Tlagidlo na zobrazenie klavesnice

Brusenie
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3.5 Rozsirenie s bochou obrazovkou

3.5.13 Priklad 2: Ovladaci panel stroja na bo¢nej obrazovke

Position [mm]

Restweg %7

TES

213.224
-24.881
50.000

n.aea°
p.aea°

@®  Ovladaci panel stroja

0.000

T 82_SCHRUPPER_2
ST2
»» 02_SCHRUPPER_2

0.000
0.000

8.000

F 0.000

0.060 mm/min

Funktionen

99%, Hilfs-

6.000

S1 -0

E’Iaster (]

funktionen

75%
100

@  Tlagidlo na zobrazenie ovladacieho panela stroja

80

Satze
laschen

Istwerte
MKS

Brusenie
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3.6 SINUMERK QOperate Display Manager (iba 840D s/)

3.6 SINUMERK Operate Display Manager (iba 840D sl)

3.6.1 Prehiad

V pripade panela s vysokym rozliSenim (1 920 x 1 080) existuje moznost' pracovat’ so
spravcom displeja.

Spravca displeja umoziuje ziskat’ jednym pohiadom mnohé informacie.
Manazér displeja umoznuje rozdelenie plochu obrazovky na viaceré oblasti zobrazenia.

Okrem uzivatelského rozhrania SINUMERIK Operate st v réznych oblastiach k dispozicii
nastroje, klavesnice, ovladacie panely stroja a rozne aplikacie.

Softvérova volba
Pre funkciu ,SINUMERIK Operate Display Manager potrebujete volbu ,P81 — SINUMERIK
Operate Display Manager*.

Literatara
Dalsie informécie o aktivovani a projektovani spravcu displeja najdete v nasleduijuce;j literature:
® Prirucka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl
Dalsie informacie o paneloch s vysokym rozli§enim ziskate v nasleduijticej literattre:
® Prirucka pristroja s prednou €ast'ou ovladacieho panela: TOP 1500, TOP 1900, TOP 2200/
SINUMERIK 840D sl
Brusenie
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3.6 SINUMERK QOperate Display Manager (iba 840D sl)

3.6.2 Rozdelenie obrazovky

Standardné dodanie volby SINUMERIK Operate Display Manager pontika moznost’ vyberu
medzi zobrazenim 3 oblasti a zobrazenim 4 oblasti.

= SIEMENS SINUMERIK OPERATE

SIEMENS osﬁ;}: E o6
IC/MPF/HELIX
KS Poloha [mm] TFS
MX1 0.000 T
MY1 0.000
M21 1000.000
MSP1 0.000° F 0.000
0.000 mm/min  0.0% i
s @B
Master 0 %
1654 lo 50
I<E> ' B e 1] e | U plora o réroe

@ SINUMERIK Operate s naviga¢nou listou umoznujucou prepnutie systémovej oblasti
@) Oblast' zobrazenia Standardnych nastrojov
® Oblast’ zobrazenia aplikacii (napr. PDF)

3.6.3 Ovladacie prvky
Spravca displeja je aktivovany.
Ovladaci prvok Funkcia
Ponuka
—_— Klepnite na ponuku, aby ste si mohli vybrat’ Zelané usporiadanie oblasti
zobrazenia.

Oblasti s 3 zobrazeniami
o SINUMERIK Operate (s blokom funkcii)
® Oblast nastrojov

e Oblast aplikacii (PDF, virtualna klavesnica)

Brusenie
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3.6 SINUMERK QOperate Display Manager (iba 840D s/)

Ovladaci prvok

Funkcia

Oblasti so 4 zobrazeniami
SINUMERIK Operate (s blokom funkcii)
e QOblast nastrojov

® Oblast aplikacii (PDF, virtualna klavesnica)

® Oblast s virtualnou klavesnicou

Zrkadlenie oblasti zobrazenia
Vytvori zrkadlovy obraz zvoleného usporiadania oblasti zobrazenia.

Navigacia v uzivatelskom rozhrani SINUMERIK Operate

Klepnite na prislusny symbol, aby ste priamo otvorili Zelanu systémové
oblast'.

Nastroje

Standardne su k dispozicii nasledujlice nastroje:
e Skuto¢né hodnoty (Strana 75)

e Nulovy bod (Strana 76)

e Nastroj (Strana 77)

e \/ytazenie osi (Strana 76)

® Alarmy (Strana 76)

o Cas chodu programu (Strana 78)

e Zivotnost (Strana 77)

PDF
Otvori PDF, ktoré je tu ulozené.

Virtualna klavesnica

Zobrazi v otv)lasti zobrazenia aplikacii, rovnako ako v 4. oblasti zobrazenia
pod uzivatelskym rozhranim SINUMERIK Operate klavesnicu s usporia-
danim QWERTY.

Ak pri maximalizovanom zobrazeni urCitej oblasti zobrazenia zvolite virtu-
alnu klavesnicu, v tom pripade sa klavesnica otvori ako samostatné okno.
Dotykova obsluha umozni presunutie klavesnice na lubovolné miesto na

displeji.

Brusenie
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3.6 SINUMERK QOperate Display Manager (iba 840D sl)

84

Ovladaci prvok

Funkcia

Maximalizovanie oblasti zobrazenia

Zvacsi oblast’' s uiivateTskym rozhranim SINUMERIK Operate, rovnako
ako oblast’ pre aplikacie na celu plochu panela.

Minimalizovanie oblasti zobrazenia

Oblast’ s uiivateiskym rozhranim SINUMERIK Operate, rovnako ako ob-
last’ pre aplikacie sa opat' zmensSia na pévodnu velkost'.

Ovladaci panel stroja
Zobrazi ovladaci panel stroja.

Upozornenie:
venujte pozornost’ aj informaciam od vyrobcu stroja.

Brusenie
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Nastavenie stroja 4

4.1 Zapnutie a vypnutie

Nabeh

lml | T| 02/17/09
L—1 |[REFFON 2:36 PH

SIEMENS

% DREHEM_K1 Reset

Machine Position [mm] Feed/override
X1 0.000 e
Y1 0.000 Sl
21 0.000 M
SP1 0.000° e

F=0.000

Po nabehu riadiaceho systému sa otvori zakladny obraz v zavislosti od prevadzkového rezimu,
ktory naprogramoval vyrobca, spravidla je to zakladny obraz prevadzkového rezimu ,REF
POINT".

'{% Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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4.2 Najazd na referenény bod
421 Referovanie osi

Poradie

Postup

86

Vs tvarniaci stroj méze byt vybaveny absolutnym alebo inkrementalnym meracim systémom
drahy. Os s inkrementalnym meracim systémom drahy sa musi po zapnuti riadiaceho systému
zreferovat', absolutna naopak nemusi.

Pri inkrementalnom meracom systéme drahy musia preto vSetky osi stroja vykonat' najskér
najazd na referenény bod, ktorého suradnice, vzt'ahujuce sa na nulovy bod stroja, su zname.

Osi sa musia pred najazdom na referenény bod nachadzat v polohe, odkial mozno vykonat’
najazd na referenény bod bez nebezpeclenstva kolizie.

Osi mdzu, v zavislosti od nastaveni vyrobcu stroja, vykonat’ ndjazd na referenény bod a v3etky
sucasne.

{:0:} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

POZOR

Nebezpeéenstvo kolizie

Ak sa osi nenachadzaju v polohe bez nebezpecenstva kolizie, musite osi najskér prislusne
polohovat’ v prevadzkovom rezime ,JOG", resp. ,MDA".

Davaijte pritom bezpodmiene€ne pozor na pohyby osi priamo na stroji!

Ignorujte zobrazenie skutocnych hodnét dovtedy, kym nie su osi zreferované!

Softvérové koncové spinace nie su Uc¢inné!

A 1. Stlacte tlacidlo <JOG>.
UL
JOG
e 2. Stlacte tlacidlo <REF. POINT>.
REF.POINT
. 3. Zvolte os, ktora ma vykonat pojazd.
Z

Brusenie
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4.2 Ndjazd na referencny bod

4, Stlacte tladidla <->, resp. <+>.
Zvolena os vykona najazd na referencny bod.

Ak ste stlacili nespravne smerové tlacidlo, obsluha sa neprevezme, ne-
+ nastane ziadny pohyb.

@ Vedla osi sa zobrazi symbol, ked os dosiahla referenény bod.

Po dosiahnuti referenéného bodu je os zreferovana. Zobrazenie skuto¢nych hodnét sa nastavi
na hodnotu referenéného bodu.

Odteraz su ucinné ohrani¢enia drahy, napr. softvérové koncové spinace.

Funkciu ukong&ite prostrednictvom ovladacieho panelu stroja pomocou volby prevadzkového
rezimu ,AUTO, resp. ,JOG".

422 Suhlas uzivatela

Ked pouzijete na vadom stroji Safety Integrated (Sl), musite pri najazde na referenény bod
potvrdit, Ze aktualne zobrazena poloha osi skuto¢ne suhlasi s polohou na stroji. Tento suhlas
je potom predpokladom pre dalSie funkcie Safety Integrated.

Uzivatelsky suhlas pre osi mdZete zadat az vtedy, ked ste osi predtym presunuli na referenény
bod.

Zobrazena poloha osi sa vztahuje vzdy na suradnicovy systém stroja (SSS).

Voiba

Pre uzivatelsky suhlas pri Safety Integrated potrebujete softvérovu volbu.

Postup
— 1. Zvolte systémovti oblast ,Stroj*.
M,
Machine
& 2. Stlacte tlacidlo <REF POINT>.
REF.POINT
. 3. Zvolte os, ktora ma vykonat pojazd.
VA
Brusenie
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88

+

liser
enable

O

SELECT

O

SELECT

Stlacte tlacidla <->, resp. <+>.

Zvolena os vykona najazd na referencny bod a zastavi sa. Zobrazia sa
suradnice referenéného bodu.

Os sa ozna¢i symbolom .

Stlaéte programové tlagidlo ,Sthlas uZivatela“.

Otvori sa okno ,Suhlas uzivatela“.

Zobrazi sa zoznam vSetkych osi stroja s ich aktualnou a Sl polohou.
Umiestnite kurzor do pola ,Suhlas* pozadovanej osi.

Aktivujte suhlas stlacenim tlacdidla <SELECT>.

Zvolena os je oznagena v stipci ,Suhlas‘ symbolom kriZika ako ,bez-
pecne referencovana“.

Opatovnym stlacenim tlacidla <SELECT> opat’ deaktivujete suhlas.

Brusenie
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4.3 Prevadzkové reZimy

4.3 Prevadzkové rezimy

4.3.1 Prevadzkové rezimy

MoZete pracovat’ s tromi réznymi prevadzkovymi rezimami.

Prevadzkovy rezim ,JOG*

Prevadzkovy rezim ,JOG* je urCeny na nasledujuce pripravné ¢innosti:

® Najazd na referen¢ny bod, t. j. os stroja sa zreferuje

® Priprava stroja na pracu programu v automatickom rezime, t. j. premeranie nastrojov,
premeranie obrobku a v pripade potreby definovanie posunuti nulového bodu, ktoré sa
pouzivaju v programe

® Presunutie osi, napr. pocas prerusenia programu

® Polohovanie osi

Vyber ,JOG*

Wy
UL

JOG

Stlacte tladidlo <JOG>.

Prevadzkovy rezim ,REF POINT*

Prevadzkovy rezim ,REF POINT*“ sluzi na synchronizaciu riadiaceho systému stroja. Na to
vykonaijte v prevadzkovom rezime ,,JOG* najazd na referenény bod.

Vyber ,REF POINT*

e

REF.POINT

Prevadzkovy rezim ,REPOS*

Stlacte tlacidlo <REF POINT>.

Prevadzkovy rezim ,REPOS“ sluzi na spatné polohovanie na definovanu polohu. Po preruSeni
programu (napr. pre korekciu hodnét opotrebovania nastroja) odsuniete v prevadzkovom
rezime ,JOG" nastroj prec od kontury.

V okne so skuto¢nymi hodnotami sa presunuté rozdiely drah v ,JOG* zobrazia ako posunutie

~Repos*.

Posunutie ,REPOS* sa mbze zobrazit' v suradnicovom systéme stroja (SSS) alebo v
suradnicovom systéme obrobku (SSO)

Brusenie
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Vyber ,Repos”

Stlacte tladidlo <REPOS>.

REPOS

Prevadzkovy rezim ,MDA" (Manual Data Automatic)

V prevadzkovom rezime ,MDA* mbZzete zadavat’ a nechat’ spracovat’ prikazy G kédu po
blokoch, aby ste nastavili stroj alebo vykonali jednotlivé ¢innosti.

Vyber ,MDA*

Stlacte tladidlo <MDA>.

MDA

Prevadzkovy rezim ,AUTO"
V automatickej prevadzke mozete spracovat’ program Upline alebo iastocne.

Vyber ,AUTO"

3 Stlacte tlacdidlo <AUTO>.

AUTO

Prevadzkovy rezim ,TEACH IN*
»,TEACH IN“ mate k dispozicii v prevadzkovom rezime ,AUTO*“ a ,MDA".

Mézete v nom vytvarat, menit’ a spracovat’ technologické programy (hlavné, ako aj
podprogramy) pre priebehy pohybu alebo jednoduché obrobky prostrednictvom najazdu a
ulozenia polbh.

Vyber ,Teach In“

?) Stlacte tlatidlo <TEACH IN>.
TEACH IN
4.3.2 Skupiny prevadzkovych rezimov a kanaly

Kazdy kanal sa sprava ako samostatné NC. V kazdom kanali mozno spracovat’ maximalne
jeden technologicky program.

® Riadiaci systém s 1 kanalom
Existuje jedna skupina prevadzkovych rezimov.

® Riadiaci systém s viacerymi kanalmi
Kanaly sa m6zu zoskupit’ do viacerych skupin prevadzkovych rezimov.

Brusenie
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Priklad

4.3 Prevadzkové reZimy

Riadiaci systém so 4 kanalmi, pri€om sa v 2 kanaloch spracuva a v 2 kanaloch reguluje
transport novych obrobkov.

BAG1 Kanal 1 (opracovanie)
Kanal 2 (transport)
BAG2 Kanal 3 (opracovanie)
Kanal 4 (transport)

Skupiny prevadzkovych rezimov (BAG)

433

Prepnut’ kanal

Literattra

Brusenie

Technologicky spolu suvisiace kanaly sa m6zu zhrnut' do jednej skupiny prevadzkovych
rezimov (BAG).

Osi a vretena jednej BAG sa mozu riadit’ prostrednictvom 1 alebo viacerych kanalov.

BAG sa nachadza bud' v prevadzkovom rezime ,Automatika“, ,JOG* alebo ,MDA" 1. j. viaceré
kanaly jednej skupiny prevadzkovych rezimov nemdzu su€asne prijat’' rézne prevadzkové
rezimy.

Prepnutie kanalov

Pri viacerych kanaloch je mozné prepnut’ kanal. Pretoze mbzu byt jednotlivé kanaly priradené
réznym skupinam prevadzkovych rezimov (BAG), prebieha s prepnutim kanalu implicitne aj
prepnutie na prislusnu BAG.

Pri pritomnej Ponuke kanalov sa zobrazia vSetky kanaly na programovych tlacidlach a mozu
sa takto prepinat’.

i---" Stlacte tlacidlo <CHANNEL>.

CHANMNEL

Prepne sa na nasledujuci kanal.
- ALEBO -

V Ponuke kanalov sa zobrazi pritomna liSta programovych tlacidiel. Ak-
tivny kanal sa zobrazi zvyraznene.

Stlaenim iného programového tlacidla sa da prepnut’ na druhy kanal.

Priru¢ka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate
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4.4 Nastavenia pre stroj

441 Prepnutie suradnicového systému (SSS/SSO)
Suradnice v zobrazeni skutoénych hodnét sa vzt'ahuju bud na suradnicovy systém stroja alebo
obrobku.

Standardne je ako zdroj pre zobrazenie skutodnych hodnét nastaveny sdradnicovy systém
obrobku.

Suradnicovy systém stroja (SSS) nezohladriuje v protiklade k stradnicovému systému
obrobku (SSO) ziadne posunutia nulového bodu, korekcie nastroja a oto€enia suradnic.

Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj".
M,
Machine
AMA 2. Stlacte tlacidlo <JOG> alebo <AUTO>.
e
JOG
=)
AUTO
Act. vis. 3. Stlacte programové tlacidlo ,Skut. hodnoty SSS*.
MCS
m Suradnicovy systém stroja je zvoleny.
Nazov okna so skutoénymi hodnotami sa zmeni na SSS.
{:C} Vyrobca stroja
Programové tlacidlo na prepnutie suradnicového systému sa méze skryt. ReSpektujte
tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.
442 Prepnutie mernej jednotky

Ako mernu jednotku pre stroj mozete definovat’ milimeter alebo palec. Prepnutie mernej
jednotky sa prejavi vzdy v celom stroji. VSetky potrebné udaje sa tym automaticky prepocitaju
v novej mernej jednotky, napr.:

e Polohy
e Korekcie nastroja

® Posunutia nulového bodu

Brusenie
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4.4 Nastavenia pre stroj

Pre umoznenie prepinania medzi mernymi jednotkami musia byt’ splnené tieto podmienky:
® Prislusné parametre stroja su nastavené.
e \/Setky kanaly sa nachadzaju v stave resetu.

e Osi sa neuvadzaju do pohybu prostrednictvom prevadzkového rezimu ,JOG*, ,DRF* a
.PLC"

e Konstantna obvodova rychlost’ kotica (SUG) nie je aktivna.

{é"} Vyrobca stroja
ReSpektuijte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Odkaz na literataru

Dalsie informacie o prepnuti mernej jednotky ziskate v nasledujice; literature:

PriruCka pre funkcie — Zakladné funkcie; Rychlosti, systémy pozadovanych/skutocnych
hodnét, regulacia (G2), kapitola ,Merna sustava s metrickymi jednotkami/palcami*

Postup
— 1. Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj* prevadzkovy rezim <JOG>, resp. <AU-
M, TO>.
Machine
M
UL
JOG
=)
AUTO
> 2. Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programove tlacidlo ,Nastavenia“.
Zobrazi sa nova zvisla liSta programovych tlacidiel.
1% Hasta-
Ue yenia
Changeover 3. Stlacéte programové tlacidlo ,Prepnutie inch®.
inch Nasleduje spatna otazka, &i sa ma skutoéne prepnut merna jednotka.
v 4. Stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K
Text programového tlaCidla sa zmeni na ,Prepnutie metricky®.
Merna jednotka sa prispdsobi pre cely stroj.
Changeover 5. Stlacte programové tlacidlo ,Prepnutie metricky®, aby ste opat’ nastauvili
metric ako mernu jednotku stroja metrickl jednotku.
Brusenie
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4.4 Nastavenia pre stroj

Pozri tiez

Prednastavenia pre ruény rezim (Strana 139)

44.3 Nastavenie posunutia nulového bodu

Mate moznost zadat' pre jednotlivé osi novu hodnotu polohy do zobrazenia skutoénych hodnét,
ked je aktivne nastavitelné posunutie nulového bodu.

Rozdiel medzi hodnotou polohy v suradnicovom systéme stroja SSS a novou hodnotou polohy
v stradnicovom systéme obrobku SSO sa natrvalo ulozi do prave aktivheho posunutia
nulového bodu (napr. G54).

Relativha skutocna hodnota

Z uvedeného vyplyva moznost’ zadavania hodnét polohy v relativnom suradnicovom systéme.

Upozornenie

Nova skutocna hodnota sa iba zobrazi. Relativna skuto¢na hodnota nema ziadny vplyv na
polohy osi a aktivne posunutie nulového bodu.

Vynulovanie relativnej skutoénej hodnoty

Delete REL Stlacte programové tlacidlo ,Vymazat’ REL".

Skuto¢né hodnoty sa vymazu.

Programové tlacidla na nastavenie nulového bodu v relativnom suradnicovom systéme su k
dispozicii iba vtedy, ked je nastaveny prisludny parameter stroja.

'{:‘%} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Predpoklad
Riadiaci systém sa nachadza v suradnicovom systéme obrobku.

Skuto&na hodnota sa nastavi v stave Reset.

Upozornenie
Nastavenie PNB v stave Stop

Ak zadate v stave Stop novti skuto&nti hodnotu, budu uskutodnené zmeny viditelné a aktivne
az po dalsom chode programu.

Brusenie
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Postup
e 1. Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj* prevadzkovy rezim ,JOG*.
M,
Machine
MWV
JOG
§22  Set 2. Stlacte programové tlacidlo ,Nastavit PNB*.
Wo
- ALEBO -
Stlacte programové tlacidla ,>>*, ,Skut. hodnoty REL* a ,Nast. rel.“, aby
ste nastavili hodnoty polohy v relativnom suradnicovom systéme.
REL
act. vals
20§ Set
REL
_£_> 3. Zadajte pozadovanu novu hodnotu polohy pre X, Y, resp. Z priamo do
T zobrazenia skutocnych hodnét (pomocou kurzorovych tlacidiel mozete
prepinat’ medzi osami) a stlacte tlacidlo ,Input®, aby ste potvrdili zadanie.
- ALEBO -
X=0 Stlacte programové tlacidla ,X=0% ,Y=0" alebo ,Z=0“ aby ste nastavili
pozadovanu polohu na nulu.
Z=0
- ALEBO -
¥=Y=7-0 Stlacéte programové tlacidla ,X=Y=Z=0% aby ste su€asne nastavili polohy
osi na nulu.

Opatovné zruSenie skutoénej hodnoty

Delete Stlacte programoveé tlacidlo ,Aktivne PNB zmazat™.
active WO Posunutie sa vymaze natrvalo.

Upozornenie
Aktivne posunutie nulového bodu nevratné

Aktualne aktivne posunutie nulového bodu sa pomocou tejto funkcie neodvolateine vymaze.

Brusenie
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4.5 Posunutia nulového bodu

451 Posunutia nulového bodu

96

Zobrazenie skuto€nych hodnét suradnic osi sa po najazde na referenény bod vztahuje na
nulovy bod stroja (M) suradnicového systému stroja (SSS). Program na spracovanie obrobku
sa naproti tomu vzt'ahuje na nulovy bod obrobku (W) suradnicového systému obrobku (SSO).
Nulovy bod stroja a nulovy bod obrobku nemusi byt rovnaky. V zavislosti od typu a upnutia
obrobku sa m6ze vzdialenost’ medzi nulovym bodom stroja a nulovym bodom obrobku liSit'.
Posunutie nulového bodu sa zohladni pri spracovani programu a mdze sa skladat’ z réznych
posunuti.

Zobrazenie skuto€nych hodnét suradnic osi sa po najazde na referenény bod vztahuje na
nulovy bod stroja suradnicového systému stroja (SSS).

Zobrazenie skuto¢nych hodnét poldh sa mdze vzt'ahovat' aj na suradnicovy systém ENS.
Pritom sa poloha aktivneho néstroja zobrazi relativne k nulovému bodu obrobku.

Celkové posunutie o

\ Transformacia suradnic
NSN
$P_TOOLFRAME
P_WPFRAME

P_GFRAME

P_IFRAME
\ X" Jemné posunutie nulového bodu

ZSN - Zakladny systém nulového bodu

X" Hrubé posunutie nulového bodu

¥ Zakladneé posunutie sSS

®
S

\

Obrazok 4-1 Posunutia nulového bodu

Ked sa nulovy bod stroja nezhoduje s nulovym bodom obrobku, existuje minimalne jedno
posunutie (zakladné posunutie alebo posunutie nulového bodu), v ktorom je uloZzena poloha
nulového bodu obrobku.

Zakladné posunutie

Zakladné posunutie je posunutie nulového bodu, ktoré je stale aktivne. Ak ste nedefinovali
ziadne zakladné posunutie, tak je nim nula. Zakladné posunutie definujete v okne ,Posunutie
nulového bodu — Zaklad®“.

Brusenie
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Nastavitelny systém nulového bodu (NSN)

NSN (Nastavitelny Systém Nulového bodu) zodpoveda suradnicovému systému obrobku
SSO, ktory je transformovany prostrednictvom programovatelnych ramcov frame (napr.
$P_PFRAME, $PCYCFRAME, $P_TOOLFRAME a $P_WPFRAME).

Zakladny systém nulového bodu (ZSN)
ZSN (Zakladny Systém Nuloveho bodu) obsahuje okrem ramcov systému NSN aktualny
nastavitelny ramec frame ($P_IFRAME a $P_GFRAME).

Hrubé a jemné posunutie

Posunutia nulového bodu (G54 az G57, G505 az G599) pozostavaju vzdy z hrubého a jemného
posunutia. Posunutia nulového bodu mézete vyvolat' z kazdého lubovolného programu (hrubé
a jemné posunutie sa pritom scitaju).

V hrubom posunuti mézete napriklad ulozit nulovy bod obrobku. A v jemnom posunuti mbzete
potom vlozit' posunutie, ktoré vznikne pri upinani nového obrobku medzi starym a novym
nulovym bodom obrobku.

Upozornenie
Deaktivovanie jemného posunutia (iba pri 840D sl)

Mate moznost deaktivovat jemné posunutie prostrednictvom parametra stroja MD18600
SMN_MM_FRAME_FINE_TRANS.

4.5.2 Zobrazenie aktivheho posunutia nulového bodu

V okne ,Posunutie nulového bodu - aktivne” sa zobrazia nasledujuce posunutia nulového
bodu:

® Posunutia nulovych bodov, pre ktoré su obsiahnuté aktivhe posunutia, resp. pre ktoré su
zadané hodnoty

¢ Nastavitelné posunutia nulového bodu
e Jemné posunutia suvisiace so sedlom
® (Celkové posunutie nulového bodu
Okno spravidla sluzi len na pozorovanie.

Dostupnost’ posunuti zavisi od nastavenia.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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4.5 Posunutia nulového bodu

Postup

453

l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre*.

Parameter

bodu

@ Pnul. 2. Stlacte programové tlacidlo ,P. nul. bodu*
Otvori sa okno ,Posunutie nulového bodu — aktivne“.

Upozornenie

Dalsie detaily pre posunutia nulového bodu

Ak sa chcete dozvediet’ viac detailov k uvedenym posunutiam alebo chcete zmenit hodnoty
pre otoCenie, zmenu mierky a zrkadlenie, stlacte programové tlacidlo ,Detaily“.

Zobrazenie pola ,Prehlad” posunutia nulového bodu

V okne ,Posunutie nulového bodu — Prehiad“ sa zobrazia aktivne posunutia pre v&etky
nastavené osi, resp. systémové posunutia.

Okrem posunutia (hrubé a jemné) sa zobrazi aj nim definované oto¢enie, zmena mierky a

zrkadlenie.

Okno spravidla sluzi len na pozorovanie.

Zobrazenie aktivnych posunuti nulovych bodov

98

Posunutia nulového bodu

DRF

Zobrazenie posunutia osi ruéného kolieska.

Vzt'azny otoCny stol

Zobrazenie dodato¢nych posunuti nulového bodu naprogramovanych
pomocou $P_PARTFRAME.

Zakladné posunutie

Zobrazenie dodato¢nych posunuti nulového bodu naprogramovanych
pomocou $P_SETFRAME.

Pristup k systémovym posunutiam je chraneny kitigovym prepinadom.

Externé PNB Frame

Zobrazenie dodato¢nych posunuti nulového bodu naprogramovanych
pomocou $P_EXTFRAME.

Celkovy zaklad PNB

Zobrazenie vSetkych aktivnych zakladnych posunuti.

G500

Zobrazenie posunuti nulového bodu aktivovanych pomocou G54 - G599.

Za istych okolnosti mézete prostrednictvom ,Nastavit PNB* menit' data,
t. j. mézete opravit’ definovany nulovy bod.

Vztazny nastroj

Zobrazenie dodato¢nych posunuti nulového bodu naprogramovanych
pomocou $P_TOOLFRAME.

Vzt'azny obrobok

Zobrazenie dodato¢nych posunuti nulového bodu naprogramovanych
pomocou $P_WPFRAME.

Brusenie
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Postup

454

Postup

Brusenie

4.5 Posunutia nulového bodu

Posunutia nulového bodu

Naprogramované PNB

Zobrazenie dodato¢nych posunuti nulového bodu naprogramovanych
pomocou $P_PFRAME.

Vztah cyklu

Zobrazenie dodato¢nych posunuti nulového bodu naprogramovanych
pomocou $P_CYCFRAME.

GFRAMEDQ (posunutie nulo-
vého bodu suvisiace so sed-
lom)

Zobrazenie dodato¢nych posunuti nulového bodu naprogramovanych
pomocou $P_GFRAME.

Celkové PNB

Zobrazenie aktivnych posunuti nulového bodu, ktoré vyplyva zo s€itania
vSetkych posunuti nulového bodu.

l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast ,Parametre*.

Parameter

i Pnul. 2. Stlacte programové tlacidla ,P. nul. bodu® a ,Prehiad“.

bodu

Prehfad

Otvori sa okno ,Posunutie nulového bodu — Prehiad®.

Zobrazenie a spracovanie zakladného posunutia nulového bodu

V okne ,Posunutie nulového bodu — Zaklad” sa zobrazia definované kanalovo Specifické a
globalne zakladné posunutia pre vSetky nastavené osi, rozdelené na hrubé a jemné posunutia.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja

l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
i Pnul. 2. Stlacte programové tlacidlo ,P. nul. bodu®
bodu

Base 3. Stlacte programové tlacidlo ,Zaklad”.

Otvori sa okno ,Posunutie nulového bodu — Zaklad®.
4. Vykonaijte zmeny hodnét priamo v tabulke.
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Upozornenie
Aktivacia zakladnych posunuti

Tu zadané posunutia su ihned aktivne.

455 Zobrazenie a spracovanie nastavitelnych posunuti nulového bodu

V okne ,Posunutie nulového bodu — G54...G599" sa zobrazia vSetky nastavitelné posunutia,
rozdelené na hrubé a jemné posunutia.

Zobrazia sa otoCenia, zmena mierky a zrkadlenie.

Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
i Pnul. 2. Stlacte programové tlacidlo ,P. nul. bodu®.
bodu
654,509 3. Stlacte programové tlagidlo ,G54 ... G599
Otvori sa okno ,G54 ... G599 [mm]"“.
Upozornenie
Popis programovych tlacidiel pre nasvtaviteTné posunutia nulového bodu
sameni, t. j. zobrazia sa tie nastavitelné posunutia nulového bodu, ktoré
su konfigurované v stroji (priklady: G54 ... G57, G54 ... G505, G54 ...
G599).
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.
4. Vykonajte zmeny hodnét priamo v tabulke.
Upozornenie
Aktivacia nastavitelnych posunuti nulového bodu
Nastavitelné posunutia nulového bodu sa prejavia az vtedy, ked sa zvolia v programe.
4.5.6 Zobrazenie a spracovanie jemného posunutia suvisiaceho so sedlom

V okne ,Posunutie nulového bodu — GFrame1 ... GFrame...“ sa zobrazia vSetky korekéné
hodnoty suvisiace s polohou (korekcie sedla).

Zobrazia sa translacné a rotacné posunutia.

Brusenie
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Postup

4.5.7

Brusenie

4.5 Posunutia nulového bodu

l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast ,Parametre*.

Parameter

i Pnul. 2. Stlacte programové tlacidlo ,P. nul. bodu®.
bodu

GFRAMET ... 3. Stlacte programové tlacidlo ,GFrame1...GFrame2*“.

GERAMED Otvori sa okno ,Posunutie nulového bodu — GFrame1 ... GFrame2*“.
Upozornenie:
Popis programovych tlacidiel pre jemné posunutia suvisiace so sedlom
sa meni,
t. j. zobrazia sa posunutia nulového bodu, ktoré su zavislé od sedla a
konfigurované v stroji
(priklady: GFRAME1...GFRAME1, GFRAME1...GFRAME2, GFRA-
ME1...GFRAME100).
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

4. Vykonajte zmeny hodnét priamo v tabulke.

Upozornenie
Prejavenie ucinku jemnych posunuti stvisiacich so sedlom

Posunutia nulového bodu suvisiace so sedlom sa prejavia az vtedy, ked sa zvolia v programe.

Zobrazenie a spracovanie detailov posunuti nulového bodu

Ku kazdému posunutiu nulového bodu si mézete nechat’ zobrazit’ a spracovat vsetky data pre
vSetky osi. Okrem toho mézete vymazat’ posunutia nulového bodu.

Pri kazdej osi sa zobrazia hodnoty pre nasledujlice data:
® Hrubé a jemné posunutie

e Otocenie

® Zmena mierky

o Zrkadlenie

{%} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Upozornenie

Tu sa definuju udaje k otacaniu, zmene mierky a zrkadleniu a iba tu sa mbézu menit'.
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4.5 Posunutia nulového bodu

Detaily nastroja

Pre nastroje si mézete nechat’ zobrazit’ nasledujuce detaily o parametroch nastrojov a datach

opotrebovania:

e TC

® Rozmer adaptéra

e Dizka/dizka opotrebovania

o Nastavovacia korekcia EC

® Suctova korekcia SC

e Celkova dizka

® Polomer/polomer opotrebovania

Postup

1 O

Parameter
=1 Pnul.
| bodu

Aktivne

G54...6599

Detaily

PHB
zmazat’

102

Okrem toho mézete prepinat’ aj medzi zobrazenim hodnét korekcie nastroja v
suradnicovom systéme stroja a suradnicovom systéme obrobku.

,{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.

Stlacte programové tla¢idlo ,,P. nul. bodu*

Stlacte programové tlacidla ,Aktivne®, ,Zaklad“ alebo ,G54...G599°"
Otvori sa prislusné okno.

Umiestnite kurzor na pozadované posunutie nulového bodu, ku ktorému
si chcete nechat’ zobrazit’ detaily.

Stlacte programové tlacidlo ,Detaily”.

Podia zvoleného posunutia nulového bodu sa otvori okno, napr. ,Posu-
nutie nulového bodu — Detaily: G54...G599".

Vykonajte zmeny hodnét priamo v tabulke.
- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat PNB*, aby ste vynulovali vSetky za-
pisané hodnoty.

Brusenie
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Posunutie
nul. b. +

Posunutie
nul. b. -

4.5 Posunutia nulového bodu

Stlacte programové tlacidlo ,PNB +*, resp. ,PNB -*, aby ste v rdmci zvo-
lenej oblasti (,Aktivne®, ,Zaklad®, ,G54 ...G599) zvolili priamo nasleduju-
ce alebo predchadzajuce posunutie nulového bodu bez toho, aby ste
predtym museli prepnit’ do okna s prehiadom.

Ak sa dosiahol koniec oblasti (napr. G599), prepne sa na zaciatok oblasti
(napr. G54).

Zmeny hodnét su k dispozicii v technologickom programe ihned alebo po vykonani funkcie

Reset".

{% Vyrobca stroja
ReSpektuijte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

ue

<< Stlacte programové tlacidlo ,Naspat®, aby ste okno zatvorili.
Maspat
4.5.8 Zmazanie posunutia nulového bodu

Mate moznost’ zmazat’ posunutia nulového bodu. Pritom sa vynuluju zapisané hodnoty.

Postup

19

Parameter
T Bnul
| bodu

Prehfad

G54...6G599

Detaily

PHB
zmazat’

Brusenie

Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.

Stlacte programové tlacidlo ,P. nul. bodu®.

Stlaéte programové tlagidla ,Prehlad, ,Zaklad” alebo ,G54...G599".

Stlacte programové tlacidlo ,Detaily*.

Umiestnite kurzor na posunutie nulového bodu, ktoré chcete zmazat'.
Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat’' PNB*.

Zobrazi sa bezpecénostna otazka, ¢i naozaj chcete vymazat’ posunutie
nulového bodu.

Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste potvrdili vymazanie.
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459 Vymazanie jemnych posunuti suvisiacich so sedlom

Po vymene obrobku mate moznost vymazat’ jemné posunutia zavislé od sedla. Zaznamenané
hodnoty sa pritom vynuluju.

Postup

19

Parameter

T Bnul
| bodu

GFRAMET ...

GFRAME2

Hepsini
Sil

104

Zvolte systémov oblast’ ,Parametre”.

Stlacte programové tlacidlo ,P. nul. bodu®.

Stlacte programové tlacidlo ,GFrame1...G-Frame2°®.

Upozornenie:

Popis programovych tlacidiel pre jemné posunutia suvisiace so sedlom
sa meni,

t. j. zobrazia sa posunutia nulového bodu, ktoré su zavislé od sedla a
konfigurované v stroji

(priklady: GFRAME1...GFRAME1, GFRAME1...GFRAME2, GFRA-
ME1...GFRAME100).

ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Nastavte v okne ,Posunutie nulového bodu — GFrame1 ... GFrame2* v
tabulke v8etky hodnoty jemnych posunuti suvisiacich so sedlom na hod-
notu nula.

- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,VSetky zmazat™.

Zobrazi sa bezpec€nostna otazka, ¢i naozaj chcete zmazat' vSetky jemné
posunutia suvisiace so sedlom.

Upozornenie:

Programove tlacidlo ,VSetky zmazat* je k dispozicii iba v tom pripade,
ked su nastavené posunutia nulového bodu suvisiace so sedlom.

Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste potvrdili vymazanie.

Brusenie
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4.6 Meranie nastroja

4.6 Meranie nastroja
4.6.1 Brasenie do gulata
4.6.1.1 Prehlad

Pri spracovani technologického programu sa musia zohiadnit geometrie nastroja opracovania.
Tieto su ulozené ako parametre korekcie nastroja v Zozname nastrojov. Pri kazdom vyvolani
nastroja riadiaci systém potom zohladni parametre korekcie nastroja.

Pri programovani technologického programu musite zadat iba rozmer obrobku z vyrobného
nakresu. Riadiaci systém na zaklade tohto samostatne vypocita individualnu drahu nastroja.

Meranie brusnych kotic¢ov a orovnavaca

Parametre korekcie nastrojov, t. j. dizky alebo polohy nastrojov zistite pomocou ruéného
merania (naskrabnutia).

Pri ruénom merani ruéne vykonajte najazd nastroja na zvoleny vztazny bod, aby ste zistili
rozmery nastroja alebo polohy v smere X, resp. Z. Z polohy vztazného bodu nosi¢a nastroja
a vztazného bodu, na ktory sa vykonal najazd, potom riadiaci systém vypocita parametre
korekcie nastroja.

Meranie vztaznych bodov pri brisnom kotuci
Pre ru¢né meranie brasneho nastroja mozete zvolit’ tieto vztazné body:
® Obrobok (s posunutim nulového bodu)

® Orovnavac (s posunutim nulového bodu ako orovnavacieho nastroja)

{g):} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Meranie vztaznych bodov pri orovnavadi

Pre ruéné meranie orovnavaca pouzite ako vztazny bod brisny kotuc¢.

4.6.1.2 Ruéné meranie brasneho nastroja pomocou vztazného bodu obrobku

Vzt'azny bod
Hrana obrobku sluzi pri merani dizky X a dizky Z ako vztazny bod.

Polohu hrany obrobku zadajte po¢as merania.

Brusenie
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4.6 Meranie nastroja
Postup

M,

| R |

Machine

Wy
UL

JOG

Merat
oE}I naste.

Meranie
kotiia
Uybrat
nastroj

v
0K

Zoznam
nastrojou

In
manual

O

SELECT

Set
length

Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj* prevadzkovy rezim ,JOG".

Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ nastr.“.
Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ kotuc®.

Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat’ nastroj*.
Otvori sa okno ,Vyber nastroja“.

Zvolte v okne ,Vyber nastroja“ brisny nastroj, ktory chcete zmerat, a
stlacte programové tlacidlo ,,OK*.

Poloha reznej hrany musi byt zadana v Zozname nastrojov.
- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Zoznam nastrojov*, zvolte v Zozname na-
strojov brusny nastroj, ktory chcete zmerat, a stlacte programové tlacidlo
,D0 ru¢ného*.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: brusny kotuc*.
Zvolte vo vyberovom poli ,Vztazny bod* zaznam ,Obrobok".

Stlaéte programové tlagidlo ,X* alebo ,Z* podlia toho, ktort dizku nastroja
chcete zmerat'.

Zadajte polohu hrany obrobku v X0 alebo Z0.
Pokial nie je pre X0 alebo Z0 zapisana Ziadna hodnota, prevezme sa
hodnota zo zobrazenia skutocnej hodnoty.

Naskrabnite pozadovanu hranu nastrojom.
Stlaéte programové tlagidlo ,Nastavit’ dizku“.

Dizka nastroja sa vypoéita automaticky a zada sa do Zoznamu nastrojov.
Pritom sa automaticky zohladni aj poloha reznej hrany.

Upozornenie

Aktivny brisny nastroj

Meranie nastroja je mozné vykonavat’ iba s aktivnym brisnym nastrojom.

106

Brusenie
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4.6.1.3

Vzt'azny bod

Postup

Brusenie

4.6 Meranie nastroja

Ruéné meranie brisneho nastroja pomocou vzt'azného bodu orovnavaca

Pri merani dizky X alebo Z sluZi orovnavaé ako vztazny bod.

Vzt'azny bod orovnavaca moze pritom reprezentovat’ posunutie nulového bodu alebo
orovnavaci nastroj. Toto nastavenie je nemenne ulozené v parametroch stroja a uréuje ho

vyrobca stroja.

M,

|

Machine

Wy
UL

JOG

fi] Merat 2.

+  nast

Meranie 3.

kotiicéa

Uybrat 4.

nastroj

v 5.

0K

Z0Znam
nastrojou

In
manual

O 6.

SELECT

Uybrat’ 7.

orovnavai

v
0K

Select
work offs.

{o} Vyrobca stroja
Res$pektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj* prevadzkovy rezim ,JOG*.

Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ nastr.”.
Stlacte programové tlagidlo ,Merat’ kotuc®.

Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat’ nastroj*.
Otvori sa okno ,Vyber nastroja“.

Zvolte v okne ,Vyber nastroja“ brisny nastroj, ktory chcete zmerat, a
stlacte programové tlacidlo ,OK*.

Poloha reznej hrany musi byt zadana v Zozname nastrojov.
- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Zoznam nastrojov*, zvolte v Zozname na-
strojov brusny nastroj, ktory chcete zmerat’, a stlacte programové tlacidlo
,D0 ruéného*.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: brusny kotuc".
Zvolte vo vyberovom poli ,Vztazny bod“ zaznam ,Orovnavad".

Umiestnite kurzor do pola ,TR", stlaéte programové tlaCidlo ,Vybrat' orov-
navac, zvolte orovnavag, ktory chcete pouzit' na meranie dizky nastroja,
a stlacte programové tlacidlo ,OK*.

- ALEBO -

Umiestnite kurzor do pola ,Posun. nul. bodu® a stlaéte programové tla-
¢idlo ,Vybrat’ PNB*.
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4.6 Meranie nastroja

In

Zvolte v okne ,Posunutie nulového bodu — G54 ... G509 pozadované
posunutie nulového bodu a stlacte programové tlacidlo ,Do ru¢ného*.

manual
X 8. Stlaéte programové tlagidlo X" alebo ,Z* podla toho, ktort dizku nastroja
chcete zmerat..
z
9. Naskrabnite orovnavac nastrojom.
Set 10.  Stladte programové tlagidlo ,Nastavit' dizku“.
lenath

Dizka nastroja sa vypodita automaticky a zada sa do Zoznamu nastrojov.
Pritom sa automaticky zohladni aj poloha reznej hrany.

Upozornenie
Aktivny brisny nastroj

Meranie nastroja je mozné vykonavat’ iba s aktivnym brisnym nastrojom.

4.6.1.4 Ruéné meranie orovnavacieho nastroja pomocou vztazného bodu brisneho nastroja
Vzt'azny bod
Pri merani dizky X alebo Z sluZi brisny kotué ako vztazny bod.
Postup
— 1. Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj* prevadzkovy rezim ,JOG".
M,
Machine
MWN
YL
JOG
f}; Merat 2. Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ nastr.“.
%  nastr,
Meranie 3. Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ orovnavac®.
orounavaca
Uybrat 4. Stlacte programové tla€idlo ,Vybrat’ orovnavac®.
Qrovnabat Otvori sa okno ,Vyber nastroja*“.
v 5. Zvolte v okne ,Vyber nastroja“ orovnavaci nastroj, ktory chcete zmerat,
0K a stlacte programové tlacidlo ,OK*.
Poloha reznej hrany musi byt zadana v Zozname nastrojov.
- ALEBO -
Brusenie
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Z0Znam
nastrojou

In
manual

Select
work offs.

In
manual

Uybrat
brils. kotié

Set
length

4.6.2 Brasenie na plocho

4.6.2.1 Prehiad

4.6 Meranie nastroja

Stlaéte programové tlagidlo ,Zoznam nastrojov*, zvolte v Zozname na-
strojov orovnavaci nastroj, ktory chcete zmerat, a stlacte programové
tlacidlo ,,Do ruéného”.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: orovnavac”

- ALEBO -

Umiestnite kurzor do pola ,Posun. nul. bodu® a stladte programové tla-
¢idlo ,Vybrat’ PNB*.

Zvolte v okne ,Posunutie nulového bodu — G54 ... G509 pozadované
posunutie nulového bodu a stlacte programoveé tlacidlo ,Do ruéného*.

Umiestnite kurzor do pola , TR", stladte programové tlagidlo ,Vybrat brus.
kotuc*, zvolte brusny kotug¢, ktory chcete pouzit’ ako vztazny bod, a stlacte
programové tlacidlo ,,OK*.

Stlaéte programové tlagidlo ,X* alebo ,Z* podla toho, ktorti dizku nastroja
chcete zmerat'.

Naskrabnite pozadovanu hranu nastrojom.
Stlaéte programové tlagidlo ,Nastavit’ dizku“.

Dizka nastroja sa vypoéita automaticky a zada sa do Zoznamu nastrojov.
Pritom sa automaticky zohladni aj poloha reznej hrany.

Pri spracovani technologického programu sa musia zohiadnit geometrie nastroja opracovania.
Tieto su ulozené ako parametre korekcie nastroja v Zozname nastrojov. Pri kazdom vyvolani
nastroja riadiaci systém potom zohladni parametre korekcie nastroja.

Pri programovani technologického programu musite zadat’ iba rozmer obrobku z vyrobného
nakresu. Riadiaci systém na zaklade tohto samostatne vypocita individualnu drahu nastroja.

Meranie brusnych koti¢ov a orovnavaca

Parametre korekcie nastrojov, t. j. dizky alebo polohy nastrojov zistite pomocou ruéného
merania (naskrabnutia).

Pri ruénom merani vykonajte najazd nastroja ru¢ne na definovany vztazny bod, aby ste zistili
rozmery nastroja alebo polohy v smere Y, resp. Z. Z polohy vztazného bodu nosi¢a nastroja
a vztazného bodu potom riadiaci systém vypocita parametre korekcie nastroja.

Brusenie
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4.6 Meranie nastroja

Vztazné body pri brisnych kotu¢och
Pre ru¢né meranie brdsneho nastroja mozete zvolit’ tieto vztazné body:
® Obrobok (s posunutim nulového bodu)

® Orovnavac (s posunutim nulového bodu ako orovnavacieho nastroja)

{g} Vyrobca stroja
ReSpektuijte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Vzt'azné body pri orovnavadi

Pre ruéné meranie orovnavaca pouzite ako vztazny bod brisny kotuc.

4.6.2.2 Ruéné meranie brusneho nastroja pomocou vztazného bodu obrobku

Vzt'azny bod

Hrana obrobku sltzi pri merani dizky Y a Z ako vztazny bod.

Polohu hrany obrobku zadajte po¢as merania.

Postup
— Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj* prevadzkovy rezim ,JOG*.
M,
Machine
M
UL
JOG
f}; Merat Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ nastr.”.
+  nastr,
Meranie Stlacte programové tlagidlo ,Merat’ kotuc®.
kotuia
Uybrat Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat’ nastroj“.
Rasiro] Otvori sa okno ,Vyber nastroja“.
v g Zvolte v okne ,Vyber nastroja“ brisny nastroj, ktory chcete zmerat, a
0K stlacte programové tlacidlo ,OK*.
Poloha reznej hrany musi byt zadana v Zozname nastrojov.
- ALEBO -
Zoznam Stlaéte programové tlagidlo ,Zoznam nastrojov*, zvolte v Zozname na-
nastrojou strojov brusny nastroj, ktory chcete zmerat’, a stlacte programové tlacidlo
In ,D0 ru¢ného*.
manual
Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: brusny kotuc".
Brusenie
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4.6 Meranie nastroja

o 6. Zvolte vo vyberovom poli ,Vztazny bod* zaznam ,Obrobok".
SELECT
¥ 7. Stlaéte programové tlagidlo ,Y* alebo ,Z* podla toho, ktorti dizku nastroja
chcete zmerat'.
z
8. Zadaijte polohu hrany obrobku v YO, resp. Z0.
Pokial nie je pre YO, resp. Z0 zapisana Ziadna hodnota, prevezme sa
hodnota zo zobrazenia skutocnej hodnoty.
9. Naskrabnite pozadovanu hranu nastrojom.
Set 10.  Stladte programové tlagidlo ,Nastavit' dizku“.
length

Dizka nastroja sa vypoéita automaticky a zada sa do Zoznamu nastrojov.
Pritom sa automaticky zohladni aj poloha reznej hrany.

Upozornenie
Aktivny brasny nastroj

Meranie nastroja je mozné vykonavat’ iba s aktivnym brisnym nastrojom.

4.6.2.3 Rucéné meranie brdsneho nastroja pomocou vzt'azného bodu orovnavaca

Vzt'azny bod
Pri merani dizky Y alebo Z sluzi orovnavaé ako vztazny bod.

Vztazny bod orovnavaca méze pritom reprezentovat’ posunutie nulového bodu alebo
orovnavaci nastroj. Toto nastavenie je nemenne ulozené v parametroch stroja a uruje ho
vyrobca stroja.

{:o:} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Postup

w 1. Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj* prevadzkovy rezim ,JOG*.

|

Machine

Wy
UL

JOG

1 Merat 2. Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ nastr.”.
+  nasth

Meranie 3. Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ kotuc®.
kotiia

Brusenie
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4.6 Meranie nastroja

Uybrat
nastroj

0K

Zoznam
nastrojou

In
manual

O

SELECT

Uybrat
orovnavac

v
0K

Z0Znam
nastrojou

In
manual

Set
lenath

Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat' nastroj*.
Otvori sa okno ,Vyber nastroja“.

Zvolte v okne ,Vyber nastroja“ brisny nastroj, ktory chcete zmerat, a
stlacte programové tlacidlo ,,OK*.

Poloha reznej hrany musi byt zadana v Zozname nastrojov.
- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Zoznam nastrojov*, zvolte v Zozname na-
strojov brusny nastroj, ktory chcete zmerat’, a stlacte programové tlacidlo
,D0 ruéného*.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: brusny kotuc*.
Zvolte vo vyberovom poli ,Vztazny bod* zaznam ,Orovnavad”.

Umiestnite kurzor do pola ,TR", stladte programové tlaidlo ,Vybrat' orov-
navac®, zvolte orovnavac, ktory chcete pouzit' na meranie dizky nastroja,
a stlacte programové tlacidlo ,OK".

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: dizka ru¢ne“.

- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Zoznam nastrojov*, zvolte v Zozname na-
strojov orovnavaci nastroj, ktory chcete pouzit' na meranie dlzky nastroja,
a stlacte programové tlagidlo ,Do ru¢ného®.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: brusny kotuc".

Stlaéte programové tladidlo ,Y* alebo ,Z* podia toho, ktort dizku orovna-
vacieho nastroja chcete zmerat'.

Naskrabnite orovnavac nastrojom.

Stlaéte programové tlagidlo ,Nastavit' dizku“.

Dizka nastroja sa vypoéita automaticky a zada sa do Zoznamu nastrojov.
Pritom sa automaticky zohladni aj poloha reznej hrany.

Upozornenie

Aktivny brasny nastroj

Meranie nastroja je mozné vykonavat’ iba s aktivnym brisnym néstrojom.

46.24 Ruéné meranie orovnavacieho nastroja pomocou vztazného bodu brisneho nastroja

Vzt'azny bod

Pri merani dizky X, Y alebo Z sluZi brasny kotué ako vztazny bod.

112
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Postup
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manual
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Brusenie

4.6 Meranie nastroja

Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj* prevadzkovy rezim ,JOG".

Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ nastr.”.

Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ orovnavac*.

Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat’ orovnavac®.
Otvori sa okno ,Vyber nastroja“.

Zvolte v okne ,Vyber nastroja“ orovnavaci nastroj, ktory chcete zmerat,,
a stlacte programové tlacidlo ,OK*.

Poloha reznej hrany musi byt zadana v Zozname nastrojov.
- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Zoznam nastrojov*, zvolte v Zozname na-
strojov orovnavaci nastroj, ktory chcete zmerat, a stlate programové
tlacidlo ,Do ru¢ného*.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: orovnavac®.

Umiestnite kurzor do pola ,TR* a stladte programové tlagidlo ,Vybrat
brus. kotuc*.

Zvolte brusny kotug, ktory chcete pouzit’ na meranie dizky nastroja a
stlacte programové tlacidlo ,OK*.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam nastrojov*, zvoTte,v Zozname na-
strojov brusny kotug, ktory chcete pouzit’ na meranie dlzky nastroja, a
stlacte programové tlacidlo ,Do ru¢ného®.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: orovnavac®.

Stlaéte programové tlagidlo ,X*, ,Y* alebo ,Z“ podia toho, ktor dizku
orovnavacieho nastroja chcete zmerat.

Naskrabnite orovnavac nastrojom.

Stlaéte programové tlagidlo ,Nastavit’ dizku“.

Dizka nastroja sa vypoé&ita automaticky a zada sa do Zoznamu nastrojov.
Pritom sa automaticky zohiadni aj poloha reznej hrany.
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4.6 Meranie nastroja

Upozornenie
Aktivny orovnavaci nastroj

Meranie nastroja je mozné vykonavat iba s aktivnym orovnavacim nastrojom.

Brusenie
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4.7 Meranie nulového bodu obrobku

4.7 Meranie nulového bodu obrobku
4.7.1 Brasenie do gulata
4711 Meranie nulového bodu obrobku

Vzt'azny bod pri programovani obrobku je vzdy nulovy bod obrobku. Na urCenie tohto nuloveho
bodu zmerajte dizku alebo priemer obrobku a hodnotu ulozte v posunuti nulového bodu. T. j.
poloha sa ulozi v hrubom posunuti a existujuce hodnoty v jemnom posunuti sa zmazu.

Vypocet
Pri vypocte nulového bodu obrobku, resp. posunutia nuloveého bodu, sa automaticky zapocita
dizka nastroja.
{% Vyrobca stroja
ReSpektuijte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.
Predpoklad
Predpokladom pre mgranie obrobku je skuto¢nost, Zze sa v polohe opracovania nachadza
nastroj so znamymi dizkami.
Postup
— 1. Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj* prevadzkovy rezim ,JOG*.
M,
Machine
M
UL
JOG
Hulb. 2. Stlacte programové tlacidlo ,Nul b. obrob.“.
2 obrab. Otvori sa okno ,Meranie: hrana*“.
o 3. Zvolte ,Iba meranie®, ked si chcete nechat' namerané hodnoty iba zobra-
SELEGT Zit'.
- ALEBO -
o Zvolte v poli ,Posun. nul. bodu“ pozadované posunutie nulového bodu,
SEECT do ktorého sa ma ulozit' nulovy bod (napr. zakladné posunutie).
- ALEBO -
Brusenie
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4.7 Meranie nulového bodu obrobku

Stlaéte tlagidlo ,Vybrat' PNB* a zvolte v otvorenom okne ,Posunutie nu-
G539 lového bodu — G54 ... G599 to posunutie nulového bodu, do ktorého sa
ma ulozit' nulovy bod, a stlacte programové tlacidlo ,Do ruéného*.

Vratite sa naspat’ do okna ,Meranie: hrana®“.

In

manual
4. Vykonajte pojazd nastroja v smere X alebo Z a naskrabnite obrobok.
Set 5. Zadajte pozadovanu polohu hrany obrobku X0 alebo Z0 a stlatte progra-
wo mové tlacidlo ,Nastavit PNB*.

Upozornenie
Nastaviteiné posunutia nulového bodu

Popis programovych tlacidiel pre nastavitelné posunutia nulového bodu sa meni, t. j. zobrazia
sa tie nastavitelné posunutia nulového bodu, ktoré su konfigurované v stroji (priklady: G54...
G57, G54...G505, G54...G599).

Respektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

4.7.2 Brusenie na plocho

4.7.2.1 Prehiad

Vzt'azny bod pri programovani obrobku je vzdy nulovy bod obrobku. Nulovy bod obrobku urgite
na hrane obrobku.

Ruéné meranie

Pri ruénom merani nulového bodu musite vykonat' najazd vasim nastrojom na obrobok ruéne.
Alternativne mozete pouzit’ aj brdsny nastroj so znamou dizkou.

4.7.2.2 Nastavenie hrany

Obrobok lezi na pracovnom stole paralelne k suradnicovému systému. Zmeriate vztazny bod
na jednej z osi (X, Y, 2).

Predpoklad

V pripade ru¢ného merania nulového bodu obrobku je na naskrabnutie pouzity brisny nastroj.

Brusenie
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Postup
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manual

X

o 3.

O 4.

4.7 Meranie nulového bodu obrobku

Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj* a stladte tlagidlo <JOG>.

Stlacte programové tlacidla ,Nul. b. obrob.“ a ,Nastavit’ hranu®.
Otvori sa okno ,Meranie: hrana“.

Zvolte ,Iba meranie®, ked si chcete nechat namerané hodnoty iba zobra-
zit'.
- ALEBO -

Zvolte vo vyberovom poli pozadované posunutie nulového bodu, do kto-
rého sa ma ulozit’ nulovy bod.

- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Vybrat PNB*, aby ste vybrali nastaviteiné
posunutie nulového bodu.

V okne ,Posunutie nulového bodu — G54 ... G599 zvolte jedno posunutie
nulového bodu, v ktorom chcete ulozit' nulovy bod.

Stlacte programové tlacidlo ,Do ru¢ného®.
Vratite sa naspat’ do okna s meranim.

Pomocou programového tladidlo zvoite, v ktorom smere osi chcete naj-
skor vykonat’ najazd na obrobok.

Zadajte do X0, YO, resp. Z0 pozadovanu polohu hrany obrobku.

PoZadovana poloha zodpoveda napr. rozmerovému udaju hrany obrobku
z dielenského nakresu.

Upozornenie

Nastavitelné posunutia nulového bodu

Popis programovych tlacidiel pre nastavitelné posunutia nulového bodu sa meni, t. j. zobrazia
sa tie nastavitelné posunutia nulového bodu, ktoré su konfigurované v stroji (priklady: G54...
G57, G54...G505, G54...G599).

ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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4.8 Monitorovanie dat osi a vretena

4.8.1 Definovanie ohraniéenia pracovného pola

Funkciou ,Ohrani¢enie pracovného pola“ ohranigite pracovnu oblast, v ktorej ma nastroj
vykonavat’' pojazd, a to vo vSetkych kanalovych osiach. Takymto spésobom vytvorite v
pracovnom priestore ochranné zény, ktoré su blokované pre pohyby nastroja.

Tym dodato&ne obmedzite oblast’ pojazdu osi ku koncovym spinacom.

Predpoklady
V prevadzkovom rezime ,AUTO" mOZete vykonavat’ zmeny iba v stave Reset. Tieto su potom
ihned aktivne.
V prevadzkovom rezime ,JOG* mézete vykonavat zmeny kedykolvek. Tieto su véak aktivne
az na zaciatku nového pohybu.
Postup
1_'@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
i Hastau 2. Stlacte programové tlacidlo ,Nastavovacie data“.
data
Otvori sa okno ,Ohrani¢enie pracovného pola“.
area limit.
3. Umiestnite kurzor do pozadovaného pola a pomocou &iselnej klavesnice
zadajte nové hodnoty.
Dolna, resp. horna hranica ochrannej zény sa zmeni podia zadani.
4. Kliknite na zaskrtavacie policko ,aktivna“, aby ste aktivovali ochrannu
zénu.
Upozornenie
V systémovej oblasti ,Uvedenie do prevadzky“ najdete pod funkciou ,Parametre stroja“
pomocou tlacidla Ponuka dopredu vSetky nastavovacie data.
4.8.2 Zmena parametrov vretena

V okne ,Vretena“ sa zobrazia nastavené hranice poctu otacok pre vretena, ktoré sa nesmu
prekrocit’ ani nesmu byt nedosiahnuté.

Mate moznost’ obmedzit’ pocty otacok vretien v poliach ,Minimum* a ,Maximum® v ramci
hrani¢nych hodnét, ktoré su definované v prisluSnych parametroch stroja.

Brusenie
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Ohranicenie po&tu otaéok vretena pri konstantnej reznej rychlosti

V poli ,OhraniCenie otacok vretena pri G96“ sa zobrazi hranica poctu otacok pri konstantne;j
reznej rychlosti, ktora bola dodato€ne naprogramovana k stale aktivnym ohrani¢eniam.

Toto ohranic¢enie poCtu otacok vretena zabraruje tomu, aby sa napriklad pri upichovani alebo
pri velmi malych opracovanych priemeroch nevystupriovalo otacanie vretena pri konstantnej
reznej rychlosti (G96) az na jeho max. pocCet otaCok aktualneho prevodového stupna.

Upozornenie

Programové tlacidlo ,Parametre vretena“ sa zobrazi iba vtedy, ked je pritomné vreteno.

Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
i Nastau 2. Stlacéte programové tlacidla ,Nastavovacie data“ a ,Parametre vretena®“.
lizia Otvori sa okno ,Vretena“.
Spindle
data
3. Ked chcete zmenit’ podet otacok vretena, umiestnite kurzor do pola ,Ma-
ximum®, ,Minimum® alebo ,Ohranienie otacok vretena pri G96“ a zadajte
novu hodnotu.
4.8.3 Data skiudovadla vretena
4.8.3.1 Definovanie dat sklusovadla vretena

V okne ,Data skiudovadla vretena® ulozte rozmery skiudovadiel vretien, ktoré sa nachadzaju
na vasom stroji.

Meranie nastroja ru¢ne

Ak chcete pri ruénom merani nastrojov pouzit skiugovadlo hlavného vretena alebo protivretena
ako vzt'azny bod, zadajte rozmer sklu€ovadla ZC.

Brusenie
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4.8 Monitorovanie dat osi a vretena

Hlavné vreteno

Dorazova hrana
Predna hrana

Dorazova hrana
Predna hrana

pAS]

ZC ' ZS ZC ZE

Kotovanie hlavného vretena Celust’ Kotovanie hlavného vretena Celust’ 2
1

Protivreteno

Mbzete merat’ bud prednu alebo dorazovu hranu vretena. Predna, resp. dorazova hrana potom
plati automaticky ako vzt'azny bod pri posuvani protivretena. Toto je predovSetkym ddlezité
pri uchopeni obrobku protivretenom.

Predna hrana Dorazova hrana

Dorazova hrana Predné hran

ZS

ZS ZC ZE ZC

Kétovanie protivretena &elust’ 1 Kétovanie protivretena éelust’ 2

Brusenie
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Konik
XR XR
M @
Kotovanie Konik — hlavné vreteno Koétovanie Konik — protivreteno
Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre*.
Parameter
i Hastau 2. Stladte programové tlagidla ,Nastavovacie data“ a ,Data skiudovadia vre-
(9Y data tena“.
Spindle Otvori sa okno ,Data skiudovadla vretena®“.
_chuck data
3. Zadajte pozadované parametre.
Nastavenia budu okamzite ucinné.
4.8.3.2 Parameter Data skiugovadla vretena
Parametre Popis Jednotka
Hlavné vreteno
Kotovanie prednej hrany alebo dorazovej hrany
o Celust 1
o Celust 2
ZC1 Rozmer skiugovadla hlavného vretena (ink.) mm
Z81 Rozmer dorazu hlavného vretena (ink.) mm
ZE1 Rozmer &eluste hlavného vretena (ink.) — iba pri voibe ,Celust’ 2 mm
XR Priemer konika — iba pri nastavenom konikovi mm
ZR Dizka konika — iba pri nastavenom konikovi mm
Protivreteno
Kotovanie prednej hrany alebo dorazovej hrany
e Celust 1
o Celust 2
Brusenie
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Parametre Popis Jednotka
ZC3 Rozmer skiugovadla protivretena (ink.) — iba pri nastavenom protivretene mm
ZS83 Rozmer dorazu protivretena (ink.) — iba pri nastavenom protivretene mm
ZE3 Rozmer &eluste protivretena (ink.) — iba pri nastavenom protivretene a ,Celust' 2 mm
XR Priemer konika — iba pri nastavenom konikovi mm
ZR Dizka konika — iba pri nastavenom konikovi mm
4.8.4 Zadanie kompenzacie chyby valca (iba briska na valcové plochy)
Funkcia ,Kompenzécia chyby valca“ vdm umoziuje korigovat’ chyby valca, ktoré vznikli pri
upnuti obrobku. Maximalna hodnota kompenzacie je pritom 1 mm (pri 828D) alebo 10 mm (pri
840D sl).
{g} Vyrobca stroja
ReSpektuijte tu udaje od vyrobcu stroja.
Softvérova volba
Aby ste pouzili tito funkciu, potrebujete softvérovt volbu ,SINUMERIK Brusenie
Advanced®.
Literatara
PresnejSie vysvetlenia ku kompenzacii chyby valca najdete v nasledujucej literature:
Prirucka pre funkcie — Rozsirujuce funkcie (FB2sl):
e Kapitola: ,Kompenzacie (K3)*
Predpoklad
e Volba je nastavena.
e Kompenzaéna tabulka pre kompenzaciu prehybu (CEC) je vytvorena.
{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.
Brusenie
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Postup

1 O
Parameter
e Mast
15D gata

kompenzacia
chyby valca

O

SELECT

Nastavit
kompenzaciu

Uymazat
kompenzaciu

Brusenie

4.8 Monitorovanie dat osi a vretena

Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.

Stlacte programové tlacidla ,Nastavovacie data“ a ,Komp. chyby valca®“.
Otvori sa okno ,Kompenzacia chyby valca®“.

Zvolte vo vyberovom poli ,Kompenzacia“ Zelany datovy blok.

Zadaijte pre merany bod P1 aj P2 zakladnu hodnotu (ZM) a hodnotu kom-
penzacie (XM).

Po zadani korekénych hodn6t bude mozné obsluhovat’ programové tla-
Cidlo ,Nastavit' kompenzaciu®.

Stlacte programové tlacidlo ,Nastavit’ kompenzaciu®.

Déjde k vykonaniu kompenzacie.

- ALEBO -

Stlacéte programové tlacidlo ,Vymazat’ kompenzaciu®, ak si zelate vyma-
zat’ korekéné hodnoty.

Kompenzacia chyby valca sa vymaze.
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4.9 Zobrazenie zoznamov nastavovacich dat

4.9 Zobrazenie zoznamov nastavovacich dat

Mate moznost’ nechat si zobrazit' zoznamy s konfigurovanymi nastavovacimi datami.

{g} Vyrobca stroja
Respektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
i Mastau 2. Stlacte programové tlacidla ,Nastavovacie data“ a ,Zoznamy nastavova-
data cich dat".

Otvori sa okno ,Zoznamy nastavovacich dat“.

Data

lists
Select 3. Stlaéte programové tladidlo ,Zvolit zoznam déat* a zvolte v zozname ,Ob-
data list raz.“ pozadovany zoznam s nastavovacimi datami.

Brusenie
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4.10 Priradenie rucného kolieska

4.10 Priradenie ruéného kolieska

Pomocou ruénych koliesok moézete vykonavat' pojazd osami v suradnicovom systéme stroja
(SSS) alebo suradnicovom systéme obrobku (SSO).

Softvérova volba
Na posunutie ruéného kolieska potrebujete volbu ,Rozsirujtice obsluzné funk-
cie” (iba pre 828D).

Na priradenie ruénych koliesok sa vam ponuknu vSetky osi v nasledujucom poradi:

® Geometrické osi
Geometrické osi zohladAuju pri pojazde aktualny stav stroja (napr. otodenia,
transformacie). VSetky kanalové osi stroja, ktoré su aktualne priradené geometrickej osi,
pritom vykonavaju su¢asny pojazd.

e Kanalové osi stroja
Kanalové osi stroja su priradené prislusnému kanalu. M6zu vykonavat' pojazd iba
jednotlivo, t. j. aktualny stav stroja nema ziadny vplyv.
To plati aj pre tie kanalové osi stroja, ktoré su deklarované ako geometrické osi.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Postup
e 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj*.
M,
Machine
M 2. Stlacte tlacidlo <JOG>, <AUTO> alebo <MDA>.
MDA
> 3. Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Ru¢né koliesko®.
Otvori sa okno ,Ruéné koliesko®.
Ruiiné Pre kazdé pripojené ruéné koliesko sa ponukne jedno pole pre priradenie
© koliesko osi.
4. Umiestnite kurzor do pola vedia ruéného kolieska, ktorému chcete prira-
dit’ os (napr. €. 1).
¥ 5. Stlacte prislusné programové tlacidlo, aby ste zvolili pozadovanu os (na-
pr. ,X“).
- ALEBO -
Brusenie
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4.10 Priradenie rucného kolieska

@ Otvorte vyberové pole ,,0s* pomocou tla€idla <INSERT>, navigujte k po-
zadovanej osi a stlacte tlacidlo <INPUT>.

Vyber osi aktivuje aj ru¢né koliesko (napr. os ,X* je priradena ruénému

INSERT

_£.> koliesku ¢. 1 a je ihned aktivna).
INPUT
/&, Ruéne 6. Stlacte znovu programoveé tlacidlo ,Ruéné koliesko*.
= knlieskn
- ALEBO -
<« Stlacte programové tlacidlo ,Naspat™.

MNaspat

Okno ,Rucné koliesko® sa zatvori.

Deaktivacia ruéného kolieska

1. Umiestnite kurzor na ruéné koliesko, ktorého priradenie chcete zrusit
(napr. €. 1).

2.  Stladte znovu programové tladidlo priradenej osi (napr. ,X*).

- ALEBO -
:<'>> Otvorte vyberové pole ,Os” pomocou tlacidla <INSERT>, naviguijte k
NoSRT prazdnemu polu a stlacte tlacidlo <INPUT>.
Odvolanie osi deaktivuje aj ruéné koliesko (napr. os ,X“ sa odhlasi od
_$> ruéného kolieska ¢. 1 a uz nie je viac aktivna).
INPUT

Brusenie
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4.11 MDA

4.11 MDA

4111 Praca v MDA

V prevadzkovom rezime ,MDA" (Manual Data Automatic) mate moznost' zadat' prikazy G kodu
po vetach alebo Standardné cykly s cielom nastavenia stroja a hned ich aj spracovat.

Mate moznost’ nahrat’ program MDA alebo niektory Standardny program so Standardnymi
cyklami priamo zo Spravy programov do pamate MDA a editovat’ ho.

Programy, vytvorené alebo zmenené v pracovnom okne MDA, ulozte v Sprave programov,
napr. v adresari vytvorenom na tento ucel.

Softvérova volba
Pre nahratie a ulozenie MDA programov potrebujete volbu ,Rozsirujtice obsluz-
né funkcie” (pre 828D).

4.11.2 Nahratie MDA programu zo Spravy programov
Postup
— 1. Zvoite systémovu oblast’ ,Stroj“.
M,
Machine
@ 2. Stlacte tlacidlo <MDA>.

MDA

Otvori sa MDA editor.
+ MDA 3. Stlacte programové tlacidlo ,MDA nahrat™.

nahrat
Nasleduje prepnutie do Spravy programov.
Otvori sa okno ,Nahrat’' do MDA®. Tymto sa vam zobrazi Sprava progra-
mov.

Hradat 4. Umiestnite kurzor na prislusné miesto uloZenia, stlaCte programove tla-
¢idlo ,Hladat” a zadajte do vyhladavacieho dialogu pozadovany hladany
pojem, ked chcete hladat’ urcity konkrétny subor.

Upozomenie: Nahradny znak ,** (nahradza lubovoiny sled znakov) a ,?*
(nahradza lubovolny znak), a to vam ulahcuje hladanie.
5. Oznacte program, ktory chcete v MDA okne spracovat’, resp. odstranit’.
v 6. Stlacte programové tlacidlo ,,OK".
0K

Okno sa zavrie a program je pripraveny na spracovanie.

Brusenie
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4.171 MDA
4.11.3 UloZenie MDA programu
Postup
— Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj".
M,
Machine

1)

MDA

+ MDA
E uviosit

HFadat

128

Stlacte tlacidlo <MDA>.

Otvori sa MDA editor.

Vytvorte MDA program, v ktorom zadate prikazy ako G kédy pomocou
uzivatelskej klavesnice.

Stlacte programové tlacidlo ,MDA ulozit*.

Otvori s okno ,Ulozit' z MDA: Vyber miesta ulozenia“. Tymto sa vdm zo-
brazi Sprava programov.

Zvolte disk, do ktorého sa ma odlozit' vytvoreny MDA program a umiest-
nite kurzor na adresar, v ktorom sa ma program ulozit’.

- ALEBO -

Umiestnite kurzor na prislusné miesto ulozenia, stlaéte programové tla-

gidlo ,Hladat“ a zadajte do vyhladavacieho dialégu pozadovany hiadany
pojem, ked chcete hladat’ urcity konkrétny adresar, resp. podadresar.

Upozomenie: Nahradny znak ,** (nahradza lubovoiny sled znakov) a ,?*
(nahradza lubovolny znak), a to vam ulah¢uje hladanie.

Stlacte programové tlacidlo ,,OK*.

i

Ak sa nachadzate kurzorom na adresari, otvori sa okno, ktoré vas vyzve,
aby ste zadali nazov.

- ALEBO -

Ak sa nachadzate kurzorom na programe, dostanete otazku, ¢i sa ma
subor prepisat’.

Zadajte nazov pre vytvoreny program a stlacte programové tlacidlo ,OK".
Program sa uloZi do zvoleného adresara so zadanym nazvom.

Brusenie
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4.11 MDA
4114 Editovanie/spracovanie programu MDA
Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj“.
M,
Machine
@ 2. Stlacte tlacidlo <MDA>.
MDA Otvori sa MDA editor.
3. Zadajte pomocou uZivatelskej klavesnice pozadované prikazy ako G ko-
dy.
- ALEBO -

Zadaijte Standardny cyklus, napr. CYCLEG2 ().
Editovanie prikazov G kédu/programovych viet
4, Upravte prikazy G kodu priamo v okne ,MDA*.

- ALEBO -
Oznacte Zelanu programovu vetu (napr. CYCLEG2) a stlacte tlacidlo
> <Kurzor vpravo>, zadajte Zelané hodnoty a stlacte ,OK".
v
0K
Graphic Pri spracovani cyklu sa da volitelne zobrazit bud’ pomocny obrazok, alebo
view grafické zobrazenie.
o 5. Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.

CYCLE
START

Riadiaci systém spracuje zadané vety.

Pri spracovani prikazov G kédu a Standardnych cyklov mate moznost’ ovplyvnit’ priebeh
nasledujucim spésobom:

® Spracovat’ program po vetach

® Testovat program
Nastavenia s ovplyvnenim programu

e Nastavit’ skisobny posuv
Nastavenia s ovplyvnenim programu

4.11.5 Zmazanie MDA programu

Predpoklad

V MDA editore sa nachadza program, ktory ste vytvorili v MDA okne alebo ste ho nahrali zo
Spravy programov.

Brusenie
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4.11 MDA
Postup

Zmazat’
bloky

130

Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat’ vety".

Programové vety, ktoré su zobrazené v programovom okne, sa zmazu.

Brusenie
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Praca v ruénom rezime 5

5.1 Prehlad

Prevadzkovy rezim ,JOG* vyuzijete vzdy vtedy, ked chcete stroj nastavit’ na spracovanie
programu alebo na fiom vykonat' jednoduché pohyby pojazdu:

® Synchronizacia systému merania riadiaceho systému so strojom (najazd na referencny
bod)

® Nastavenie stroja, t. j. mdzete na stroji spustit’ ruéne vedené pohyby prostrednictvom
preduréenych tlaCidiel a ruénych koliesok na ovladacom paneli stroja

® Pocas preruSenia programu mézete na stroji spustit' ru¢ne vedené pohyby prostrednictvom
preduréenych tlacidiel a ruénych koliesok na ovladacom paneli stroja

Brusenie
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5.2 Voolba néstroja a vretena

5.2 Volba nastroja a vretena

5.2.1 Okno T, S, M

Na pripravné &innosti v ruénom reZime prebieha volba nastroja a ovladanie vretena vzdy
centralne v maske.

Dodatocne popri hlavhom vretene (S1) existuje pri pohananych nastrojoch este jedno
nastrojové vreteno (S2).

Okrem toho mdze byt vas sustruh vybaveny este jednym protivretenom (S3).

V ru€¢nom rezime mozete zvolit’ nastroj bud pomocou nazvu, alebo €isla miesta revolveru. Ak
zadate Cislo, bude sa hladat’ najskér podla nazvu a potom podla €isla miesta. T. j., ked zadate
napr. ,5“ a neexistuje Ziadny nastroj s nazvom ,5% zvoli sa nastroj z Cisla miesta ,5“.

Upozornenie

Pomocou Cisla miesta revolveru moézete do polohy obrabania naklopit’ aj prazdne miesto a
potom pohodine namontovat’ novy nastro;.

{g} Vyrobca stroja
Respektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Zobrazenie Vyznam

T Zadanie nastroja (nazov alebo Cislo miesta)

Pomocou programové tlacidla ,Vybrat’ nastroj“ mate moznost vybrat' na-
stroj zo Zoznamu nastrojov.

D Cislo reznej hrany nastroja (1 - 9)

DL Cislo suétovej korekcie a korekcie nastavenia

ST Sestersky nastroj (pri stratégii nahradného nastroja)

Vreteno 1 a 2 (napr. S1) Vyber vretena pre hlavné vreteno a oznacenie €islom vretena
Vreteno funkcia M ﬁ

Vreteno vyp.: Vreteno sa zastavi

'

Otaganie dolava: Vreteno sa otaga proti smeru hodinovych rugisiek

"

Otacanie doprava: Vreteno sa ota¢a v smere hodinovych ruciciek

s

Polohovanie vretena: Vreteno sa uvedie do pozadovanej polohy.
Ostatné funkcie M Zadanie funkcii stroja

V tabulke od vyrobcu stroja si pregitajte priradenie vyznamu a &isla funk-
cie.

Brusenie
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5.2 Volba néstroja a vretena

Zobrazenie

Vyznam

Posunutie nulového bodu G

Vyber posunutia nulového bodu (zakladné posunutie, G54 - 57)

Pomocou programového tlacidla ,Posun. nul. bodu” mate moznost’ vy-
brat’ posunutia nulového bodu zo zoznamu nastavitelnych posunuti nu-

lového bodu.

Merna jednotka

Vyber mernej jednotky (palec, mm).

Vyber, ktory sa tu vykona, ma dopad na programovanie.

Rovina opracovania

Vyber roviny opracovania (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))

Prevodovy stupen

Definovanie prevodového stupfia (auto, | - V)

Poloha Stop

Zadanie polohy vretena v stuprioch

Upozornenie
Polohovanie vretena

Touto funkciou sa da vreteno umiestnit’ do urcitej uhlovej polohy, napr. pri vymene nastroja.

® Pri stojacom vretene sa bude polohovat’ najkratSou drahou.

® Pri otaCajucom sa vretene sa zachova a polohuje aktualny smer otacania.

Volba nastroja

Machine

1. Zvolte prevadzkovy rezim ,JOG".

Stlacte programové tlacidlo , T, S, M.

3. Zadajte nazov alebo Cislo nastroja T.
- ALEBO -

Uybrat
nastroj

tlacidlo ,Do rué¢ného*.

In
manual

nastroja , T“.

Prirucka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SA0

Stlacte programové tla€idlo ,Vybrat’ nastroj“, aby ste otvorili Zoznam na-
strojov, umiestnite kurzor na pozadovany nastroj a stlatte programové

Nastroj sa prevezme do ,Okna T, S, M...“ a zobrazi sa v poli parametra
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5.2 Volba néstroja a vretena

4. Zvolte rezn( hranu nastroja D alebo zadajte &islo priamo do pola ,D*.
START 5.  Stladte tla¢idlo ,CYCLE START".
Nastroj sa vymeni vo vretene.
5.2.3 Ruéné spustenie a zastavenie vretena
Postup
AN 1. Stlacte v prevadzkovom rezime ,JOG" programové tlacidlo , T, S, M.
- ALEBO -
S 1s.m
o 2. vaite pozadované vreteno (napr. S 1) a zadajte do pravého zadavacieho
SELECT pola pozadovany poCet otaCok vretena, resp. reznu rychlost’.
3. Nastavte prevodovy stupen, ak stroj disponuje prevodom pre vreteno.
O 4 Zvolte v poli »Vreteno funkcia M* pozadovany smer otacania vretena
SELECT (vpravo alebo vlavo).
o 5. Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.
START Vreteno sa otaéa.
o 6. Zvolte v poli ,Vreteno funkcia M“ nastavenie ,Stop“.
SELECT
Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.
START Vreteno sa zastavi.
Upozornenie
Zmena poétu otadok vretena
Ak pri beZiacom vretene zadate do pola ,Vreteno* poget otaéok, novy podet otacok sa
prevezme.
Brusenie
134 Prirugka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SAQ



Prdca v rucnom rezime

5.2 Volba néstroja a vretena

5.24 Polohovanie vretena

Postup
AN 1. Stlacte v prevadzkovom rezime ,JOG" programové tlacidlo , T, S, M.
e
JOG

2. Zvolte v poli ,Vreteno funkcia M* nastavenie ,Stop poloha®.
Zobrazi sa zadavacie pole ,Stop poloha“.

3. Zadajte pozadovanu polohu zastavenia vretena.
Poloha vretena sa zadava v stupfioch
4. Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.

CYCLE
START

Vreteno sa uvedie do pozadovanej polohy.

Upozornenie

Touto funkciou sa da vreteno umiestnit’ do urcitej uhlovej polohy, napr. pri vymene nastroja:
® Pri stojacom vretene sa bude polohovat' najkratSou drahou.
® Pri otaCajucom sa vretene sa zachova a polohuje aktualny smer otacania.

Brusenie
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5.3 Pojazd osi

5.3

5.3.1

5.3.2

Postup

136

Pojazd osi

Pojazd osi

V ruénom rezime mézete vykonavat' pojazd osi pomocou inkrementalnych, resp. osovych
tlacidiel alebo ruénych koliesok.

Pri pojazde pomocou klavesnice sa zvolena os pohybuje v naprogramovanom nastavovacom
posuve, pri inkrementalnom pojazde o definovanu velkost’ prirastku.

Nastavenie nastavovacieho posuvu

V okne ,Nastavenia pre ru¢ny rezim“ definujte, s akym posuvom sa ma vykonavat' pojazd osi
v nastavovacom rezime.

Pojazd osi o pevnu velkost prirastku

V ruénom rezime mdzete vykonavat' pojazd osi pomocou inkrementalnych a osovych tlacidiel
alebo ruénych koliesok.

M,

| R |

Machine

Wy
UL

JOG

Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj".

Stladte tladidlo <JOG>.

Stlacte tlacidla 1, 10, ..., 10000, aby ste mohli vykonat’ pojazd osi pevnou
velkost'ou prirastku (prirastok).

Cisla na tlagidlach udavaju drahu pojazdu v mikrometroch, resp. mikro-
palcoch.

Priklad: Pri pozadovanej velkosti prirastku 100 um (= 0,1 mm) stlaéte
tlacidlo ,,100%

Zvolte os, ktora ma vykonat’ pojazd.

Stlacte tlacidla <+>, resp. <->.
Pri kazdom stladeni vykona os pojazd o pevnui velkost prirastku.
Korekény spina¢ posuvu a rychloposuvu moze byt aktivny.

Brusenie
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5.3 Pojazd osi

Upozornenie

Po zapnuti riadiaceho systému sa m6zu osi pohybovat’ az po hrani¢nu oblast’ stroja, pretoze
este nebol vykonany najazd na referenéné body. Pritom sa mézu spustit’ nudzové koncové
spinace.

Softvérové koncové spinade a ohranicenie pracovného pola este nie st u&inné!

Musi sa nastavit’ povolenie posuvu.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

5.3.3 Pojazd osi o premenlivii velkost prirastku
Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj".
M,
Machine
AN 2. Stlacte tlacidlo <JOG>.
e
JOG
1x Nasta- 3. Stlacte programové tlacidlo ,Nastavenia®“.
Ua  uenia , . e e
Otvori sa okno ,Nastavenia pre ruény rezim“.
4, Zadajte pozadovanu hodnotu pre parameter ,Premenlivy rozmer kroku®.
Priklad: Pri pozadovanej velkosti prirastku 500 um (= 0,5 mm) zadajte
,D00".
—>| 5. Stlacte tlacidlo <Inc VAR>.
[VARI]
6. Zvolte os, ktora ma vykonat' pojazd.
+ 7. Stlacte tlacidla <+>, resp. <->.

Pri kazdom stladeni vykona os pojazd o nastavenu velkost’ prirastku.
Korek&ny spinac posuvu a rychloposuvu mdze byt aktivny.

Brusenie
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5.4 Polohovanie osi

54 Polohovanie osi

V ruénom rezime médzete posuvat’ osi do urditych pol6h, aby ste zrealizovali jednoduché
postupy opracovania.

Pocas pojazdu je aktivny override posuvu/rychloposuvu.

Postup
MWy
UL
JOG
!‘ Poloha
Rapid
CYCLE
START
138

w

Ak je to potrebné, zvolte nastroj.
Zvolte prevadzkovy rezim ,JOG*.

Stlacte programoveé tlacidlo ,Poloha“.

Zadaijte cielovi polohu, resp. cielovy uhol pre os (osi), ktord ma vykonat’
pojazd.

Zadaijte pozadovanu hodnotu pre posuv F.

- ALEBO -

Stlacéte programoveé tlacidlo ,Rychloposuv*.

V poli ,F* sa zobrazi rychloposuv.

Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.

Os vykona pojazd do zadanej cielovej polohy.

Ak sa zadali cielové polohy pre viaceré osi, vykonaju osi pojazd stéasne.
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5.5 Prednastavenia pre rucny rezim

5.5 Prednastavenia pre ruény rezim

V okne ,Nastavenia pre ru¢ny rezim“ definujte konfiguracie pre ruény rezim.

Prednastavenia

Nastavenia Vyznam

Druh posuvu Tu zvolite druh posuvu.

® (G94: Posuv osi/linearny posuv
® (595: Otackovy posuv

Nastavovaci posuv G94 | Tu zadajte pozadovany posuv v mm/min

Nastavovaci posuv G95 | Tu zadajte pozadovany posuv v mm/ot.

Premenlivy rozmer kroku Tuvzadajte pozadovanu velkost prirastku pre pojazd osi pri premenlivej
velkosti prirastku.

Rychlost’ vretena Tu zadajte rychlost’ vretena v ot./min.
Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’,Stroj*.
M,
Machine
M 2. Stlacte tlacidlo <JOG>.
UL
JOG
> 3. Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Nastavenia®“.
Otvori sa okno ,Nastavenia pre ruény rezim®.
l Masta—
venia

Pozri tiez

Prepnutie mernej jednotky (Strana 92)
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5.5 Prednastavenia pre rucny rezim
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6.1 Spustenie a stopnutie opracovania

Pri spracovani programu sa obrobok opracuje na stroji podia programovania. Po spusteni
programu v automatickom rezime potom prebieha opracovanie obrobku automaticky.

Predpoklady
Nasledujuce predpoklady musia byt splnené pred spracovanim programu:
® QOdmeriavaci systém riadiaceho systému je referencovany so strojom.
® Potrebné korekcie nastroja a posunutia nulového bodu su zadané.

® Potrebné bezpecnostné blokovania su aktivované vyrobcom stroja.

Vseobecny postup

% 1. Zvolte v Sprave programu pozadovany program.

Program
manager

2. Zvolte pozadovany program z ,NC*, ,Lokal. disku®, ,USB* alebo z nasta-
HE venych sietovych diskov.

Y usB

Navolenie 3. Stlaéte programové tlagidlo ,Volba“.
Program sa zvoli na spracovanie a automaticky prepne do systémovej
oblasti ,Stroj".
4. Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.
SART Program sa spusti a spracuje.

Upozornenie
Spustenie programu v lubovolnej systémovej oblasti

Ak sa riadiaci systém nachadza v prevadzkovom rezime ,AUTO", mdze sa zvoleny program
spustit’ aj vtedy, ked sa nachadzate v lubovolnej systémovej oblasti.
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6.1 Spustenie a sftopnutie opracovania

Zastavenie spracovania

@ Stlacte tlacidlo <CYCLE STOP>.

STop Spracovanie sa ihned zastavi, jednotlivé programové vety sa nespracujl

az do konca. Pri nasledujucom spusteni bude opracovanie pokraCovat
od toho miesta, na ktorom bol program zastaveny.

Prerusenie spracovania

// Stlacte tlacidlo <RESET>.

RESET Spracovanie programu sa prerusi. Pri dalSom spusteni sa opracovanie
zacne od zadiatku.

'{:‘%} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.
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6.2 Volba programu

Postup

I

Program
manager

2

INPUT

>

Nauolenie

Brusenie

w

6.2 Violba programu

Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Otvori sa prehiad adresarov.

Zvolte miesto uloZenia programu (napr. ,NC*)

Umiestnite kurzor na adresar, z ktorého chcete zvolit’ program.
Stlacte tlacidlo <INPUT>.

- ALEBO -

Stlacte tlacidlo <Kurzor vpravo>.

Zobrazi sa obsah adresara.

Umiestnite kurzor na pozadovany program.
Stlaéte programové tlagidlo ,Volba“.

Pri Uspesnej voibe programu nasleduje automatické prepnutie do systé-
movej oblasti ,Stroj“.
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6.3 Spustenie programu

6.3 Spustenie programu

Pri spusteni programu mate k dispozicii moznost’ prerusit’ systém pri opracovani obrobku po
kazdej programovej vete, ktora na stroji spusta nejaky pohyb alebo pomocnu funkciu. Takto
pri prvom priebehu programu na stroji skontrolujete vysledok opracovania po vetach.

Upozornenie

Nastavenia pre automaticky rezim

Na spustenie, resp. testovanie programu mate k dispozicii funkcie Znizenie rychloposuvu a

Skusobny posuv.

Spustenie jednotlivej vety

Mate moznost zvolit’ medzi ,,Ovplyvnenim programu® rézne varianty spracovania vety.

SB rezim

Spdsob Gcinku

SB1 jednotliva veta
nahrubo

Opracovanie sa zastavi po kazdej strojovej vete (okrem spracovania v cykloch).

SB2 vypoctova veta

Opracovanie sa zastavi po kazdej vete, t. j. aj pri vypoctovych vetach (okrem
spracovania v cykloch).

SB3 jednotliva veta
jemne

Opracovanie sa zastavi po kazdej strojovej vete (aj v cykloch).

Program je zvoleny na spracovanie v prevadzkovom rezime ,AUTO" alebo ,MDA".

Predpoklad
Postup
g Ouplyu 1.
H progr
E 2.
SINGLE
BLOCK
3.
CYCLE
START
4.
CYCLE
START
144

Stlaéte programové tlagidlo ,Ovplyv. progr.“ a v poli ,SBL* zvoite poza-
dovany variant.

Stlacte tlacidlo <SINGLE BLOCK>.

Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.

Podia variantu spracovania sa spracuje prva veta. Potom sa opracovanie
zastavi.

V riadku Stav kanalu sa zobrazi text ,Stop: Veta v jednotlivej vete ukon-
cena“.

Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.

Program sa vzdy podia nastaveného rezimu spracuje po nasledujtice
zastavenie.
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Bl)

SINGLE
BLOCK

CYCLE
START

Brusenie

6.3 Spustenie programu

Stlacte znovu tlacidlo <SINGLE BLOCK>, ked uz opracovanie nema pre-
biehat’ po vetach.

Funkcia tlacidla je odvolana.

Ked teraz znovu stlaite tlacidlo <CYCLE START>, spracuje sa program
bez prerusenia az dokonca.
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6.4 Zobrazenie aktudinej programovej vety

6.4 Zobrazenie aktualnej programovej vety

6.4.1 Aktualne zobrazenie vety

V okne aktualneho zobrazenia vety ziskate zobrazenie programovych viet, ktoré sa
momentalne spracuvaju.

Zobrazenie aktualneho programu
Pri beZziacom programe ziskate nasledujuce informacie:
e V titulnom riadku sa uvadza nazov obrobku, resp. programu.

® Programova veta, ktora sa prave spracuva, sa nachadza na farebnom pozadi.

Zobrazenie ddb spracovania

V pripade, ze v nastaveniach pre automaticky rezim definujete zaznamenavanie dob
spracovania, namerané ¢asy sa zobrazia na konci riadka v takejto podobe:

Zobrazenie Vyznam

Svetlozelené pozadie | Namerana doba spracovania programovej vety (automaticky rezim)
@17.18

Zelené pozadie Namerana doba spracovania programového bloku (automaticky rezim)
@ 19.47

Svetlomodré pozadie Odhadovana doba spracovania programovej vety (simulacia)

@ 17.31

Modré pozadie Odhadovana doba spracovania programového bloku (simulacia)

@ 19.57

ZIté pozadie Cakacia doba (automaticky rezim alebo simulacia)

@ 4,53

Zvyraznenie zvolenych prikazov G kddu alebo kiiéovych slov

V nastaveniach editora programu definujete, ¢i sa budu zvolené prikazy G kodu farebne
zvyraziiovat. Predvolene sa potom budu pouzivat’ nasledujuce farebné kédovania:

Zobrazenie Vyznam

Modré pismo Funkcie D, S,F, T,MaH
M3eq

Cervené pismo Pohybovy prikaz ,G0"
GaY
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6.4 Zobrazenie aktuadinej programoveyj vety

Zobrazenie Vyznam

Zelené pismo Pohybovy prikaz ,G1¢

G1Y

Modrozelené pismo Pohybovy prikaz ,G2“ alebo ,,G3"
G39

Sivé pismo Komentar

Vyrobca stroja

V konfiguraénom subore ,sleditorwidget.ini“ mézete definovat’ dalSie zvyraznenia.
'{%} ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Priame editovanie programu

V stave Reset mate moznost priamo editovat’ aktualny program.

@ 1. Stlacte tlaCidlo <INSERT>.

INSERT

2. Umiestnite kurzov na pozadované miesto a editujte programovu vetu.
Priame editovanie je mozné iba pre bloky G kodu v pamati NC, nie pri
externom spracovani.
@ 3. Stlacte tlacidlo <INSERT>, aby ste opat’ opustili program a Editovaci re-

INSERT Zim.

Pozri tiez

Nastavenia pre automaticky rezim (Strana 204)

6.4.2 Zobrazenie zakladnej vety

Ak si pri spusteni alebo po€as spracovania programu zelate zistit’ presnejSie informacie o
polohach osi a dolezitych G funkciach, zobrazte zakladné vety. Takto napr. pri pouziti cyklov
skontrolujete, ako stroj v skuto¢nosti vykonava pojazd.

Polohy naprogramované pomocou premennych alebo parametra R sa v zobrazeni zakladnych
viet rozliSia a zobrazia sa s nahradenim pomocou premennej hodnoty.

Zobrazenie zakladnej vety mdzete na stroji vyuzit’ nielen v testovacom rezime, ale aj pocas
skuto&ného opracovania obrobku. Pre prave aktivnu programovu vetu sa zobrazia v okne
LZakladné vety“ vSetky prikazy G kddu, ktoré spustaju na stroji nejaku funkciu:

® Absolutne polohy osi

® G funkcie prvej G skupiny
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6.4 Zobrazenie aktudinej programovej vety

¢ Dalsie modalne G funkcie
e Dal$ie naprogramované adresy

o M funkcie

{c} Vyrobca stroja
ResSpektuijte tu udaje od vyrobcu stroja.

Postup
1. Program je zvoleny na spracovanie a otvoreny v systémovej oblasti
~Stroj”.
Zaklad. 2. Stlacéte programové tlacidlo ,Zakladné vety“.
hiniey Zobrazi sa okno ,Zakladné vety*.
) 3. Stlacte tlacidlo <SINGLE BLOCK>, ked chcete spracovat’ program po
SINGLE vetach.
BLOCK
4, Stlacte tlacidlo <CYCLE START>, aby ste spustili spracovanie programu.
a4 V okne ,Zakladné vety* sa zobrazia k prave aktivnej programove;j vete
skuto&ne polohy osi, ktoré maju vykonat' najazd, modalne G funkcie atd'.
5.  Stlaéte znovu programové tladidlo ,Zakladné vety“, aby ste okno opat’
bloky skryli.
6.4.3 Zobrazenie Urovne programu

Poc&as spracovania rozsiahlych programov s viacerymi drovitami podprogramov si mozete
nechat’ zobrazit’ informaciu o tom, na ktorej Urovni programu sa prave nachadza opracovanie.
Viacnasobné priebehy programu

Ak ste naprogramovali viaceré priebehy programu, t. j. podprogramy sa prostrednictvom
zadania QOdatoéného parametra P vykonaju viackrat za sebou, zobrazia sa po€as opracovania
v okne ,Urovne programu® priebehy programu, ktoré sa eSte maju vykonat'.

Priklad programu

N10 podprogram P25

Ak bude minimalne v jednej urovni programu prebiehat’ program este viackrat, zobrazi sa
vodorovna lista s ikonami, ktora umozni zobrazenie pocCitadla priebehov P v pravej ¢asti okna.
Ak uz nenasleduje Ziadny viacnasobny priebeh, liSta s ikonami zmizne.

Zobrazenie Urovne programu
Ziskate nasledujuce informécie:
e Cislo Grovne

® Na&zov programu
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6.4 Zobrazenie aktuadinej programoveyj vety

o Cislo vety, resp. &islo riadku

e Zvysné priebehy programu (iba pri viacnasobnych priebehoch programu)

Predpoklad
Program je zvoleny na spracovanie v prevadzkovom rezime ,AUTO".
Postup
(roune Stlaéte programové tlagidlo ,Urovne programu®.
programu Otvori sa okno ,Urovne programu®.
Brusenie
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6.5 Korigovanie programu

6.5 Korigovanie programu

Hned ako riadiaci systém rozpozna chybu v programovani technologického programu,
spracovanie programu sa zastavi a chyba skladby sa zobrazi v riadku alarmu.

Moznosti korekcie

Podia toho, v akom stave sa nachadza riadiaci systém, mdzete korigovat' program réznymi

spbsobmi.

e Stav Stop

Zmenit' iba riadky, ktoré eSte nie su spracované

e Stav Reset

Zmenit’ vSetky riadky

Upozornenie

Funkcia ,Korekcia programu* je dostupna aj pri externom spracovani, ale na zmeny v
programe sa predsa vSak musi uviest’' NC kanal do stavu Reset.

Program je zvoleny na spracovanie v prevadzkovom rezime ,AUTO".

Predpoklad
Postup
%.v Korek
progr.
Opra-
covat

CYCLE
START

Program, ktory sa ma korigovat, sa nachadza v stave Stop, resp. Reset.
Stlacte programové tlacidlo ,Korekcia programu®
Program sa otvori v editore.

Zobrazi sa chod programu, rovnako ako aktualna veta. Aktualna veta sa
aktualizuje aj v beZiacom programe, zobrazeny usek programu vsak nie,
t. j. aktualna veta putuje zo zobrazeného useku programu.

Ak sa spracuva podprogram, tak sa neotvori automaticky.
Vykonajte pozadované korekcie.
Stlacte programové tlacidlo ,Spracovat’ NC*.

Systém sa prepne opat do systémovej oblasti ,Stroj* a zvoli prevadzkovy
rezim ,AUTO"

Stlacte tladidlo <CYCLE START>, aby ste spustili pokracovanie progra-
mu.

Upozornenie

Ak opustite editor pomocou programového tlacidla ,Zavriet*, dostanete sa do systémovej
oblasti ,Sprava programov*.

150
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6.6

Predpoklad

Postup

Brusenie

6.6 Spétné polohovanie osi

Spétné polohovanie osi

Po preruseni programu v automatickom rezime (napr. po zlomeni nastroja) odsunte v ruénom
rezime nastroj pre¢ od kontury.

Pritom sa ulozia suradnice prerusenej polohy. Rozdiely drah osi, posunutych v ruénom rezime,
sa zobrazia v okne so skuto¢nymi hodnotami. Tento rozdiel drah sa oznacuje ako ,Repos-

posunutie®.

Pokradovanie v spracovani programu

Funkcia ,Repos“ vam umozni opatovné prisunutie nastroja ku kontutre obrobku s cielom
pokraCovania v spracovani programu.

Nevykona sa pojazd za preruSenu polohu, pretoze tato je zablokovana v riadiacom systéme.

Override posuvu/rychloposuvu je ucinny.

POZOR
Nebezpecéenstvo kolizie

Pri spatnom polohovani jazdia osi s naprogramovanym posuvom a linearnou interpolaciou,
t. j. po priamke z aktualnej polohy do preruseného miesta. Presunte preto osi predtym do
bezpeclnej polohy, aby ste sa vyhli koliziam.

Ak nevyuzijete funkciu ,Repos” po preruseni programu a naslednom presunuti osi v ruénom
rezime, riadiaci systém presunie osi pri prepnuti do automatického rezimu a naslednom
spusteni opracovania automaticky na prerusené miesto po priamke.

Nasledujuce predpoklady musia byt splnené pri spatnom polohovani osi:
® Spracovanie programu bolo prerusené pomocou <CYCLE STOP>.

® Osi sa presunuli v ru¢nom rezime z prerusenej polohy do inej polohy.

1. Stlacte tlacidlo <REPOS>.

REPOS

2. Zvolte postupne kazdu os, ktora sa ma presunut’.

3. Stlacte tlacidla <+>, resp. <-> pre prislusny smer.
Osi sa presunu do prerusenej polohy.
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6.7 Spustenie opracovania na urcitom mieste

6.7 Spustenie opracovania na urcitom mieste

6.7.1 Pouzivanie Vyhladavania vety

Ked chcete vykonat' na stroji iba ur€ity usek programu, nemusite nutne zac¢at’ spracovavat’
program od zacCiatku. MéZete spustit’ opracovanie od urcitej programove;j vety.

Pripady pouzitia
® Zru3enie, resp. prerusenie pri spracovani programu

e Zadanie urgitej cielovej polohy, napr. pri doopracovani

Ur&enie ciela vyhladavania
e Komfortné preddefinovanie ciela vyhladavania (polohy vyhladavania)

- Priame zadanie ciela vyhladavania prostrednictvom umiestnenia kurzora do zvoleného
programu (hlavny program)
Upozornenie:
Pri vyhladavani vety je potrebné zabezpegit', aby sa spravny nastroj nachadzal v
pracovnej polohe este pred zagatim spracovania programu.

- Ciel vyhiadavania prostrednictvom vyhladavania textu

— Cielom vyhladavania je preruené miesto (hlavny program a podprogram)
Tato funkcia je k dispozicii iba vtedy, ked existuje prerusené miesto. Po preruseni
programu (CYCLE STOP, RESET alebo Power off) riadiaci systém ulozi suradnice
preruseného miesta.

- Cielom vyhladavania je vy$$ia Grovef programu pri prerusenom mieste (hlavny program
a podprogram)
Prepinanie urovni je mozné iba po zvoleni preruseného miesta, ktoré je ulozené v
podprograme. Uroveri programu potom mozno prepinat az k Grovni hlavného programu
a opat’ naspéat’ az k urovni preruseného miesta.

e Ukazovatel vyhiadavania

— Priame zadanie cesty programu

Upozornenie

Pomocou ukazovatela vyhiadavania mate moznost cielene hiadat’ miesto v
podprogramoch, ked' neexistuje ziadne preruSené miesto.

Softvérova volba
Pre funkciu ,Ukazovatel vyhladavania® potrebujete volbu ,Rozsirujtice obsluzné
funkcie® (iba pre 828D).
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6.7 Spustenie opracovania na urcitom mieste

Kaskadové vyhladavanie

Mate moznost' spustit zo stavu ,Ciel vyhiadavania najdeny” dalsie vyhiadavanie. Po kazdom
najdenom cieli existuje moznost’ lubovolne diho pokraovat’ v kaskadovom vyhladavani.

Upozornenie

Iba ked sa nasiel ciel vyhladavania, méze sa zo zastaveného spracovania programu spustit
dalSie kaskadové vyhladavanie vety.

Literatdra

Priru¢ka pre funkcie — Zakladné funkcie; Vyhladavanie vety

Predpoklady
® Mate zvoleny pozadovany program.
® Riadiaci systém sa nachadza v stave Reset.

e Je zvoleny pozadovany vyhladavaci rezim.

POZOR

Nebezpeéenstvo kolizie

Davaijte pozor na pociatoénu polohu bez nebezpecéenstva kolizie a doty¢né aktivne
nastroje a iné technologické hodnoty.

V pripade pvotreby vykonajte ruén)z najazd na pociato¢nu polohu bevz nebezpecdenstva
kolizie. Zvolte cielovu vetu so zohladnenim zvoleného variantu vyhladavania vety.

Prepinanie medzi ukazovatelom vyhladavania a polohami vyhladavania

Stlagte znovu programové tlagidlo ,Ukazovatel vyhladavania“, aby ste sa
pointer dostali z okna ,Ukazovatel vyhladavania“ naspat' do okna s programom
na definovanie poléh vyhladavania.
- ALEBO -
<< Stlacéte programové tlacCidlo ,Naspat™.

Naspét Kompletne opustite Vyhladavanie vety.
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6.7 Spustenie opracovania na urcitom mieste

6.7.2 PokraGovanie v programe od ciela vyhladavania

Aby ste mohli pokracovat’ v programe na zvolenom mieste, stlacte 2-krat tlacidlo <CYCLE

START>.

® Prvym stlacenim CYCLE START sa vypiSu pomocné funkcie, ktoré sa nahromadili vo
vyhladavani. Program sa nasledne nachadza v stave Stop.

® Pred druhym stlaenim CYCLE START mate moznost pouzit' funkciu ,Prepisat™, aby ste
vytvorili potrebné, ale eSte neexistujuce stavy pre dalSie spracovanie programu.
Okrem toho mate moznost prepnutim do prevadzkového rezimu JOG REPOS ruc¢ne
presunut nastroj z aktualnej polohy do pozadovanej polohy, ked' nie je pozadovana poloha
dosiahnuta automaticky pomocou spustenia programu.

6.7.3 Jednoduché preddefinovanie ciela vyhladavania

Predpoklad

Program je zvoleny a riadiaci systém sa nachadza v stave Reset.

Postup

7 Block
N search

Search
for text

v
0K

Start
search

Start
search

154

Stlaéte programové tlagidlo ,Hiadat vetu*

Umiestnite kurzor na pozadovanu programovu vetu.
-ALEBO-

Stlacte programové tlagidlo ,Hladat text‘, zvolte smer vyhladavania,
zadajte hladany text a potvrdte pomocou ,,OK".

Stlaéte programové tlagidlo ,Spustit vyhiadavanie®.

Vyhladavanie sa spusti. Pritom sa zohladni vyhladavaci rezim, ktory
ste preddefinovali.

Hned, ako sa ciel najde, zobrazi sa aktualna veta v okne programu.
Ak najdeny ciel (napr. pri vyhiadavani textu) nezodpoveda pozadovanej
programovej vete, znovu stlacajte programové tlacidlo ,Spustit’ vyhla-
davanie“, kym nedosiahnete pozadovany ciel.

Stlacte 2-krat tlacidlo <CYCLE START>.

Opracovanie bude pokraovat’ na pozadovanom mieste.

Brusenie
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6.7 Spustenie opracovania na urcitom mieste

6.7.4 Zadanie preruSeného miesta ako ciela vyhladavania

Predpoklad

V prevadzkovom rezime ,AUTO" je zvoleny program a bol preruSeni pri spracovani
prostrednictvom CYCLE STOP alebo RESET.

Softvérova volba
Potrebujete volbu ,Rozsirujlice obsluzné funkcie® (iba pre 828D).

Postup
- Block 1. Stladte programové tlagidlo ,Hiadat vetu*.
4 search
Interrupt 2. Stlacte programové tlacidlo ,PreruSené miesto®.
—_point Nahra sa preru$ené miesto.
3. Ak su k dispozicii tlagidla ,Uroven vyssie®, resp. ,Urover nizsie*, stladte
ich, aby ste zmenili roven programu.
Start 4. Stlaéte programové tlagidlo ,Spustit vyhladavanie®.
search
Vyhiadavanie sa spusti. Pritom sa zohiadni vyhladavaci rezim, ktory ste
preddefinovali.
Maska vyhladavania sa zatvori.
Hned, ako sa ciel najde, zobrazi sa aktualna veta v okne programu.
5. Stlacte 2-krat tladidlo <CYCLE START>.
START Opracovanie bude pokradovat’ na prerusenom mieste.
6.7.5 Parametre pre vyhladavanie vety v ukazovateli vyhladavania
Parametre | Vyznam
Cislo Urovne programu
Program: Nazov hlavného programu sa zapi$e automaticky.
Ext: Koncovka suboru
P: Pocet opakovani podprogramu
Ak bude podprogram prebiehat’ viackrat, mozete tu zadat’ Cislo opakovania, pri
ktorom ma pokraCovat’ opracovanie.
Riadok: Vykona sa automaticky pri prerusenom mieste
Brusenie
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Parametre

Vyznam

Typ

“ ciel vyhiadavania v tejto Grovni sa neberie do Gvahy
N &. vety

Oznacenie Znacka skoku

Text Ret'azec znakov

U Prg. Vyvolanie podprogramu

Riadok Cislo riadka

Ciel vyhiadavania

Miesto v programe, z ktorého sa ma spustit' opracovanie

6.7.6 Vyhladévaci reZim vety

V okne ,Vyhladavaci rezim“ nastavte pozadovany variant vyhladavania.

Nastaveny rezim ostane po vypnuti riadiaceho systému zachovany. Ak po opatovnom zapnuti
riadiaceho systému znovu aktivujete ,Vyhladavanie®, v titulnom riadku sa zobrazi aktualny

vyhladavaci rezim.

Varianty vyhladavania

Vyhladavaci rezim vety

Vyznam

s vypoctom
— bez najazdu

Sluzi na to, aby sa dal vykonat’ najazd do cielovej polohy v iubovoinych situ-
aciach (napr. poloha vymeny nastroja).

Vykona sa najazd na koncovy bod cielovej vety, resp. na nasledujticu napro-
gramovanu polohu s pouzitim druhu interpolacie, ktpr)’l plati v cielovej vete.
Presunu sa iba osi, ktoré su naprogramované v cielovej vete.

Upozornenie:

Ked je parameter stroja nastaveny na 11450.1=1, po vyhiadavani vety sa
predpolohuju rotaéné osi aktivneho datového bloku naklapania.

— extcall preskocit’

s vypoctom SIUzi na to, aby sa dal vykonat’ najazd na konttru v lubovoinych situaciach.

— s najazdom Po[nocou <CYCLE START> sa vykona najazd na koncovu polohu vety pred
cielovou vetou. Program bude prebiehat’ rovnako ako pri normalnom spraco-
vani programu.

s vypoctom SIUZi na to, aby sa urychlilo vyhiadavanie s vypo&tom pri pouziti EXTCALL

programov: EXTCALL programy sa nezapocitaju.

Pozor: Délezité informacie, napr. modalne funkcie, ktoré su v EXTCALL pro-
grame, sa nezohiadnia. Po najdenom cieli vyhiadavania program v tomto
pripade nebude schopny dalej prebiehat’. Takéto informacie by sa mali na-
programovat’ v hlavhom programe.
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6.7 Spustenie opracovania na urcitom mieste

Vyhladavaci rezim vety

Vyznam

bez vypoctu

SIuZi na rychle vyhiadavanie v hlavnom programe.

Pocas vyhTadéyania vety sa nevykonaju ziadne vypocty, t. j. vypocCet sa pre-
skoci az do cielovej vety.

Od cielovej vety sa musia naprogramovat’ véetky nastavenia, ktoré st po-
trebné na spracovanie (napr. posuv, pocet otacok atd'.).

s testom programu

Viackanalové vyhiadavanie vety s vypoétom (SERUPRO).

Podas vyhiadavania vety sa prepoditaju véetky vety. Nevykonaju sa Ziadne
pohyby osi, avSak vypiSu sa vSetky pomocné funkcie.

NC spusti zvoleny program v rezime Test programu. Ak NC dosiahne v ak-
tualnom kanali zadanu cielovu vetu, tak sa NC zastavi na zaciatku cielovej
vety a opat’ odvola rezim Test programu. Pomocné funkcie cielovej vety sa
vypisSu po pokracovani programu prostrednictvom NC-Start (po pohyboch
REPOS).

Pri jednokanalovych systémoch je podporovana koordinacia s paralelne bez-
iacimi procesmi ako napr. synchronnymi akciami.

Upozornenie

Rychlost vyhiadavania zavisi od MD nastaveni.

{é‘-} Vyrobca stroja
ReSpektuijte tu,

Literatira

prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Dal$ie informacie si pozrite v nasleduijticej literatdre:

Priru¢ka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate

Brusenie
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6.8

Ovplyvnenie priebehu programu

6.8.1 Ovplyvnenia programu
V prevadzkovych rezimoch ,AUTO" a ,MDA" mate k dispozicii moznost' zmeny priebehu
programu.
Skratka/ovplyvnenie pro- Spobsob ucinku
gramu
PRT Program sa spusti a spracuje s vypisanim pomocnych funkcii a Casovej vydrze. Osi sa pritom

ziadny pohyb osi

neposuvaju.
Skontroluju sa naprogramované polohy osi, ako aj vypisané pomocné funkcie programu.

Upozornenie: Existuje moznost’ aktivacie spracovania programu bez pohybov osi, spolo¢ne s
funkciou ,Skusobny posuv*.

DRY
Skusobny posuv

Rychlosti posuvu, ktoré su naprogramované v suvislosti s G1, G2, G3, CIP a CT, sa nahradia
definovanym skiSobnym posuvom. Hodnota skiSobného posuvu je platna aj namiesto napro-
gramovaného otackového posuvu.

Pozor: Pri aktivovanej funkcii ,SkuSobny posuv“ neopracujte Zziadny obrobok, pretoze sa pro-
strednictvom zmenenych hodnét posuvu mozu prekrocit’' rezné rychlosti nastrojov, resp. sa
pripadne mdze znicit' obrobok alebo tvarniaci stro;j.

RGO
Znizeny rychloposuv

Rychlost’ pojazdu osi sa v rezime rychloposuvu znizi na zadanu RGO percentualnu hodnotu.
Upozornenie: Znizeny rychloposuv definujete v nastaveniach pre automaticky rezim.

MO1

Naprogramované zastave-
nie 1

Spracovanie programu sa zastavi vzdy pri vetach, v ktorych je naprogramovana dodato¢na
funkcia M01. Takto poCas opracovania obrobku medzi¢asom skontrolujete uz dosiahnuty vy-
sledok.

Upozornenie: Aby ste pokracovali v spracovani programu, stlate znovu tlaidlo <CYCLE
START>.

Naprogramované zastave-
nie 2
(napr. M101)

Spracovanie programu sa zastavi vzdy pri vetach, v ktorych je naprogramovany ,Koniec cyklu*
(napr. s M101).

Upozornenie: Aby ste pokracovali v spracovani programu, stlacte znovu tladidlo <CYCLE
START>.

Upozornenie: Zobrazenie sa méze zmenit. ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

DRF
Posunutie ruéného kolieska

Umoziuje pocas spracovania v automatickom rezime s elektronickym ru¢nym kolieskom do-
dato€né inkrementalne posunutie nulového bodu.

Tymto sa da korigovat’ opotrebovanie nastroja v ramci naprogramovane;j vety.

Upozornenie: Na pouZitie posunutia ruéného kolieska potrebuijete voibu ,Rozsirujlice obsluzné
funkcie (pre 828D).

SB

Jednotlivé vety su konfigurované nasledovne.

e Jednotliva veta nahrubo: Program sa zastavi iba po vetach, ktoré vykonavaju nejaku funkciu
stroja.

® \/ypoctova veta: Program sa zastavi po kazdej vete.

e Jednotliva veta jemne: Program sa zastavi aj v cykloch iba po vetach, ktoré vykonavaju
nejaku funkciu stroja.

Pozadované nastavenie zvolite pomocou tlacidla <SELECT>.

SKP

Skryté vety sa pri spracovani preskocia.

GCC

Program Jobshop sa pri spracovani konvertuje na program G kodu.

MRD

Pocas opracovania bude v programe zapnuté zobrazenie vysledkov merania.
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6.8 Ovplyvnenie priebehu programu

Aktivacia ovplyvneni programu

Postup

6.8.2

Brusenie

Volbou a odvolanim prislugnych zagkrtavacich poli¢ok ovplyvnite priebeh programov
pozadovanym spb6sobom.

Zobrazenie/spatné hlasenie aktivnheho ovplyvnenia programu

Ak je aktivované ovplyvnenie programu, zobrazi sa skratka prislusnej funkcie v Zobrazeni
stavu ako spatné hlasenie.

— 1. Zvolte systémovu oblast ,Stroj*.
M,
Machine
5 2. Stlacte tlac¢idlo <AUTO>, resp. <MDA>.

MDA

g Ouplyu 3. Stlacte programové tlacidlo ,,Ovplyv. programu®.
LI Otvori sa okno ,,Ovplyvnenie programu®.

Skryté vety

Programové vety, ktoré sa nemaju vykonat’ pri kazdom priebehu programu, skryte.

Tieto skryté vety su oznacené znakom ,/* (S8ikma Ciara), resp. ,/x“ (x = €islo Uurovne preskocenia
viet) pred Cislom vety. Mate moznost’ skryt’ sled viacerych viet.

Prikazy v skrytych vetach sa nevykonaju. Program bude pokracovat’ vzdy nasledujucou
neskrytou vetou.

Kolko Urovni presko&enia viet sa da vyuzit, to zavisi od parametra stroja.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Softvérova volba
Aby ste mali k dispozicii viac ako dve Urovne preskocenia viet, potrebujete pri
828D volbu ,Rozsirujuce obsluzné funkcie®.
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Aktivacia arovni preskocenia viet

Oznacte prislusné zaskrtavacie poli¢ko, aby ste aktivovali prislusnu droven preskocenia viet.

Upozornenie

Okno ,Ovplyvnenie programu — skryté vety“ je k dispozicii iba vtedy, ked je vytvorena viac ako
jedna uroven preskocenia viet.

Brusenie
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6.9

Predpokiad

Postup

Brusenie

6.9 Prepisat’

Prepisat’

Prepisanim mate moznost’ nechat vykonat’ technologické parametre (napr. pomocné funkcie,
posuv osi, poéet otadok vretena, programovateiné prikazy atd.) pred samotnym spustenim
programu. Tieto programové prikazy pdsobia tak, ako keby ste sa nachadzali v regularnom
technologickom programe. Tieto programové prikazy vSak platia iba pre jeden priebeh
programu. Technologicky program sa tym natrvalo nezmeni. Pri nasledujucom spusteni sa
program spracuje tak, ako bol pévodne naprogramovany.

Po vyhladavani vety mozno pomocou funkcie Prepisat’ uviest stroj do stavu (napr. M funkcie,
nastroj, posuv, pocet otacok, polohy osi atd.), v ktorom mozno UspeSne pokracovat' s
regularnym technologickym programom.

Softvérova volba
Na Prepisanie potrebujete volbu ,Rozsirujlice obsluzné funkcie® (pre 828D).
Program sa nachadza v stave Stop, resp. Reset.

w 1. Otvorte program v prevadzkovom rezime ,AUTO".

|

Machine

)

AUTO

E" Ouer- 2. Stlacte programové tlacidlo ,Prepisat™.

store Otvori sa okno ,Prepisat*.
3. Zapiste pozadované data, resp. pozadovanu NC vetu.
O 4, Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.
SThAT Zadané vety sa spracuju. Spracovanie mbzete sledovat’ v okne ,,Prepi-
sat™.

Potom, ako sa zadané vety spracovali, mézete nanovo pridat’ vety.

Pokym sa nachadzate v prepisovacom rezime, nie je mozné prepnut na
prevadzkovy rezim.

4 5. Stlacéte programoveé tlacidlo ,Naspat®.

Naspat Okno ,Prepisat™ sa zatvori.
6. Stlacte znovu tladidlo <CYCLE START>.
i Program, ktory bol zvoleny pred prepisanim, bezi dalej.
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6.9 Prepisat’

Upozornenie
Spracovanie po vetach

Tlacidlo <SINGLE BLOCK> je uc€inné aj v prepisovacom rezime. Ak su v prepisovacej pamati
zapisané viaceré vety, spracuju sa tieto po kazdom NC Starte po vetach

Zmazanie viet

Delete Stlacéte programové tlacidlo ,Zmazat’' vety®, aby ste zrusili zadané progra-
blocks mové vety.

Brusenie
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6.10 Editovanie programu

6.10.1 Spracovat’ program (editor)

Pomocou editoru mate moznost vytvarat, dopifiat’ a menit’ technologické programy.

Upozornenie
Maximalna dizka bloku

Maximalna dizka bloku je 512 znakov.

Vyvolanie editora

V systémovej oblasti ,Stroj* sa editor vyvola pomocou programového tlacidla ,Korekcia
programu®. Ak stlacite tlaCidlo <INSERT>, mdzete priamo zmenit’ program.

V systémovej oblasti ,Sprava programov* sa editor vyvola pomocou programového tlacidla
,Otvorit®, ako aj tlacidlami <INPUT> alebo <Kurzor vpravo>.

V systémovej oblasti ,Program” sa editor otvori poslednym spracovanym technologickym
programom, pokial nebol predtym explicitne ukonéeny pomocou programového tlacidla
LZatvorit™.

Upozornenie
e Davajte pozor na to, Ze zmeny programov, uloZzenych v paméati NC, su ihned’ ucinné.

e Ak editujete na lokalnom disku alebo na externych diskoch, mate moznost, vzdy podia
nastavenia, opustit’ editor aj bez ulozenia. Programy v pamati NC sa vzdy ukladaju
automaticky.

® Ak opustite rezim korekcie programu pomocou programového tlacidla ,Zavriet®,
dostanete sa do systémovej oblasti ,Sprava programov*.

6.10.2 Vyhladavanie v programoch

Aby ste sa napriklad vo veTvmi velkych programoch dostali rychlo k miestu, ktoré chcete menit,
mdzete pouzit’ funkciu vyhladavania.

Pritom mate k dispozicii rdzne volby vyhladavania, ktoré umoziiuju cielené hiadanie.

Volby vyhladavania

Brusenie

Celé slova

Aktivujte tuto volbu a zadajte hladany pojem, ked chcete hiadat’ texty/pojmy, ktoré su
pritomné presne v tejto podobe ako slovo.

Ak tu zadate napr. hiadany pojem ,docistova&®, zobrazia sa iba samostatne stojace slova

»doCistovac®. Slovné spojenia ako ,Docistovac_10“ sa nenajdu.

Presny vyraz 3
Aktivujte tato volbu, ak chcete hladat’ pojmy so znakmi, ktoré je mozné pouzit’ aj ako

*6

nahradné znaky pre iné znaky, napr. ,?“ a ,*“.
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Predpoklad

Postup

164

Upozornenie
Hladanie pomocou nahradnych znakov

Pri hiadani podia urgitych miest v programe mate moznost’ pouzit’ nahradné znaky:
e _* Nahradi lubovoiny sled znakov
e 2 Nahradi jeden lubovoiny znak

Pozadovany program je otvoreny v editore.

1. Stlaéte programové tlagidlo ,Hiadat*.
Zobrazi sa nova zvisla lista programovych tlacidiel.
Zaroven sa otvori okno ,Hladat™.

2. Zadajte do pola ,Text‘ pozadovany hiadany pojem.

3. Aktivujte zaskrtavacie poli¢ko ,Celé slova®“, ked sa ma zadany text hiadat’
iba v podobe celych slov.
- ALEBO -

Aktivujte zaskrtavacie policko ,Presny vyraz*, ked chcete hiadat’ napr.
nahradné znaky (,*, ,?) v riadkoch programu.

HFadat

o 4, Umiestnite kurzor do pola ,Smer* a zvolte pomocou tlagidla <SELECT>

SELECT smer hladania (dopredu, dozadu).

g 5. Stlaéte programové tlagidlo ,OK", aby ste spustili hladanie.

Ak sa najde hladany text, prislugny riadok sa oznaéi.
HFadat 6. Stladte programové tlagidlo ,Hiadat’ dalej*, ked’ vyhladany text nezodpo-
d'alej veda pozadovanému miestu.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit

» , ked' sa ma hiadanie zrusit.
Zrusit’

Dalsie moznosti vyhladavania

Programové | Funkcia
tlagidlo
Chod’ na Kurzor sa umiestni na prvy znak v programe.
zatiatok
Ghod’ na Kurzor sa umiestni na posledny znak v programe.
koniec

Brusenie
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6. 10 Edjtovanie programu

6.10.3 Vymena programového textu

Jednym krokom mézZete nechat’ vymenit hladany text za nahradny text.

Predpoklad

Pozadovany program je otvoreny v editore.

Postup

HFadat’

Hladat' +
Nahradit’

Nahradit

Nahradit’
uietky

Hradat
dalej

x
Zrusit

Stlaéte programové tlagidlo ,Hiadat*.
Zobrazi sa nova zvisla lista programovych tlacidiel.
Stladte programové tlagidlo ,Vyhiadat' a nahradit*.

Otvori sa okno ,Vyhladat’ a nahradit™.

Zadaite do pola ,Text“ pozadovany hiadany pojem a do poia ,Nahradit
s“ pozadovany text, ktory chcete automaticky vlozit' pri hladani.

Umiestvnite kurzor do pola ,Smer* a zvoite pomocou tlagidla <SELECT>
smer hladania (dopredu, dozadu).

Stlaéte programové tlagidlo ,OK", aby ste spustili hiadanie.
Ak sa najde hladany text, prislusny riadok sa oznadi.
Stlacte programové tlacidlo ,Nahradit”, aby ste text vymenili.

- ALEBO -

Stlacte programove tlacidlo ,Nahradit' vSetky”, ked chcete vymenit' vSetky
texty suboru, ktoré zodpovedaju hladanému pojmu.

- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Hiadat dalej*, ked sa vyhladany text nema
vymenit'.

- ALEBO -
Stladte programové tlagidlo ,Zrusit”, ked sa ma hladanie zrusit.

Upozornenie
Nahradenie textov

® Riadky Readonly (len na citanie) (;*RO*)
Ked sa najdu hladané vyrazy, texty sa nevymenia.

® Riadky s konturami (;*GP*) }
Ked' sa najdu hladané vyrazy, texty sa vymenia, pokial to nie su riadky Readonly.

® Skryté riadky (;*HD*) 3 3
Ked sa v editore zobrazia skryté riadky a najdu hladané vyrazy, texty sa vymenia, pokial
to nie su riadky Readonly. Skryté riadky, ktoré nie su zobrazené, sa nenahradia.

Brusenie
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6.10.4

Predpoklad

Postup

166

Kopirovanie/vloZzenie/zmazanie programovych viet

V editore upravite nielen jednoduchy G kéd, ale aj programové kroky v podobe cyklov, blokov
a vyvolania podprogramov.

VloZenie programovych viet

V zavislosti od toho, aky typ programovej vety vlozite, spravanie editora sa bude liSit.

® Ak vlozite G kdd, programova veta sa vlozi priamo na to miesto, na ktorom sa nachadza
znacka pre zapis.

® Ak vlozite urcity programovy krok, programova veta sa v zasade vlozi do nasledujucej vety,
nezavisle od polohy znacky pre zapis v ramci aktualneho riadka. Tento ukon je potrebny,
pretoze vyvolanie cyklu si vzdy vyzaduje samostatny riadok.
Toto spravanie je rovnaké vo vSetkych pripadoch pouzitia, ¢i uz sa programovy krok vlozi
pomocou masky cez ,Prevzatie“ alebo sa pouzije ,VIozenie* ako funkcia editora.

Upozornenie

Vystrihnutie programového kroku a jeho opéatovné vioZenie

® Ak na niektorom mieste vystrihnete ur€ity programovy krok a opat’ ho priamo vlozite,
poradie sa zmeni.

e Stlacte kombinaciu tladidiel <CTRL> + <Z> pre navratenie kroku vystrihnutia.

Program je otvoreny v editore.

Oznacenie

O

SELECT

Kopirovat

Uloiit

Uyiiat’

Stlacte programové tlacidlo ,Oznacit™.

- ALEBO -
Stlacte tlacidlo <SELECT>.

Vyberte pomocou kurzora alebo mysSi pozadované programové vety.

Stlacte programové tlaCidlo ,Kopirovat®, aby ste vyber skopirovali do
schranky.

Umiestnite kurzov na poZzadované miesto vloZzenia v programe a stlacte
programové tlacidlo ,Vlozit*.

Vlozi sa obsah schranky.
- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Vystrihnut®, aby ste zmazali vybrané pro-
gramové vety a skopirovali ich do schranky.

Upozornenie: Ak editujete program, nemozete kopirovat, resp. vystriho-
vat’ viac ako 1024 znakov. Pokym sa otvori program, ktory sa nenacha-
dza na NC (indikacia priebehu menSia ako 100 %), nemdzete skopirovat,
resp. vystrihnat' viac ako 10 riadkov, resp. vlozit' viac ako 1024 znakov.

Brusenie
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Predpoklad

Postup

Brusenie
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Cislovanie programovych viet
Ak ste pre editor zvolili volbu ,Automaticky &islovat™, novopridané pro-
gramové vety vzdy ziskaju Cislo vety (Cislo N).
Pritom platia tieto pravidla:
® Pri zakladani nového programu dostane prvy riadok ,Prvé Cislo vety*.

® Ak program este neobsahuje Cislo N, vlozena programova veta
dostane zaciato¢né Cislo vety definované v zadavacom poli ,Prvé
Cislo vety"”.

® Ak uz pred a za miestom vlozenia novej programovej vety existuju
Cisla N, €islo N na mieste vlozenia sa zvySi o hodnotu 1.

® Ak pred a za miestom vlozenia neexistuje ziadne €islo N, tak sa
maximalne Cislo N v programe zvysi o ,velkost' prirastku® definovanu
v nastaveniach.

Upozornenie:

Po editovani programu mate moznost' znovu precislovat’ programové ve-
ty.

Upozornenie

Obsah schranky ostane zachovany aj po zatvoreni editora, takze mozete vlozit' obsah aj do
iného programu.

Upozornenie
Kopirovanie/vystrihnutie aktuélneho riadka
Aby ste skopirovali a vystrihli aktualny riadok, v ktorom sa nachadza kurzor, je potrebné

oznacit’ ho, resp. vybrat. Prostrednictvom nastaveni editora mate moznost aktivovat’
programoveé tlacidlo ,Vystrihnut™ iba pre oznacené Casti programu.

Nové ¢&islovanie programu

Mate moznost’ dodatoéne zmenit’ Cislovanie viet programu, ktory je otvoreny v editore.

Program je otvoreny v editore.

1. Stlacte programoveé tlacidlo ,>>*.
Zobrazi sa nova zvisla liSta programovych tlacidiel.
Preéis— 2. Stlacte programové tlacidlo ,Precislovat®.

lovat Otvori sa okno ,Nové ¢islovanie®.
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3.
v 4.

Zadaijte hodnoty pre prvé &islo vety, ako aj pre velkost prirastku &isla vety.
Stlacte programové tlacidlo ,,OK*.
Program sa nanovo o isluje.

Upozornenie

® Ak chcete precislovat iba niektory Usek, pred vyvolanim funkcie oznacte programové vety,
ktorych Cislovanie chcete upravit'.

e Ak zadate pre velkost prirastku hodnotu ,0%, z programu, resp. z oznadenej oblasti, sa
vymazu vSetky existujuce Cisla viet.

6.10.6 ZaloZenie programového bloku

Aby ste mohli §trukturovat’ programy, a tym ziskat lep$iu prehiadnost’, mate moznost’ zhrnut’
viaceré vety G kddu do programovych blokov.

Programové bloky je mozné zakladat’ v dvoch Urovniach. To znamena, ze v ramci jedného
bloku mézete tvorit’ dalSie bloky.

Nasledne mate moznost tieto bloky podia potreby otvorit’ a zavriet'.

Nastavenia pre programovy blok

Zobrazenie Vyznam
Text ® (Oznacenie bloku
Vreteno ® \yber vretena

Definujete, na ktorom vretene sa vykona programovy blok.

Pridavny kéd zabehu

ano

Pre pripad, Ze sa blok nevykond, pretoze sa uvedené vreteno nema
spracovat, je mozné docasne pripojit' tzv. ,Pridavny kod zabehu®.
nie

Automat. navrat

ano
Zaciatok bloku a koniec bloku sa presunie na bod vymeny nastroja, t. j.
nastroj sa presunie do bezpecia.

nie

168
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Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.

Zvolte miesto uloZenia a zaloZte program, resp. otvorte niektory program.
Otvori sa editor programu.

Oznacte pozadované programové vety, ktoré chcete zhrnut’ do jedného
bloku.

Stlacte programové tlacidlo ,Vytvorit’ blok*.
Otvori sa okno ,Vytvorit’ blok*.

Zadaijte oznadenie pre blok, priradte vreteno, zvoite prip. pridavny kod
zabehu a automaticky navrat a stlacte programové tlacidlo ,OK*.

Otvorenie a zatvorenie blokov

Program
manager
o 2
Lokalny
=7 " disk
3.
Uytvorit 4.
blok
v 5.
0K
6.
Pohfad
Otvorit 7.
u$.bloky
Zauriet 8.
ug. bloky
Zru$enie bloku
9.
10.
Zrusit 11.

blok

Stlacte programové tlacidla ,>>“ a ,Zobrazenie*.

Stlacte programové tlacidlo ,Otvorit’ bloky“, ked’ chcete nechat’ zobrazit
program so vSetkymi vetami.

Stlacte programové tlacidlo ,,Zatvorit' bloky“, ked chcete nechat’ zobrazit’
program opat’ v Strukturovanej forme.

Otvorte blok.
Umiestnite kurzor na koniec bloku.
Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit’ blok®.

Upozornenie

Bloky mézete otvarat’ a zatvarat’ aj pomocou tlacidiel mySi alebo pomocou kurzorovych

tlacidiel:

e <Kurzor vpravo> otvori blok, na ktorom je umiestneny kurzor

e <Kurzor viavo> zatvori blok, ak je kurzor umiestneny na zagiatku alebo na konci bloku
e <ALT> a <Kurzor viavo> zatvori blok, ak je kurzor umiestneny v ramci bloku

Upozornenie

Prikazy DEF v programovych blokoch alebo tvorenia blokov v asti DEF technologického
programu/cyklu nie su povolené.
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6.10.7

Prednastavenia

170

Nastavenia pre editor

V okne ,Nastavenia“ zadajte prednastavenia, ktoré budu automaticky ucinné pri otvoreni

editora.

Nastavenie

Vyznam

Automaticky Cislovat’

® Ano: Po kazdej zmene riadka sa automaticky zada nové &islo vety. Pritom
platia definovania, ktoré sa nastavili v poli ,Prvé &islo vety” a ,Veikost’
prirastku®.

e Nie: Ziadne automatické ¢islovanie

Prvé Cislo vety

Definuje Cislo zacCiato¢nej vety nového vytvoreného programu.

Pole je viditeiné iba vtedy, ked je v poli ,Automaticky &islovat™ zvolena moz-

nost’ ,ano".

Velkost prirastku

Definuje velkost prirastku &isel viet.

Pole je viditeiné iba vtedy, ked je v poli ,Automaticky &islovat™ zvolena moz-

nost’ ,ano".

Zobrazit’ skryté riadky

® Ano: Zobrazia sa skryté riadky, ktoré s oznageni pomocou ,,,*HD*“
(skrytée).

® Nie: Nezobrazia sa ziadne riadky oznacené pomocou ,;*HD**.

Upozornenie:

6

Pri funkcii ,Hiadat™, resp. ,Hladat' a nahradit* sa zohiadnia iba viditeiné pro-

gramové riadky.

Zobrazit’ koniec vety
ako symbol

Symbol ,LF“ (Line feed — riadkovanie) | sa zobrazi na konci vety.

Zalomenie riadka

¢ Ano: Riadky sa zalomia.

® Nie: Ak program obsahuje dlhé riadky, zobrazi sa horizontalna liSta
posuvnika (rolovacia lista). Takymto sp6sobom mézete vodorovne
presunut’ usek obrazovky az na koniec riadka.

Zalomenie riadka aj vo
vyvolanych cykloch

® Ano: Ak je riadok niektorého vyvolaného cyklu prili§ dihy, zobrazi sa v
niekoikych riadkoch.

e Nie: Vyvolany cyklus sa zobrazi v zrezanej podobe.

Pole je viditelné iba vtedy, ked je v poli ,Zalomenie riadka“ zvolena moznost’

“

»ano®.

Viditelné programy

e 1-10
Vyber, kolko programov méze byt zobrazenych v editore vedia seba.

e Auto
Definuje, Ze moze byt viditelne vedia seba zobrazeny poget programov
zapisany v zozname uloh alebo az 10 zvolenych programov.

Sirka programu s ohni-
skom

Tu zadate Sirku programu so zadavacim ohniskom, a to v editore v percen-
tach Sirky okna.

Brusenie
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Nastavenie

Vyznam

Automaticky ulozit’

e Ano: Po prepnuti do inej systémovej oblasti sa vykonané zmeny
automaticky ulozia.

e Nie: Po prepnuti do inej systémovej oblasti sa zobrazi otdzka, ¢i sa ma
vykonat' ulozenie: Pomocou programovych tlacidiel ,ano“, resp. ,nie“
uloZite alebo zamietnete zmeny.

Upozornenie: Iba pri lokalnych a externych diskoch.

Vystrihnut' iba po ozna-
ceni

e Ano: Vystrihnit’ &asti programu je mozné iba vtedy, ked st oznadené
programoveé riadky, t. j. programové tlacidlo ,Vyfat* sa da stladit az v
tomto pripade.

e Nie: Riadok programu, v ktorom sa nachadza kurzor, je mozné vystrihnut’
bez oznacenia.

Zistit' Casy opracovania

Definuje, ktoré ¢asy chodu programu sa zistia v simulacii alebo v automatic-
kom rezime:
e \/yp.

Casy chodu programu sa nezistia.

® Po blokoch: Casy chodu sa zistia pre kazdy programovy blok.

e Po vetach: Casy chodu sa zistia na Grovni vety NC.
Upozornenie: Existuje moznost’ nechat’ si dodato¢ne zobrazit’ sihrnné
Casy pre bloky.
Respektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Po ukongeni simulacie, resp. po spracovani programu, sa potrebné ¢asy
opracovania zobrazia v editore.

Ukladanie ¢asov opra-
covania

Definuje, akym sp6sobom budu d'alej spracované zistené ¢asy opracovania.
e Ano
V adresari technologického programu sa zalozi podadresar s nazvom
-GEN_DATA.WPD*". V hom sa ulozia zistené ¢asy opracovania v podobe
suboru ini s nazvom programu. Casy opracovania sa opat’ zobrazia pri
opatovnom nahrati programu alebo zoznamu uloh.
o Nie
Zistené Casy opracovania sa zobrazia iba v editore.

Zobrazit’ cykly ako pra-
covny krok

e Ano: Vyvolané cykly v programoch G kédu sa zobrazia v podobe
dekddovaného textu.

e Nie: Vyvolané cykly v programe G kodu sa zobrazia v podobe skladby
NC.

Brusenie
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Predpoklad

Postup
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Nastavenie

Vyznam

Zvyraznit'zvolené prika-
zy G kédu

Definuje zobrazenie prikazov G kédu.

Upozornenie
Toto nastavenie ma vplyv na zobrazenie aktualnej vety.

Nie

VSetky prikazy G kédu sa zobrazia Standardnou farbou.

Ano

Zvolené prikazy G kodu alebo kitidové slova sa farebne zvyraznia. V
konfiguraCnom subore sleditorwidget.ini definujte pravidla pre priradenie
farieb.

Upozornenie: ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Velkost' pisma

Definuje velkost pisma pre editor a zobrazenie priebehu programu.

Upozornenie
Toto nastavenie ma vplyv na zobrazenie aktualnej vety.

auto
V pripade otvorenia druhého programu sa automaticky pouzije mensia
velkost pisma.

normalna (16) — vySka znaku v pixloch

Standardna veikost, ktora sa zobrazi v prislusnom rozliSeni obrazovky.
mala (14) — vySka znaku v pixloch

V editore sa zobrazi viac obsahu.

Upozornenie

VSetky zdania, ktoré tu vykonate, su ihned ucinné.

Program mate otvoreny v editore.

3 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Program®.

Program

Edit 2. Stlacte programové tlacidlo ,Edit".

3. Stlacte programové tlacidla ,>>“ a ,Nastavenia®“.
Otvori sa okno ,Nastavenia“.

Masta—
uenia

4, Vykonajte pozadované zmeny.

Brusenie
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Uymazaf 5. Ked chcete zmazat’ Casy opracovania, stlacte programové tlacidlo ,Zma-
obrab.casy zat’ €asy oprac.“.
Zistené Casy opracovania sa vymazu nielen z editora, ale aj z aktualneho
zobrazenia vety. Ak boli €asy opracovania ulozené v subore ini, tento
subor sa taktiez vymaze.
v 6. Stlacte programové tlacidlo ,OK*®, aby ste potvrdili nastavenia.

Brusenie
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6.11 Praca so stibormi DXF

6.11.1 Prehlad

Pomocou funkcie ,Prehliadac¢ DXF* mate moznost otvorit’ subory vytvorené v systéme CAD
priamo v rozhrani SINUMERIK Operate a prevziat’ ¢i ulozit’ kontury priamo do programu G
kod.

V Sprave programov si hechajte zobrazit’ subor DXF.

Softvérova volba
Aby ste mohli pouZit tuto funkciu, potrebujete softvérovil volbu ,Prehliadas DXF*.

{c} Vyrobca stroja
Respektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

6.11.2 Zobrazenie nakresov CAD
6.11.2.1 Otvorenie suboru DXF
Postup
% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
2. Zvolte zelané miesto ulozenia a umiestnite kurzor na ten subor DXF, ktory
si chcete nechat’ zobrazit'.
Otuorit 3. Stlacte programové tlacidlo ,Otvorit™.

Zvoleny nakres CAD sa zobrazi so vSetkymi uroviiami, €ize so vSetkymi
grafickymi uroviiami.

4, Stlacte programové tlacidlo ,Zatvorit™, aby ste zatvorili nakres CAD a
vratili sa naspat’ do Spravy programov.

Zaurief

6.11.2.2 Vydistenie stiboru DXF
Po otvoreni siboru DXF sa zobrazia vSetky urovne, ktoré obsahuje.

Mate moznost’ skryt’ a opat’ zobrazit’ irovne, ktoré neobsahuju ziadne data dblezité pre kontaru
alebo polohu.

Brusenie
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Predpoklad
Subor DXF je otvoreny v Sprave programov, resp. v editore.
Postup
Uuisisteni Stlacte programové tlacidlo ,Vycistit“ a ,Vyber urovne®, ak chcete skryt’
ycistenie vey s s
urcité urovne.
Uybrat Otvori sa okno ,Vyber urovne*.
urstuu
=)
[v]@
v Deaktivujte zelané urovne a stlacte programové tlacidlo ,,OK*.
0K
- ALEBO -
fiutom. Stlacte programové tlacidlo ,Automaticky vy istit“, aby ste skryli vSetky
uycistenie arovne, ktoré nie su dolezité.
Opét’ stlatte programové tlac¢idlo ,Autom. vygistenie“, ak chcete znovu
uycistenie zobrazit' urovne.
6.11.2.3 ZvacSenie a zmenSenie nakresu CAD
Predpoklad
Subor DXF je otvoreny v Sprave programov.
Postup
Detaily Stlacte programové tlacidla ,Detaily“ a ,Zoom +“, ked chcete zvacsit' usek.
Zoom +
- ALEBO -
Detaily Stlacte programové tlacidla ,Detaily“ a ,Zoom -“, ked chcete zmenSit’ usek.
Zoom -
- ALEBO -
Detai Stlacéte programové tlacidla ,Detaily” a ,Autozoom*, ked chcete Usek au-
aily . A Y )
tomaticky prisposobit’ velkosti okna.
Autozoom
Brusenie
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- ALEBO -
Ujher zoom 4.  Stlacte programove tlacidla ,Detaily” a ,Vyber zoom prvkov®, ak chcete
prukoy automaticky zmenit’ velkost’ prvkov, ktoré sa nachadzaju v jednej vybero-
vej skupine.

6.11.2.4 Zmena useku

Ak chcete presunut, zvadésit’ alebo zmensit’ isek nakresu, napriklad s cielom prezretia si
detailov alebo neskorsieho opatovného zobrazenia kompletného nakresu, pouzite lupu.
Pomocou lupy mdzete samostatne ur€it’ Usek a potom ho zvacsit' & zmensit..

Predpoklad
Subor DXF je otvoreny v Sprave programov, resp. v editore.
Postup
Detaily Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Lupa“.
Zobrazi sa lupa vo forme pravouhlého ramceka.
Zoom
2. Stlacte tlacCidlo <+>, aby ste zvacsili ramcek.
- ALEBO -
Stlacte tlaCidlo <->, aby ste zmenSili ramcek.
- ALEBO -
‘ Stlacte jedno z kurzorovych tlacidiel, aby ste posunuli ramcek nahor, nadol,
h’ doprava alebo dolava.
v 3. Stlacte programové tlacidlo ,OK®, aby ste prevzali zvoleny Usek.
0K
6.11.2.5 Otocenie zobrazenia
Mate moznost otocit’ polohu nakresu.
Predpoklad

Subor DXF je otvoreny v Sprave programov, resp. v editore.

Brusenie
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Postup
Detaily Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Otocit’ obraz".
Otoéit
obrazouku
N Stlaéte programové tlacidlo ,Sipka doprava®, ,Sipka dolava“, ,.Sipka hore*,
~Sipka dolu®, ,Sipka otocit doprava“ alebo ,Sipka otocit’ dolava“, aby ste
zmenili polohu nakresu.
Y
6.11.2.6 Zobrazenie/spracovanie informacii o datach geometrie
Predpoklad
Subor DXF je otvoreny v Sprave programov, resp. v editore.
Postup
Detaily Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Informacie o geometrii“.
Kurzor ziska podobu otaznika.
Info/ edit
geometria
Info. o Umiestnite kurzor na ten prvok, pre ktory si chcete nechat’ zobrazit’ geo-
pruku metrické data a stlaéte programové tlacidlo ,Informacie o prvku®.
Ak ste zvolili napriklad priamku, otvori sa okno ,Priamka na urovni...“. Na
zvolenej Urovni sa zobrazia suradnice zodpovedajuce aktualnemu nulo-
vého bodu: PociatoCny bod pre X a Y, koncovy bod pre X a Y, ako aj
dizka.
Ak sa nachadzate v editore, stlacte programové tlacidlo ,Editovat’ prvok®.
Editovat Hodnoty suradnic sa budu dat’ editovat’.
pruok
<< Stlacte programové tlaCidlo ,Naspat®, aby ste zatvorili okno so zobraze-
Haspat nim.
Upozornenie
Editovanie geometrického prvku
Pomocou tejto funkcie vykonate mensie zmeny v geometrii, napr. pri chybajucich
priesecnikoch.
Vacsie zmeny vykonate v zadavacej maske editora.
Zmeny, ktoré vykonate pomocou moznosti ,Editovat’ prvok®, nembzete vratit' spat’.
Brusenie
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6.11.3 Nacitanie a Uprava suboru DXF

6.11.3.1 Vseobecny postup
e Zalozit/otvorit' program G kod
e \Vyvolat cyklus ,Kontura“ a zalozZit' bod ,Nova kontura*
® |mportovat’ subor DXF
e Vybrat konturu v subore DXF, resp. nakrese CAD, a pomocou ,,OK* prevziat’ do cyklu

® Pomocou moznosti ,Prevziat® viozit' programovu vetu do programu G koéd

6.11.3.2 Nastavenie tolerancie

Aby ste mohli pracovat’ aj s nepresne vytvorenymi nakresmi, to znamena kompenzovat’
medzery v geometrii, mate moznost’ zadat’ polomer zaberu v milimetroch. Prostrednictvom
neho budu rozpoznané prvky ako patriace k sebe.

Upozornenie
Velky polomer zaberu

Cim je nastaveny vaési polomer zaberu, tym viac nasleduijucich prvkov je k dispozicii.

Postup
1. Subor DXF je otvoreny v editore.
Detaily 2. Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Polomer zaberu®.
Otvori sa okno ,Zadanie“.
Polomer
prichytenia
v g 3. Zadajte pozadovanu hodnotu a stlacte programové tlacidlo ,OK*.
0K
6.11.3.3 Priradenie roviny opracovania
Mate moznost vybrat’ rovinu opracovania, v ktorej sa ma nachadzat’ kontura vytvorena
pomocou programu DXF-Reader.
Postup
1. Subor DXF je otvoreny v editore.
Uybrat 2. Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat rovinu®.
rovind Otvori sa okno ,Vybrat’ rovinu®.
v 3. Vyberte Zelanu rovinu a stlacte programové tlacidlo ,OK*.
0K
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6.11.3.4 Vyber oblasti opracovania/vymazanie oblasti a prvku

Mate moznost vybrat’ v sibore DXF oblasti a znizit' tak po&et prvkov. Po prevzati 2. polohy
sa zobrazi iba obsah zvoleného pravouholnika. Kontlry sa orezu do tvaru pravouholnika.

Predpokiad
Subor DXF je otvoreny v editore.
Postup
Vyber oblasti opracovania zo suboru DXF
Uyiistenie Stlacte programové tlacidla ,Vycistit“ a ,Vybrat oblast®, ak si Zzelate vy-
brat’ urcité oblasti suboru DXF.
Uybrat Zobrazi sa oranzovy pravouholnik.
oblast
2. Stlacte programové tladidlo ,Oblast’ +“ pre zvacsenie useku alebo stladte
Oblast’ + s Y« « .
programové tlacidlo ,Oblast’ -“ pre zmensenie Useku.
Oblast’ -
N 3. Stladte programové tlagidlo ,Sipka doprava“, ,Sipka dolava®, ,Sipka hore*
alebo ,Sipka dolu“ pre premiestnenie vyberového nastroja.
T
v 4, Stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K Zobrazi sa opracovavany usek.
x Stlac¢enim programového tlacidla ,Zrusit* sa vratite naspat’ do predcha-
2rusit dzajluceho okna.
2rusit’ ujber 5. Stlacte programové tlacidlo ,Deaktivovat’ oblast™ pre zruSenie vyberu ob-
oblasti lasti opracovania.
Subor DXF sa resetuje na pévodné zobrazenie.
Mazanie zvolenych oblasti a prvkov stuboru DXF
Uyiistenie 6. Stlacte programové tlacidlo ,Vycistit™.
Zmazanie oblasti
Ohlast 7. Stlacte programové tlaCidlo ,Zmazanie oblasti“.
Zmazal Zobrazi sa modry pravouholnik.
8. Stlacte programové tlacidlo ,Oblast’ +“ pre zvacSenie Useku alebo stlacte
Oblast’ + o Y« . .
programové tlacidlo ,Oblast’ -“ pre zmensenie Useku.
Oblast’ -
Brusenie
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Zmazanie prvku

Element
zmazat'

6.11.3.5 Ulozenie suboru DXF

Stlagte programové tlacidlo ,Sipka doprava“, ,Sipka dolava“, ,Sipka hore
alebo ,Sipka dolu pre premiestnenie vyberového nastroja.

- ALEBO -

Stlacte programové tlagidlo ,Zmazat prvok® a pomocou vyberového na-
stroja vyberte pozadovany prvok.

Stlacéte ,OK".

Subory DXF, ktoré ste vydcistili a spracovali, mézete ulozit.

Predpoklad

Subor DXF je otvoreny v editore.

Postup
Uycistenie

Uybrat
urstuu

- ALEBO -

Uybrat
oblast

£
MNaspat

Uloiit
DXF

0K

Nouy
adresar

v
0K

180

Vygistite stbor podia svojich poZiadaviek a/alebo vyberte pracovné ob-
lasti.

i

Stlacte programové tlaCidla ,Naspat* a ,>>*

Stlacte programové tlacidlo ,Ulozit’ DXF*.

Zadajte v okne ,UloZenie dat DXF* Zelany nazov a stlacte ,OK".
Otvori sa okno ,Ulozit’ pod*.

Zvolte pozadované miesto uloZenia.

V pripade potreby stlacte programové tlacidlo ,Novy adresar”, zadajte v
okne ,Novy adresar® Zelany nazov a stlacte programové tlacidlo ,OK* pre
uloZenie adresara.

Stlacte programové tlacidlo ,OK".

Brusenie
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6.11.3.6

6.117 Praca so subormi DXF

Definovanie vztazného bodu

Pretoze sa nulovy bod suboru DXF spravidla odliSuje od nulového bodu uvedeného v nakrese
CAD, definujte tu vzt'azny bod.

Postup

Definovat
vzt'azny bod

Zatiatok 3.

pruku

Stred
pruku

Koniec
pruku

Stred
oblika

Kurzor

Uofne
zadanie

6.11.3.7 Prevzatie kontur

dKDI‘ﬂI:II‘a

Nova 3.

kontira

Volba kontury

Subor DXF je otvoreny v editore.
Stlacte programové tlac¢idla ,>>" a ,Zadat' vztazny bod*.

Stlacte programové tlacidlo ,Zaciatok prvku®, aby ste vlozili nulovy bod
na zaciatok zvoleného prvku.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Stred prvku®, aby ste vlozili nulovy bod do
stredu zvoleného prvku.

- ALEBO -

Stlacte programoveé tlacidlo ,Koniec prvku®, aby ste vloZili nulovy bod na
koniec zvoleného prvku.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Stred obluka“, aby ste vlozili nulovy bod do
stredového bodu obluka.

- ALEBO -

Stlacte programove tlacidlo ,Kurzor®, aby ste zadali nulovy bod pomocou
lubovolnej polohy kurzora.

- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Voiné zadanie®, aby sa otvorilo okno ,Zada-
nie vztazného bodu“ a mohli sa v hom zadat’ hodnoty pre polohy (X, Y).

Technologicky program, ktory sa ma spracovat, je zalozeny a vy sa na-
chadzate v editore.

Stlacte programové tlagidlo ,Kontura®“.

Stlacte programové tlacidlo ,Nova kontura®“.

Pri sledovani kontury sa zada pociato¢ny a koncovy bod.

Brusenie
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PociatoCny bod a smer sa vyberu na zvolenom prvku. Funkcia automatického sledovania
kontury prevezme vSetky prvky kontury. Funkcia automatického sledovania kontury sa ukondi,
ked uz neexistuju ziadne nasledujuce prvky, prip. ked déjde k rezom s inymi prvkami kontury.

Upozornenie

Ak kontura obsahuje viac prvkov, nez je mozné spracovat’, zobrazi sa vam ponuka na prevzatie
kontury do programu v podobe Cistého G kodu.

V tom pripade uz nebude mozné upravit’ tuto kontaru v editore.

Programoveé tlacidlo ,Spatne” vam umozni vratit' naspat’ svoj vyber kontury

Spatne az po lubovolny bod.

Postup

Otvorenie suboru DXF
1. Zadajte do pola ,Nova konttra“ Zelany nazov.
Import 2.  Stlacte programové tlacidla ,Zo suboru DXF* a ,Prevziat™.

AL Zobrazi sa okno ,Otvorit’ subor DXF*.
v
Prevziat
3. Zvolte miesto uloZenia a umiestnite kurzor na zelany sibor DXF.
Hladat Pomocou funkcie vyhladavania mézete priamo vyhladavat napr. stibor
DXF v mnohych prie¢inkoch a adresaroch.
v g 4.  Stlac¢te programové tlacidlo ,,OK*. }
0K Otvori sa nakres CAD a mézete ho upravit’ s cielom vyberu kontury.

Tvar kurzora sa zmeni na krizik.

Definovanie vztazného bodu
5. V pripade potreby definujte nulovy bod.
Sledovanie kontury

6.  StlaCte programové tlacidla ,>>" a ,Automaticky, ak chcete prevziat, podia
moznosti, vela prvkov kontury.
Takymto spésobom rychlo prevezmete kontury, ktoré pozostavaju z mno-

Automaticky hych jednotlivych prvkov.
- ALEBO -
Len do Stlacte ,Len do 1. priechodu®, ak nechcete prevziat’ celé konturové prvky
1. priechodu naraz.

Dojde k sledovaniu kontury po prvy rez konturového prvku.
Zadanie podiatoéného bodu

Uybrat’ 7. Pomocou moznosti ,Zvolit’ prvok* zvolte Zelany prvok.
pruok

Prevzial 8.  Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat’ prvok®.
pruok.
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Pogiat. bod 9.  Stlacte programové tlacidlo ,Pociato¢ny bod prvku®, aby ste vlozili zaciatok

pruku kontury na pociatocny bod prvku.
- ALEBO -
Koncowy bod Stlacte programové tlagidlo ,Koncovy bod prvku®, aby ste vloZili zaciatok
pruku kontury na koncovy bod prvku.
- ALEBO -
Stred Stlacte programoveé tlacidlo ,Stred prvku®, aby ste vlozili zaCiatok kontury
pruku do stredu prvku.
- ALEBO -
K Stlacte programové tlacidlo ,Kurzor”, aby ste zadali zaciatok prvku pomo-
urzor v v
cou kurzora v lubovolnom bode.
v 9. Stlacte programové tlacidlo ,OK®, aby ste potvrdili vyber.
0K
Prevzial’ 10. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat’ prvok®, aby ste prevzali ponuknuté
pruok prvky.

Programové tlacidlo sa da stlacit’ dovtedy, kym su k dispozicii prvky s moz-
nostou prevzatia.

Zadanie koncového bodu

11. Stlacte programové tladidla ,>>“ a ,Zadat’ koncovy bod*, ak nechcete pre-
vziat' koncovy bod zvoleného prvku.

Definovat
koncouy bod
nktuilna 12. Stlacte programové tlacidlo ,Aktualna poloha“, ak chcete zadat' prave zvo-
poloha lenu polohu ako koncovy bod.
- ALEBO -
Stred Stlacte programové tlacidlo ,Stred prvku®, aby ste vlozili koniec kontury do
pruku stredu prvku.
- ALEBO -
Koniec Stlacte programové tlacidlo ,Koniec prvku®, aby ste vlozili koniec kontury
pruku na koniec prvku.
- ALEBO -
Kurzor Stlacte programové tlacidlo ,Kurzor®, aby ste zadali zacCiatok prvku pomo-

cou kurzora v lubovoinom bode.
Prevzatie kontuiry do cyklu a programu

v Stlacte programové tlacidlo ,OK*.

0K Zvolena kontura sa prevezme do zadavacej masky kontury v editore.
Prevziat Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat’ konturu®.
kontiru

Programova veta sa prevezme do programu.

Obsluha pomocou mysi a klavesnice

Okrem obsluhy pomocou programovych tlacidiel mate moznost’ obsluhovat funkcie aj
pomocou klavesnice a mysi.

Brusenie
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6.12

6.12.1

Zobrazenie a spracovanie uZivatelskych premennych

Prehlad

Uzivatelské premenné, ktoré ste vy definovali, mdZete nechat’ zobrazit' v podobe zoznamov.

Uzivatelské premenné

184

Definované mozu byt nasledujuce premenné:

® Globalne vypoctové parametre (RG)

e \/ypoctové parametre (R parametre)

e Globalne uzivatelské premenné (GUD) platia vo vSetkych programoch

e Lokalne uzivatelské premenné (LUD) platia v tom programe, v ktorom boli definované

e Programovo globalne uzivatelské premenné (PUD) platia v tom programe, v ktorom boli
definované, ako aj vo vSetkych podprogramoch, ktoré boli vyvolané z tohto programu

Kanalovo $pecifické uzivateiské premenné sa mézu definovat vzdy pre jeden kanal s odli$nou
hodnotou.
Zadanie a znazornenie hodnét parametrov

Vyhodnoti sa az do 15 miest (vrat. miest za Ciarkou). Ak zadate Cislo s viac ako 15 miestami,
zapiSe sa toto v exponencialnom zobrazeni (15 miest + EXXX).

LUD alebo PUD
Zobrazit’ sa mozu vzdy iba lokalne alebo programovo globalne uZivateiské premenné.

Ci su uzivatelské premenné LUD alebo PUD k dispozicii, to zavisi od aktualnej konfiguracie
riadiaceho systému.

{c} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Upozornenie
Chranené citanie a zapisovanie premennych

Citanie a zapisovanie uzivatelskych premennych je chranené pomocou kiti¢ového prepinaca
a urovni ochrany.

Komentare
Existuje moznost’ pridat’ pre vypoctové R parametre a pre globalne R parametre komentare.

Vyhiadavanie uZivatelskych premennych

Mate moznost cielene hiadat’ uzivatelské premenné v ramci zoznamov pomocou lubovolnych
postupnosti znakov.

Brusenie
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Literatira

6.12 Zobrazenie a spracovanie uZivatelskych premennych

Dalsie informacie najdete v nasledujlcej literature:

Prirucka pre programovanie — Priprava prace; SINUMERIK 840D sl/828D

6.12.2 Globalne R parametre

Globalne R parametre su vypoctové parametre, ktoré existuju raz v ramci riadiaceho systému
a Citat, pripadne zapisovat, sa mbézu zo vSetkych kanalov.

Globalne R parametre sa mézu pouzit' na vymenu informacii medzi kanalmi alebo v pripade
vyhodnotenia globalnych nastaveni pre vSetky kanaly.

Hodnoty ostanu aj po vypnuti riadiaceho systému zachované.

Komentare

V okne ,Globalne R parametre s komentarmi“ pridajte komentare.

Komentare mézete editovat’. Vymazat' ich mozete jednotlivo alebo pouzitim funkcie
vymazania.

Komentare ostanu zachované aj po vypnuti riadiaceho systému.

Pocet globalnych R parametrov

Parameter stroja definuje poc€et globalnych R parametrov.
Oblast: RG[0] — RG[999] (v zavislosti od parametra stroja).

V tejto oblasti sa nevyskytuju Ziadne medzery v Cislovani.

Postup

1 O

Parameter

=1 UZivat.
|El prem.

Globalny
R param.

Brusenie

{/é} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.

Stladte programové tlagidlo ,UZivatel. premenné®.

Stlacte programové tlacidlo ,Globalne R parametre".

Otvori sa okno ,Globalne R parametre".
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Zobrazenie komentarov

1. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Zobrazit' komentare®“.
Otvori sa okno ,Globalne R parametre s komentarmi*.

Zobrazit
komentare

2.  Stlaéte znovu programové tladidlo ,Zobrazit’ komentare“ pre navrat do
komentare okna ,Globalne R parametre*.

Zmazanie globalnych R parametrov a komentarov

1. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Zmazat™.
Otvori sa okno ,Zmazat’ globalne R parametre®.

Zmazat
2. Vyberte v poliach ,od globalnych R parametrov® a ,po globalne R para-
metre“ globalne R parametre, ktorych hodnoty chcete zmazat.
- ALEBO -
Usetky Stlacte programové tlacidlo ,VSetky zmazat™.
zmazat
3. Aktivujte zaskrtavacie policko ,Vymazat tiez komentare®, ak si prajete
automaticky vymazat’ aj suvisiace komentare.
v 4, Stlacte programové tlacidlo ,OK*.
0K
® Hodnoty zvolenych globalnych R parametrov, resp. vSetkych
globalnych R parametrov sa obsadia hodnotou 0.
e Zvolené komentare sa taktiez vymazu.
6.12.3 R parametre

R parametre (vypoctové parametre) su kanalovo Specifické premenné, kioré mbzete pouzit' v
ramci programu G kodu. R parametre mézu byt ¢itané a zapisované programom G kédu.

Hodnoty ostanu aj po vypnuti riadiaceho systému zachované.

Komentare
V okne ,R parametre s komentarmi“ pridajte komentare.

Komentare mdzete editovat. Vymazat' ich mézete jednotlivo alebo pouzitim funkcie
vymazania.

Komentare ostanu zachované aj po vypnuti riadiaceho systému.

Pocet kanalovo Specifickych R parametrov
Parameter stroja definuje pocet kanalovo Specifickych R parametrov.

Oblast: RO — R999 (v zavislosti od parametra stroja).

Brusenie
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Postup

Brusenie

6.12 Zobrazenie a spracovanie uZivatelskych premennych

V tejto oblasti sa nevyskytuju ziadne medzery v Cislovani.

{g‘} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
= Uivat. 2. Stlaéte programové tlagidlo ,UZivatel. premenné®.
|El Prem.
R- 3. Stlacte programové tlacidlo ,R parametre®.
Parametre

Otvori sa okno ,R parametre®.
Zobrazenie komentarov

1. Stlacte programové tlacidla ,>>* a ,Zobrazit’ komentare®“.
Otvori sa okno ,R parametre s komentarmi®.
Zobrazit
komentare

2.  Stladte znovu programové tladidlo ,Zobrazit’ komentare“ pre navrat do
komentare okna ,R parametre”.

Zmazanie R parametrov

1. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Zmazat™.
Otvori sa okno ,Zmazat’ R parametre®.

Zmazat
2. Vyberte v poliach ,od R parametrov* a ,po R parametre“ R parametre,
ktorych hodnoty chcete zmazat'.
- ALEBO -
Usetky Stlacte programové tlacidlo ,VSetky zmazat™.
zmazat
3. Aktivujte zaSkrtavacie poli¢ko ,Vymazat tiez komentare®, ak si prajete
automaticky vymazat’ aj suvisiace komentare.
v 4. Stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K

® Hodnoty zvolenych R parametrov, resp. vietkych R parametrov sa
obsadia hodnotou 0.

® Zvolené komentare sa taktiez vymazu.
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6.12.4 Zobrazenie globalnych GUD

Globalne uzivatelské premenné

Globalne GUD su globalne NC uzivatelské premenné (Global User Data), ktoré aj po vypnuti
stroja ostanu zachované.

GUD platia vo vsetkych programoch.

Definicia

Premenna GUD sa definuje prostrednictvom nasledujucich udajov:
e Kkiucové slovo DEF

® rozsah platnosti NCK

e datovy typ (INT, REAL, ...)

® nazvy premennych

e priradenie hodnét (voliteine)

Priklad
DEF NCK INT POCITADLO1 =10
GUD sa definuju v suboroch s koncovkou DEF. Nasledujuce rezervované nazvy suborov su
na to k dispozicii:
Nazov stboru Vyznam
MGUD.DEF Definicie pre globalne data vyrobcu stroja
UGUD.DEF Definicie pre globalne data uzivatela
GUD4.DEF Voine definovateiné data uzivatela
GUDB8.DEF, GUD9.DEF Voine definovateiné data uzivateia
Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter

UZiuat. 2. Stladte programové tlagidlo ,UZivatel. premenné®.
Prem.

Global 3. Stlacte programoveé tlacidlo ,Globalne GUD*
GUD

Otvori sa okno ,Globalne uzivateiské premenné“. Zobrazi sa vam zoz-
nam s definovanymi UGUD premennymi.

- ALEBO -

Brusenie
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GUD
viber

GUDG

GUD
vpber

I

6.12 Zobrazenie a spracovanie uZivatelskych premennych

Stlacte programové tlacidlo ,GUD vyber®, ako aj programoveé tlacidla
»SGUD".. ,GUDE", ked chcete nechat' zobrazit’ SGUD, MGUD, UGUD,
ako aj GUD 4 az GUD 6 globalnych uzivatelskych premennych.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidla ,GUD vyber® a ,>>“ ako aj programové tla-
cidla ,GUD7"... ,GUD9", ked chcete nechat zobrazit GUD 7 a GUD 9
globalnych uzivatelskych premennych.

Upozornenie

Po kazdom nabehu sa vam v okne ,Globalne uZivatelské premenné“ opat zobrazi zoznam s
definovanymi UGUD premennymi.

6.12.5 Zobrazenie kanalov GUD

Kanalovo Specifické uZivatelské premenné

Kanalovo $pecifické uzivatelské premenné platia ako GUD vo véetkych programoch pre dany
kanal. Predsa vSak mate na rozdiel od GUD naviac Specifické hodnoty.

Definicia

Kanalovo Specificka premenna GUD sa definuje prostrednictvom nasledujucich udajov:

Priklad

kiucové slovo DEF

rozsah platnosti CHAN

datovy typ

nazvy premennych

priradenie hodnét (volitelne)

DEF CHAN REAL X_POS =100.5

Brusenie
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Postup
1_'@ Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
Uzivat, Stlaéte programové tlagidlo ,UZivatel. premenné”.
|m prem.

Kanal Stlacte programové tlacidla ,Kanal GUD* a ,GUD vyber*.

GUD

GUD

vyber
Zobrazi sa nova zvisla lista programovych tlacidiel.

SGUD Stlacte programové tlacidla ,SGUD... ,GUDGE", ked chcete nechat’ zo-
brazit SGUD, MGUD, UGUD, ako aj GUD 4 az GUD 6 kanalovo Speci-
fickych uzivatelskych premennych.

GUDG
- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Dalej* a programové tlagidla ,GUD7"...
»GUDY", ked chcete nechat' zobrazit GUD 7 a GUD 9 kanalovo Specific-
kych uzivatelskych premennych.

GUD9

6.12.6 Zobrazenie lokalnych LUD

Lokalne uzivatelské premenné

LUD platia iba v tom programe a podprograme, v ktorom boli definované.

Riadiaci systém zobrazi LUD pri spracovani programu po Starte. Zobrazenie ostane
zachované az do konca spracovania programu.

Definicia

Lokalna premenna LUD sa definuje prostrednictvom nasledujucich udajov:

e kiucové slovo DEF

e datovy typ

® nazvy premennych

e priradenie hodnét (volitelne)
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6.12 Zobrazenie a spracovanie uZivatelskych premennych

Postup

l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre®.

Parameter

= Uivat. 2. Stlacte programové tlacidlo ,Uzivatel. premenné‘.
|m prem.

Lokalne 3. Stlacte programoveé tlacidlo ,Lokalne LUD*.
LuD
6.12.7 Zobrazenie programovych PUD

Programovo globalne uZivatelské premenné
PUD su globalne premenné technologického programu (Program User Data). PUD platia v

hlavhom programe a vo v8etkych podprogramoch a mdzu sa v nich zapisovat’ a ¢itat'.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre*
Parameter
= UZivat. 2. Stladte programové tlagidlo ,UZivatel. premenné’
|m prem.

Program 3. Stlacte programoveé tlacidlo ,Program PUD".
PUD
6.12.8 Vyhladavanie uzivatelskych premennych
Mate moznost cielene hiadat R parametre alebo uzivatelské premenné.

191
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6.12 Zobrazenie a spracovanie uZivatelskych premennych

Postup

1 O
Parameter
o

H_
Parametre

Lokalne
LuD

HFadat

v
0K

Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.

Stlaéte programové tlagidlo ,UZivatel. premenné”.

Stlacte programové tlacidla ,R parametre®, ,Globalne GUD*, ,Kanal
GUD*, ,Lokalne GUD" alebo ,Program PUD®, aby ste zvolili zoznam, v
ktorom chcete hladat’ uzivatelské premenné.

Stlaéte programové tlagidlo ,Hiadat*.
Otvori sa okno ,Hiadat' R parametre*, resp. ,Hiadat uzivateiské premen-

né".
Zadajte pozadovany hiadany pojem a stlacte ,0K".

Kurzor sa automaticky umiestni na hiadany R parameter, resp. hiadanu
uzivatelsku premennu, ak existuju.

Prostrednictvom editovania suboru typu DEF/MAC sa mbzu menit, resp. mazat’ existujuce
definiéné/makro subory alebo vkladat’ nové.

Postup

N

llvedenie
do preu

1 System
FE  data

Otuorit’

INPUT

192

Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*.

Stlacte programové tlacidlo ,Systémové data“.

Zvolte v stromovej §trukture adresar ,NC data“ a otvorte v fiom prie¢inok
,Definicie”.

Zvolte stbor, ktory chcete spracovat.

Kliknite na subor dvakrat

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Otvorit™.

- ALEBO -
Stlacte tlacidlo <INPUT>.

- ALEBO -
Stlacte tladidlo <Kurzor vpravo>.
Zvoleny subor sa otvori v editore a mbéze sa tam spracovat’.

Brusenie
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6.12 Zobrazenie a spracovanie uZivatelskych premennych

6.  Definujte pozadovanu uzivatelski premennu.

autiet 7. Stlacte programové tlacidlo ,Zavriet™, aby ste zatvorili editor.

Aktivovanie uzivatelskych premennych

Aklivouat 1. Stlacte programové tlacidlo ,Aktivovat™.

Zobrazi sa spatna otazka.
2. Zvolte, & maju ostat’ zachované doterajsie hodnoty definiénych stborov
- ALEBO -
Zvolte, ¢i sa maju doterajsie hodnoty defini¢nych stborov zmazat.
Pritom sa definiéné subory prepisu inicializacnymi hodnotami.
v 3. Stlacte programoveé tlacidlo ,OK", aby ste pokracovali v postupe.

Brusenie
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6.13 Zobrazenie G funkcii a pomocnych funkcii

6.13

6.13.1

Standardne zobrazované G skupiny

Zvolené G funkcie

Zobrazenie G funkcii a pomocnych funkcii

V okne , G funkcie“ sa zobrazi 16 zvolenych G skupin.

V rdmci jednej G skupiny sa zobrazi ta G funkcia, ktora je vzdy prave aktivna v riadiacom

systéme.

Niektoré G kody (napr. G17, G18, G19) su po zapnuti riadiaceho systému stroja ihned aktivne.

Ktoré G kody su aktivne stale, to zavisi od nastaveni.

{fé} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Skupina Vyznam

G skupina 1 Modalne ucinné pohybové prikazy (napr. GO, G1, G2, G3)

G skupina 2 Pohyby ucinné po vetach, ¢asova vydrz (napr. G4, G74, G75)

G skupina 3 Programovatelné posunutia, ohraniéenie pracovného pola a programovanie
pélu (napr. TRANS, ROT, G25, G110)

G skupina 6 Voliba rovin (napr. G17, G18)

G skupina 7 Korekcia polomeru nastroja (napr. G40, G42)

G skupina 8 Nastavitelné posunutie nulového bodu (napr. G54, G57, G500)

G skupina 9 Potlacenie posunuti (napr. SUPA, G53)

G skupina 10 Presné zastavenie — rezim riadenia drahy (napr. G60, G641)

G skupina 13 Zadavanie rozmerov obrobku palce/metricky (napr. G70, G700)

G skupina 14 Zadavanie rozmerov obrobku absolutne/inkrementalne (G90)

G skupina 15 Typ posuvu (napr. G93, G961, G972)

G skupina 16 Korekcia posuvu na vnutornom a vonkajSom zakriveni (napr. CFC)

G skupina 21 Profil zrychlenia (napr. SOFT, DRIVE)

G skupina 22 Typy korekcie nastroja (napr. CUT2D, CUT2DF)

G skupina 29 Programovanie polomeru/priemeru (napr. DIAMOF, DIAMCYCOF)

G skupina 30 Kompresor zap./vyp. (napr. COMPOF)

Standardne zobrazované G skupiny (ISO-Code)

194

Skupina Vyznam

G skupina 1 Modalne uc¢inné pohybové prikazy (napr. GO, G1, G2, G3)

G skupina 2 Pohyby uc¢inné po vetach, ¢asova vydrz (napr. G4, G74, G75)

G skupina 3 Programovatelné posunutia, ohraniéenie pracovného pola a programovanie
polu (napr. TRANS, ROT, G25, G110)

G skupina 6 Voliba rovin (napr. G17, G18)

Brusenie
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6.13 Zobrazenie G funkcii a pomocnych funkcii

Skupina Vyznam
G skupina 7 Korekcia polomeru nastroja (napr. G40, G42)
G skupina 8 Nastavitelné posunutie nulového bodu (napr. G54, G57, G500)
G skupina 9 Potlagenie posunuti (napr. SUPA, G53)
G skupina 10 Presné zastavenie — rezim riadenia drahy (napr. G60, G641)
G skupina 13 Zadavanie rozmerov obrobku palce/metricky (napr. G70, G700)
G skupina 14 Zadavanie rozmerov obrobku absolutne/inkrementalne (G90)
G skupina 15 Typ posuvu (napr. G93, G961, G972)
G skupina 16 Korekcia posuvu na vnutornom a vonkajSom zakriveni (napr. CFC)
G skupina 21 Profil zrychlenia (napr. SOFT, DRIVE)
G skupina 22 Typy korekcie nastroja (napr. CUT2D, CUT2DF)
G skupina 29 Programovanie polomeru/priemeru (napr. DIAMOF, DIAMCYCOF)
G skupina 30 Kompresor zap./vyp. (napr. COMPOF)
Postup
ﬂ. 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj".
[LAAT
Machine
AN 2. Stlacte tlacidlo <JOG>, <MDA>, resp. <AUTO>.
UL
JOG
=)
AUTQ
G 3. Stlacte programové tlacidlo ,,G funkcie®.
functions Otvori sa okno ,G funkcie®.
m 4. Stlacte znovu programové tladidlo ,G funkcie®, aby ste okno opéat’ skryli.
Vyber G funkcii zobrazenych v okne ,,G funkcie“ méze byt rézny.
{g‘} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.
Literatira
Dal$ie informacie k projektovaniu zobrazenych G skupin najdete v nasleduijucej literattre:
PriruCka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate
Brusenie
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6.13 Zobrazenie G funkcii a pomocnych funkcii

6.13.2

6.13.3

VSetky G funkcie

V okne , G funkcie” sa zobrazia vSetky G skupiny s Cislami skupin.

V ramci jednej G skupiny sa zobrazi iba ta G funkcia, ktora je vzdy prave aktivna v riadiacom
systéme.

Dodatoéné informacie v riadku paty

V riadku paty sa zobrazia nasledujuce dodato¢né informacie:

e Aktualne transformacie

Zobrazenie Vyznam

TRANSMIT Polarna transformacia aktivna

TRACYL Transformacia valcového plasta aktivna

TRAORI Orienta¢né transformécia aktivna

TRAANG Transformacia Sikmej osi aktivna

TRACON Kaskadova transformacia aktivna
Pri TRACON sa za sebou zapnu dve transformacie (TRAANG a TRACYL, resp.
TRAANG a TRANSMIT).

Aktualne posunutie nulového bodu

Pocet otacok vretena

Drahovy posuv

Aktivny nastroj

G funkcie pre vyrobu foriem

V okne ,G funkcie“ si zobrazite déleZité informacie pri opracovani pléch s volnou formou
pomocou funkcie ,Nastavenie vysokej rychlosti“ (CYCLES832).

Softvérova volba
Aby ste pouzili tito funkciu, potrebujete softvérovd volbu ,Advanced Surface”.

Informacie k vysokorychlostnému rezaniu

196

Popri informaciach, ktoré sa nachadzaju v okne ,V3etky G funkcie®, sa vdm zobrazia
naprogramované hodnoty nasledujucich Specifickych informacii:

e CTOL

e OTOL

e STOLF

Tolerancie pre GO sa zobrazia iba vtedy, ked su aj aktivne.
Obzvlast dblezité G skupiny sa zobrazia zvyraznene.

Méate moznost’ nakonfigurovat’, ktoré G funkcie sa zobrazia zvyraznene.

Brusenie
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6.13 Zobrazenie G funkcii a pomocnych funkcii

Literatara
¢ Dalsie informacie najdete v nasledujucej literattre:
Priru¢ka pre funkcie — Zakladné funkcie; kapitola , Tolerancia kontury/orientacie®
® Informacie k projektovaniu zobrazenych G skupin najdete v nasledujucej literature:
PriruCka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate
Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj*
M,
Machine
AV 2. Stlacte tladidlo <JOG>, <MDA>, resp. <AUTO>.
VL
JOG
=)
AUTO
3. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,VSetky G funkcie®.
Otvori sa okno ,,G funkcie®.
All G
functions
6.13.4 Pomocné funkcie

K pomocnym funkciam patria vyrobcom definované M a H funkcie, ktoré odovzdavaju do PLC
parametre, a tam spustaju reakcie, ktoré definoval vyrobca stroja.

Zobrazené pomocné funkcie

V okne ,Pomocné funkcie“ sa zobrazi az 5 aktualnych M funkcii a 3 H funkcie.

Postup

ﬂ. 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj".

el

Machine

M 2. Stlacte tlacidlo <JOG>, <MDA>, resp. <AUTO>.
UL

JOG

=)

AUTO

Brusenie
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6.13 Zobrazenie G funkcii a pomocnych funkcii

fciliary 3. Stlacte programové tla¢idlo ,H funkcie®.
functions Otvori sa okno ,Pomocné funkcie®.

4.  Stladte znovu programové tladidlo ,H funkcie®, aby ste okno opéat’ skryli.
functions

Brusenie
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6. 14 Zobrazenie superpozicil

6.14 Zobrazenie superpozicii

Okno ,Superpozicie® sluzi na zobrazenie posunuti osi ru¢nym kolieskom alebo na zobrazenie
naprogramovanych superponovanych pohybov.

Zadavacie pole Vyznam

Nastroj Aktualna superpozicia v smere nastroja

Min. Minimalna hodnota pre superpoziciu v smere nastroja
Max. Maximalna hodnota pre superpoziciu v smere nastroja
DRF Zobrazenie posunutia osi ruénym kolieskom

Vyber hodnét zobrazeny v okne ,Superpozicia“ moze byt rézny.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Postup
v 1. Zvoite systémovu oblast’ ,Stroj".
| R |
Machine
5 2. Stlacte tlacidlo <AUTO>, <MDA> alebo <JOG>.
AUTO
M
UL
JOG
3. Stlacte programové tlacidla ,>>“ a ,Superpozicia“.
Otvori sa okno ,Superpozicia“.
Super-
pozicia
£ 4. Zadajte nové Zelané minimalne alebo maximalne hodnoty pre superpo-
T ziciu a stlacte tlacidlo <INPUT> pre potvrdenie zadania.
Upozornenie:
Hodnoty superpozicie mézete menit’ iba v prevadzkovom rezime ,JOG*.
Super- 5. Pre opatovné skrytie okna znovu stlacte programové tlacidlo ,Superpo-
pozicia zicia“.
Brusenie
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6.15 Zobrazenie stavu synchronnych akcii

6.15

Literattra

200

Zobrazenie stavu synchrénnych akcii

Na diagnostikovanie synchronnych akcii zobrazte v okne ,Synchrénne akcie* informacie o
stave.

Zobrazi sa zoznam so vSetkym teraz aktivnymi synchronnymi akciami.

V zozname sa zobrazi programovanie synchronnych akcii v tej istej forme ako v
technologickom programe.

Navod na programovanie pripravy prace (PGA), kapitola: Pohybové synchronne akcie

Stav synchrénnych akcii

V stipci ,Stav* vidite, v akom stave sa nachadzaju synchrénne akcie:

e Cakajuce

® aktivne

® blokované

Synchrénne akcie ucinné po vetach sa rozpoznaju iba prostrednictvom zobrazenia ich stavu.

Zobrazia sa iba po¢as spracovania.

Typy synchronizacii

Typy synchronizacii Vyznam

ID=n Modalne uc€inné synchrénne akcie v automatickom rezime az po koniec
programu, programovo lokalne; n = 1... 254

IDS=n Staticky ucinné synchrénne akcie, modalne u¢inné v kazdom prevadzko-
vom rezime, aj po konci programu; n = 1... 254

bez ID/IDS Synchrénne akcie ucinné po vetach v automatickom rezime

Upozornenie

Cisla z ¢iselnej oblasti 1 — 254 sa smu zadat vzdy iba raz, nezavisle od toho, pre ktoré
identifikacné Cislo su urené.

Zobrazenie synchrénnych akgcii

Pomocou programového tlacidla mate moznost’ obmedzit' zobrazenie aktivovanych
synchrénnych akcii.

Brusenie
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Postup
e 1.
M,
Machine
5| 2
AUTO
MWV
YL
JOG
> 3.
Sunchr.
STNC akcie
EN ¢
m 5.
Blockuise
Brusenie

6.15 Zobrazenie stavu synchronnych akcii

Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj".

Stlacte tlacidlo <AUTO>, <MDA> alebo <JOG>

Stlacte tlac¢idlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Synchr. akcia“
Otvori sa okno ,Synchronne akcie®.
Zobrazia sa vam vSetky aktivované synchrénne akcie.

Stlacte programové tlacidlo ,ID%, ked chcete skryt’ synchronne akcie, kto-
ré su modalne u€inné v automatickom reZime.

- A/ALEBO -

Stlaéte programové tlacidlo ,IDS", ked chcete skryt statické synchronne
akcie.

- A/ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,po vetach®, ked chcete skryt synchrénne
akcie ucinné po vetach.

Stlacte programové tla¢idla ,ID%, ,IDS" alebo ,po vetach®, aby ste opat’
zobrazili prisluSné synchronne akcie.
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6.16 Zobrazenie ¢asu chodu a pocitanie obrobkov

6.16 Zobrazenie ¢asu chodu a po €itanie obrobkov

Aby ste si mohli vytvorit prehiad o ¢ase chodu programu, ako aj poétu vyrobenych obrobkov,
vyvolajte okno ,Casy, pocitadla®.

{g} Vyrobca stroja
Res$pektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Zobrazené Casy

® Program
Pri prvom stlageni programového tladidla sa zobrazi udaj o tom, ako dlho uz bezi program.
Pri kazdom d'alSom spusteni programu sa zobrazi ¢as, ktory bol potrebny pri prvom
priebehu celého programu.
Ak sa zmeni program alebo posuyv, tak sa skoriguje novy ¢as chodu programu po jeho
prvom prebehnuti.

® ZvySok programu
Zobrazi sa, ako dlho eSte bude bezat’ program. Dodatoc¢ne mézete na zaklade zobrazenia
priebehu programu sledovat’ stupern dokonéenia aktualneho priebehu programu v
percentach.
Prvy priebeh programu sa vo vypocte odliSuje od dalSich priebehov programu. Pri prvom
priebehu uréitého programu sa postup programu odhadne na zaklade velkosti programu a
aktualneho posunutia v programe. Cim je program vaési a &im linearnejsie sa spracovava,
o to presnejsi je tento prvy odhad. Pre programy so skokmi a/alebo podprogramami je tento
systémom podmieneny odhad len velmi nepresny.
Pri kazdom d'alSom priebehu programu bude potom zéklad zobrazenia priebehu programu
tvorit’ namerany celkovy Cas priebehu.

® QOvplyvnenie merania ¢asu
Meranie ¢asu sa spusti so spustenim programu a skonci s koncom programu (M30) alebo
dohodnutou M funkciou.
Pri beZziacom programe sa meranie ¢asu prerusi pomocou CYCLE STOP a pomocou
CYCLE START bude pokracovat.
Pomocou RESET a nasledného CYCLE START za¢ne meranie ¢asu od zaciatku.
Pri CYCLE STOP alebo override posuve = 0 sa meranie ¢asu zastavi.

Pocitat' obrobky

Mate moznost’ nechat’ si zobrazit’ opakovania programu, resp. pocet vyrobenych obrobkov.
Pre meranie obrobkov zadajte skutoéné a pozadované Cisla poc¢tu obrobkov.

Pocitanie obrobkov

Vyrobené obrobky sa mdze spocitat’ pomocou konca programu (M30) alebo pomocou M
prikazu.

Brusenie
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Postup

e
M,
Machine

)

AUTO

Time
counter

O

SELECT

Brusenie

6.16 Zobrazenie casu chodu a pocitanie obrobkov

Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj".

Stlacte tlaCidlo <AUTO>.

Stlaéte programové tlagidlo ,Casy, poditadla“.

Zobrazi sa okno ,Casy, pogitadla“.

Zvolte v poli ,Pogitat’ obrobky” zapis ,ano*, ked chcete spogitat’ vyrobené
obrobky.

Zadajte v poli ,Obrobky ziad.“ po€et pozadovanych obrobkov.

V poli ,Obrobky skut.“ sa zobrazia uz vyrobené obrobky. Tuto hodnotu
mdzete v pripade potreby korigovat'.

Ked sa dosiahne definovany pocet obrobkov, zobrazenie aktualnych ob-
robkov sa automaticky vynuluje.
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6.17 Nastavenia pre automaticky rezim

6.17

204

Nastavenia pre automaticky rezim

Pred opracovanim obrobku mdzete program otestovat, aby ste v€as rozpoznali chyby v
programovani. Na to pouzite skiSobny posuv.

Okrem toho mate moznost’ dodatoéne obmedzit’ pojazdovu rychlost’ pri rychloposuve, aby pri
spusteni nového programu s rychloposuvom nedoslo k neziaduco vysokym pojazdovym
rychlostiam.

Skusobny posuv

Tu zadany posuv nahradza naprogramovany posuv pri spracovani, ked zvolite v ovplyvneni
programu ,Skusobny posuv DRY*,

Znizeny rychloposuv

Tu zadana hodnota znizi rychloposuv na zadanu percentualnu hodnotu, ked zvolite v
ovplyvneni programu ,Znizeny rychloposuv RGO

Zaznamenanie ¢asov opracovania

Ako pomoc pri vytvarani a optimalizacii programu mate moznost’ nechat’ si zobrazit’ Casy
opracovania.

Definujete, €i bude pogas opracovania obrobku zapnuty vypocet ¢asu.

® Vyp.
Pocas opracovania obrobku je vypocet ¢asu vypnuty, t. j. nevypoditaju sa ziadne ¢asy
opracovania.

® po vetach
Casy opracovania sa vypocitaju pre kazdy pojazdovy blok hlavného programu.

® po blokoch
Casy opracovania sa vypocitaju pre vSetky bloky.

Upozornenie
Spotreba zdrojov

Cim viac 8asov opracovania si nechate zobrazit’, tym viac zdrojov sa na tento U&el spotrebuije.

Takto sa pri nastaveni ,,po vetach” vypocita a ulozi viac Casov opracovania ako pri nastaveni
,po blokoch*.

Ukladanie ¢asov opracovania

Tu definuje, akym spdésobom budu dalej spracované zistené ¢asy opracovania.

® ano
V adresari technologického programu sa zalozi podadresar s nazvom ,GEN_DATA.WPD*.
V hom sa ulozia zistené €asy opracovania v podobe suboru ini s nazvom programu.

® nie
Zistené Casy opracovania sa zobrazia iba v zobrazeni programového bloku.

Brusenie
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Postup

M,

el

Machine

)

AUTO

>

1% Masta-
U&  uenia

SELECT

Pozri tiez

6.17 Nastavenia pre automaticky rezim

Zvolte systémovu oblast ,Stroj*.

Stlacte tlacidlo <AUTO>.

Stlacte tlac¢idlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Nastavenia®“.
Otvori sa okno ,Nastavenia pre automaticky rezim®.

Zdajte v poli ,SkusSobny posuv DRY* poZzadovanu rychlost’ skuSobného
posuvu.

Zadaijte v poli ,Znizeny rychloposuv RG0* pozadovany podiel v percen-
tach.

Ak nezmenite preddefinovany podiel 100 %, RGO nebude udinny.
Zvolte v poli ,Zaznamenat' asy opracovania“ a pripadne v poli ,Ukladat
Casy opracovania“ Zzelany zaznam.

Aktualne zobrazenie vety (Strana 44)

Brusenie
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6.17 Nastavenia pre automaticky rezim
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Simulovanie opracovania 7

7.1

Brusenie

Prehlad

V simulacii sa aktualny program kompletne prepocita a vysledok sa zobrazi graficky. Bez toho,
aby sa vykonal pojazd osi, sa takto skontroluje vysledok programovania. Nespravne
naprogramované kroky opracovania sa v€as rozpoznaju a zabrani sa nespravnemu
opracovaniu obrobku.

Grafické zobrazenie

Aby bolo mozné simulovat’ obrobky aj s nezmeranymi alebo neuplne zadanymi nastrojmi,
vykonaju sa urcité opatrenia ku geometri nastrojov.

Dizka brusneho kotii¢a alebo orovnavadéa sa napriklad nastavi na hodnotu proporcionalnu k
polomeru nastroja, aby sa mohol simulovat’ uber.

Definovanie polotovaru

Pre obrobok sa pouziju rozmery polotovaru, ktoré sa zadaju v editore programu. Polotovar sa
upne s ohiadom na stradnicovy systém, ktory je platny v okamihu definovania polotovaru.
Pred definovanim polotovaru v programoch G kédu musia byt teda vytvorené vychodiskové
podmienky, napr. prostrednictvom volby vhodného posunutia nulového bodu.

Zobrazenie drah pojazdu
Drahy pojazdu sa zobrazia farebne. Rychloposuv ¢ervenou a posuv zelenou farbou.

Zobrazenie hibky

Prisuv do hibky sa zobrazi ako farebné odstuptiovanie. Zobrazenie hibky vam podava aktualnu
uroven hibky, v ktorej sa momentalne nachadza opracovanie. Pre zobrazenie hlbky plati: ,,Cim
hibsie, tym tmavsie“.

Vztahy SSS

Simulacia je dimenzovana ako simulacia obrobku, t. j. nepredpoklada sa, ze musi byt’
posunutie nulového bodu uz presne naskrabnuté alebo definované.

Napriek tomu existuju v programovani nevyhnutné vztahy SSS, ako je napr. bod vymeny
nastroja v SSS, poloha vysunutia pri naklapani a podiely stroja na kinematike naklapania. Tieto
vztahy SSS by mohli, vzdy podia aktualneho posunutia nulového bodu, v nevhodnych
pripadoch viest’' k tomu, Ze sa v simulacii ukazu kolizie, ktoré by sa nevyskytli pri realnom
posunuti nulového bodu, alebo opaéne, nezobrazia sa kolizie, ktoré by sa vyskytli pri redlnom
posunuti nulového bodu.
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7.1 Prehiad

Programovatelné frame

Pri simulacii sa zohladnia véetky frame a posunutia nulového bodu.

Upozornenie
Rucne naklopené osi

Respektujte, Ze sa v simulécii a pri simultdnnom vykresiovani zobrazia naklopenia aj vtedy,
ked su osi pri Starte naklopené rucne.

Zobrazenie simulacie

Varianty zobrazenia

Pri simul4cii alebo simultannom vykresiovani sa zobrazia drahy pojazdu, t. j. naprogramované
drahy nastroja.

Pri grafickom zobrazeni mézete volit medzi troma variantmi:

Simulacia pred opracovanim obrobku
Pred opracovanim obrobku na stroji sa mdze na obrazovke graficky zobrazit’ spracovanie
programu v rychlom priebehu.

Simultanne vykreslovanie pred opracovanim obrobku

Pred opracovanim obrobku na stroji m6zZete na obrazovke graficky zobrazit’ spracovanie
programu s testovanim programu a so skuSobnym posuvom. Osi stroja sa pritom nebudu
pohybovat, ked zvolite moznost ,Ziadne pohyby osi*.

Simultanne vykreslovanie po&as opracovania obrobku
Pocas toho, ako stroj spracuva program, mozete sledovat’ opracovanie obrobku aj na
obrazovke.

Zobrazenia pri simultannom vykreslovani a simulacii

208

Pri vSetkych troch variantoch mate k dispozicii nasledujuce zobrazenia:

Bocné zobrazenie

Zobrazenie orovnavania

3D zobrazenie (s volbou)

Celné zobrazenie - pri briseni do gulata
Dal$ie bo&né zobrazenia — brisenie na plocho

Priestor stroja (s volou ,Zabranenie koliziam*) — iba 840D sl

Zobrazenie stavu

Zobrazia sa aktualne suradnice osi, override, aktualny nastroj s reznou hranou, aktualna
programova veta, posuv a ¢as opracovania.

Brusenie
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Simulovanie opracovania
7.1 Prehlad

Vo véetkych zobrazeniach beZi poéas grafického spracovania ¢as. Cas opracovania sa
zobrazi v hodinach, minatach a sekundach. Zodpoveda priblizne ¢asu, ktory potrebuje
program na spracovanie, vratane vymeny nastroja.

Softvérové volby
Pre 3D zobrazenie potrebujete voibu ,3D simulécia hotového obrobku®.
Pre funkciu ,Simultanne vykresiovanie® potrebujete volbu ,Simultanne vykre-
slovanie (simulacia v realnom ¢ase)“.
Zistenie asu chodu programu

Pri priebehu simulacie sa zisti ¢as chodu programu. Cas chodu programu sa v editore
zobrazuje na konci programu az do uskuto¢nenia nasledujucej zmeny programu.

Vlastnosti simultanneho vykreslovania a simulacie

Drahy pojazdu

Pri simulacii sa zobrazené drahy pojazdu ulozia v kruhovej pamati. Ked je tato pamat’ plna,
kazdou novou drahou pojazdu sa vymaze najstarSia draha pojazdu.

Optimalizované zobrazenie

Ked' sa spracovanie simulacie zastavilo alebo ukongéilo, zobrazenie sa eSte raz prepocita do
obrazu s vysokym rozlisenim. V niektorych pripadoch to vSak nie je mozné. V tomto pripade
dostanete hlasenie: ,Obraz s vysokym rozliSenim sa neda vytvorit*.

Ohranigenie pracovného priestoru

V simulacii obrobku nie su ucinné ziadne ohranienia pracovného priestoru a softvérové
koncové spinace.

Pogiato&na poloha pri simulacii a simultannom vykreslovani

Pri simulacii sa po€iatocna poloha prepocita prostrednictvom posunutia nulového bodu na
suradnicovy systém obrobku.

Simultanne vykresiovanie sa spusti v tej polohe, v ktorej sa prave nachadza stroj.

Obmedzenia

® Traori: 5-0osové pohyby sa interpoluju linearne. KomplexnejSie pohyby sa nemodzu zobrazit'.
e Referovanie: G74 z priebehu programu nefunguje.

e Alarm 15110 ,Nie je mozné vykonat' vetu REORG" sa nezobrazi.

e Kompilacné cykly su podporované iba ¢iastoCne.

e Ziadna podpora PLC.

e Ziadna podpora osovymi kontajnermi.

Brusenie
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7.1 Prehiad

210

Ramcové podmienky

VSetky pritomné datové bloky (Toolcarrier/TRAORI, TRACYL) sa vyhodnotia a pre
korektnu simulaciu sa musia spravne uviest’ do prevadzky.

Transformacie s naklopenou linearnou osou (TRAORI 64 - 69), ako aj transformacie OEM
(TRAORI 4096 - 4098) nie su podporované.

Zmeny Toolcarrier- alebo transformacnych dat su uéinné az po Power On.

Zmena transformacie a zmena datového bloku naklapania nie su podporované.
Nepodporuju sa pravé zmeny kinematik, pri ktorych sa naklapacia hlava vymiena fyzikalne.

Brusenie
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7.2 Simuldcia pred opracovanim obrobku

7.2 Simulacia pred opracovanim obrobku

7.21 Simulacia pred opracovanim obrobku

Mate moznost pred opracovanim obrobku na stroji graficky zobrazit' na obrazovke spracovanie
programu v rychlopriebehu. Takto jednoduchym spésobom skontrolujete vysledok

programovania.

Override posuvu

Otocny prepinac (Override) na ovladacom paneli ovplyvriuje iba funkcie systémovej oblasti

LStroj.

Pre zmenu rychlosti simulacie pouzite programové tlacidlo ,Ovladanie programu®. Mate
moznost zvolit’ posuv simulacie v rozsahu 0 — 120 %.

7.2.2 Spustenie simulacie

Postup

'

Program
manager

2

INPUT

>

4., Simu—
= lacia

- ALEBO -
E:E Si!TIII—
lacia
02

Brusenie

&

Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.

Zvolte miesto uloZenia a umiestnite kurzor na program, ktory chcete si-
mulovat’.

Stlacte tlacidlo <INPUT> alebo tlacidlo <Kurzor vpravo>.

- ALEBO -

Kliknite dvakrat na program.
Zvoleny program s otvori v systémovej oblasti ,Program®.
Stlaéte programové tlacidlo ,Simulacia®.

Stlaéte programové tlagidlo ,Start".

Spracovanie programu sa zobrazi graficky na obrazovke. Osi stroja sa
pritom nehybu.

Stlacte programové tlacidlo ,Stop®, ked chcete zastavit’ simulaciu.

- ALEBO -
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7.2 Simuldcia pred opracovanim obrobku

Stlacte programoveé tlacidlo ,Reset”, aby ste simulaciu prerusili.

V74

0 7. Stlaéte programové tladidlo ,Start”, aby ste simuléciu znovu spustili alebo
pokracovali v simulacii.

Upozornenie
Zmena systémovej oblasti

Ak prepnete do inej systémovej oblasti, simulacia sa ukonci. Ak znovu spustite simulaciu, tato
zacne opat’ na zacCiatku programu.

Brusenie
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7.3 Simultanne vykreslovanie pred opracovanim obrobku

7.3 Simultanne vykreslovanie pred opracovanim obrobku

7.3.1 Prehlad

Pred opracovanim obrobku na stroji mozete graficky zobrazit’ spracovanie programu na
obrazovke, aby ste skontrolovali vysledok programovania.

Softvérova volba
Pre simultanne vykreslovanie potrebujete volbu ,Simultanne vykresiovanie (si-
mul&cia v realnom Case)“.

Mé&zete nahradit’ naprogramovany posuv skisobnym posuvom, aby ste ovplyvnili rychlost’
spracovania a zvolit’ test programu, aby ste vypli pohyb osi.

Ked'si chcete namiesto grafického zobrazenia pozriet’ opat’ aktualne programové vety, mézete
prepnut’ na zobrazenie programu.

7.3.2 Spustenie simultanneho vykresiovania
Postup
1. Nahrajte program do prevadzkového rezimu ,AUTO".
g Ouplyu 2. Stlacte programové tlacidlo ,Ovplyv. progr.” a aktivujte zaskrtavacie poli-
5 progr. ¢ko ,Ziadny pohyb osi PRT* a ,Skusobny posuv DRY*.
Spracovanie prebehne bez pohybu osi. Naprogramovana rychlost’ posu-
vu sa nahradi rychlostou skuSobného chodu.
8 Real 3. Stlaéte programové tlagidlo ,Simultanne vykresiovanie®.
simul.
- ALEBO -
Real
£Z' simul,
4, Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.
TR Spracovanie programu sa zobrazi graficky na obrazovke.

% Real 5.
~— simul.

- ALEBO -

#- Heal

A simul,

Brusenie

Stlacte programove tlacidlo ,Simultanne vykresiovanie®, aby ste ukongili
proces vykreslovania.
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7.4 Simultanne vykreslovanie pocas opracovania obrobku

7.4 Simultanne vykreslovanie po&as opracovania obrobku

Ak je blokovany vyhiad na pracovny priestor na opracovanie obrobku napr. pre chladiacu
kvapalinu, mbzete sledovat’ spracovanie programu aj na obrazovke.

Softvérova volba
Pre simultanne vykreslovanie potrebujete volbu ,Simultanne vykresiovanie (si-
mulacia v realnom Case)“.

Postup
1. Nahrajte program do prevadzkového rezimu ,AUTO".
£ Real 2. Stladte programové tlagidlo ,Simultanne vykresiovanie®.
simul.
- ALEBO -
Real
== simul,
3. Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.
24 Spusti sa opracovanie obrobku na stroji a zobrazi sa graficky na obra-
zovke.
~— simul.
- ALEBO -
% Real 4. Stlacte progravmové tlagidlo ,Simultanne vykresiovanie®, aby ste ukongili
£ simul proces vykreslovania.

Upozornenie
Zobrazenie drah pojazdu

e Ak simultanne vykresiovanie vypnete po¢as opracovania, a tuto funkciu opat zapnete
neskoér, neukazu sa vam tie drahy pojazdu, ktoré sa vytvorili medzi¢asom.

Brusenie
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7.5 Oviadanie programu pocas simulédcie
7.5 Ovladanie programu po€as simulacie
7.5.1 Zmena posuvu

Pogas simulacie mozete kedykolvek zmenit posuv.

V stavovom riadku sledujte zmeny.

Upozornenie

Ak pracujete s funkciou ,Simultanne vykresiovanie®, pouZivaijte otoény prepinaé (override) na
ovladacom paneli stroja.

Postup
1. Simulacia je spustena.
Program 2. Stlacte programové tla€idlo ,Ovladanie programu®.
control
Override 3. Stlacte programové tlacidlo ,Override +, resp. ,Override -“, aby ste posuv
= zvacsili, resp. zmenSili zakazdym o0 5 %.
Override
- ALEBO -
100% Stlacte programové tlacidlo ,Override 100 %", aby ste nastavili posuv na
override 100 %.
- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,<<“, aby ste sa vratili do zakladného obrazu
a nechali simulaciu prebehnut’ so zmenenym posuvom.
Prepinanie medzi ,Override +“ a ,Override -
Sucasne stlacte tlacidla <CTRL> a <Kurzor dolu>, resp. <Kurzor hore>, aby ste
CTRL v mohli prepinat’ medzi programovymi tlaidlami ,Override +* a ,Override -“.
cTRL| | A
Volba maximélneho posuvu
Sucasne stlacte tlacidla <CTRL> a <M>, aby ste zvolili maximalny posuv
CTRL M 120 %.
Brusenie

Prirucka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SAQ 215



Simulovanie opracovania

7.5 Oviadanie programu pocas simulédcie

7.5.2 Simulovanie programu po vetach

Pocas simulacie mézete ovladat' priebeh programu, t. j. nechat’ spracovat’ urcity program,
napr. programovu vetu za programovou vetou.

Postup
1. Simulacia je spustena.

Program 2. Stlacte programové tlacidla ,Ovladanie programu“ a ,,Jednotliva veta“.
control

Single

block

<« 3. Stlaéte programové tlagidla ,Naspat™ a ,Start SBL*.
MNaspat

Nasledujuca programova veta sa bude simulovat’ a nasledne sa zastavi.

> sBL

<D spL 4. Stlagajte ,Start SBL* tak ¢asto, ako dlho chcete simulovat’ jednotlivi pro-
gramovu vetu.

Program 5. Stladte programové tlacidlo ,Ovladdanie programu®, ako aj programoveé
control tlacidlo ,Jednotliva veta“, aby ste opat’ opustili rezim jednotlivej vety.

Single
block

Zapnutie a vypnutie jednotlivej vety
Sucasne stlacte tlaCidla <CTRL> a <S>, aby ste rezim jednotlivej vety zapli a
opat’ vypli.

CTRL S

Brusenie
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7.6 Rézne zobrazenia obrobku

7.6 R6zne zobrazenia obrobku

7.6.1 Prehiad
K dispozicii mate nasledujuce zobrazenia:
® Bocné zobrazenie
® Zobrazenie orovnavania
e 3D zobrazenie (s volbou)
o Celné zobrazenie — pri bruseni do gulata
¢ Dal$ie bo&né zobrazenia - pri briseni na plocho

® Priestor stroja (s volbou)

7.6.2 Boc¢né zobrazenie

Nahlad boénych zobrazeni

1. Simultanne vykresiovanie je spustené alebo je spustena simulacia.
Side 2. Stlaéte programové tlagidlo ,Boény pohlad®.

A Bocéné zobrazenie ukaze obrobok v rovine Z-X.

Zmena zobrazenia

Existuje moznost' zvacsenia, zmensenia, presunutia a oto¢enia grafiky simulacie, rovnako ako
zmeny useku.

7.6.3 Zobrazenie orovnavania

Nahlad zobrazenia orovnavania

1. Simultanne vykreslovanie je spustené alebo je spustena simulacia.
Obrazovka 2 Stlacte programové tlacidlo: ,Obrazovka orovnavania“.

OroaLVaIea Na obrazovke orovnavania sa zobrazi kontdra v podobe dvojnasobného
zrkadlového prevratenia.

Zmena zobrazenia

Existuje moznost’ zvacSenia, zmensenia, presunutia a otoCenia grafiky simulacie, rovnako ako
zmeny Useku.

Brusenie
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7.6 Rézne zobrazenia obrobku

764 3D zobrazenie

Nahlad 3D zobrazenia

—_

Simultanne vykresiovanie je spustené alebo je spustena simulacia.

Further 2. Stlaéte programové tlagidla ,Dal$ie zobrazenia“ a ,3D zobrazenie.
views
30
view
Softvérova volba
Pre Simul4ciu potrebujete volbu ,3D simulacia (hotovy obrobok)*.

Zmena zobrazenia

Existuje moznost' zvacSenia, zmensenia, presunutia a otoCenia grafiky simulacie, rovnako ako
zmeny Useku.

Zobrazenie a posunutie prierezovych rovin
Mézete si nechat' zobrazit’ a posunut’ prierezové roviny X, Y a Z.

7.6.5 Celné zobrazenie - pri briseni do gulata

Nahlad &elného zobrazenia

1. Simultanne vykresiovanie je spustené alebo je spustena simulacia.
Further 2. Stladte programové tlagidla ,DalSie zobrazenia“ a ,Celné zobrazenie.
views
Face
view

Celné zobrazenie ukaZe obrobok v rovine X-Y.

Zmena zobrazenia

Existuje moznost' zvacsenia, zmensenia, presunutia a oto¢enia grafiky simulacie, rovnako ako
zmeny useku.

Brusenie
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7.6 Rézne zobrazenia obrobku

7.6.6 DalSie boéné zobrazenia — pri briseni na plocho

Nahlad dal$ich bo&nych zobrazeni

1. Simultanne vykresiovanie je spustené alebo je spustena simulacia.
Further 2. Zvolte programové tlagidlo ,Dal$ie zobrazenia“ .
views
From front 3. Stlacte programové tlacidlo ,Spredu”, ak chcete ziskat’ pohlad spredu.
- ALEBO -
Stlaéte programové tlagidlo ,Zozadu*, ak chcete ziskat' pohiad zozadu.
From rear
- ALEBO -
From left Stlacte programové tlacidlo ,Zlava“, ak chcete ziskat' pohlad zlava.
- ALEBO -
From right Stlacte programové tlagidlo ,Sprava“, ak chcete ziskat’ pohlad sprava.

Zmena zobrazenia

Existuje moznost' zvacsenia, zmensenia, presunutia a oto¢enia grafiky simulacie, rovnako ako
zmeny Useku.

7.6.7 Priestor stroja (s volbou ,Zabranenie koliziam®)

Zobrazenie priestoru stroja

1. Simultanne vykresiovanie je spustené alebo je spustena simulacia.
Further 4. Stlaéte programové tlagidla ,Dal$ie zobrazenia“ a ,Priestor stroja“.
views
Priestor Pri simultannom vykreslovani sa zobrazi aktivny model stroja.
stroja

Zmena zobrazenia

Existuje moznost' zvacsenia, zmenSenia, presunutia a oto¢enia grafiky simulacie, rovnako ako
zmeny Useku.

Brusenie
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7.7 Spracovanie zobrazenia simulacie

7.7 Spracovanie zobrazenia simulacie

7.71 Vymazanie drahy nastroja

Pomocou zobrazenia drahy sledujete naprogramovanu drahu nastroja zvoleného programu.
Draha sa stale aktualizuje v zavislosti od pohybu nastroja.

Postup

Delete 4.

tool path

220

Simultanne vykreslovanie je spustené.

Stlacte programové tlacidlo ,>>".

Zobrazia sa drahy nastroja.

Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat’ dr. nast.”.
VSetky doteraz vykreslené drahy nastroja sa zmazu.

Brusenie
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7.8 Zmena a prispdsobenie grafiky simuldcie

7.8 Zmena a prispdsobenie grafiky simulacie
7.81 ZvacSenie a zmenSenie grafiky
Predpoklad

Simul4cia, resp. simultanne vykreslovanie je spustené.

Postup
1. Stlacte tladidlo <+>, resp. <->, ked chcete zvacsit, resp. zmensit’ aktualnu
* grafiku.
Grafika sa bude zvacSovat, resp. zmenSovat’ zo stredu.
- ALEBO -
Details Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Zoom +“, ked chcete zvacsit’ usek.
Zoom +
- ALEBO -
Details Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Zoom -“, ked chcete zmensit' Us-
ek.
Zoom -
- ALEBO -
. Stlacte programové tlacidla ,Detaily“ a ,Autozoom*, ked' chcete usek au-
Details . A R .
tomaticky prisposobit’ velkosti okna.
Automatické prispdsobenie velkosti zohladfiuje najvaési rozmer obrobku
Autozoom v jednotlivych osiach.
Upozornenie
Zvoleny usek
Zvolené Useky a prispdsobenia velkosti ostanti zachované dovtedy, kym je zvoleny program.
Brusenie
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7.8 Zmena a prispdsobenie grafiky simuldcie

7.8.2 Posunutie grafiky

Predpoklad

Simuldcia, resp. simultanne vykresiovanie je spustené.

Postup
1. Stlaéte kurzorové tlagidlo, ked chcete posunut grafiku hore, dolu, dofava
“ alebo doprava.
7.8.3 Otocenie grafiky
V 3D zobrazeni mate moznost otocit’ polohu obrobku, aby ste ho mohli vidiet’ zo vSetkych
stran.
Predpoklad
Simulacia je spustena, resp. je spustené simultanne vykreslovanie, a zvolené je 3D zobrazenie.
Postup
Details 1. Stlacte programové tla€idlo ,Detaily*.
Otocit 2. Stlaéte programové tlagidlo ,Otogit’ nahiad”.
pohfad
N 3. Stlacte programové tlagidlo ,Sipka doprava*, ,Sipka dolava“, ,Sipka ho-
re“, ,Sipka dolu®, ,Sipka otocit’ doprava“ a ,Sipka otocit’ dolava“, aby ste
zmenili polohu obrobku.
T
S - ALEBO -
‘Q ‘ Drzte tlacidlo <Shift> stlaené a pomocou prislusnych kurzo-

SHIFT

rovych tlacidiel oto¢te obrobok do pozadovaného smeru.

SHIFT

222
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7.8 Zmena a prispdsobenie grafiky simuldcie

7.84 Zmenenie Useku

Ak chcete Usek grafického zobrazenia posunut, zvacsit’ alebo zmensit, aby ste si napr. pozreli
detaily alebo si neskdr zobrazili cely obrobok, pouzite lupu.

Pomocou lupy mdzete samostatne urCovat’ Usek a potom ho zva&Sovat’ alebo zmensovat.

Predpoklad
Simulacia, resp. simultanne vykresiovanie je spustené.
Postup
Details 1. Stlacéte programové tlacidlo ,Detaily*.
Zo0m 2. Stlacéte programové tlacidlo ,Lupa®“.
Zobrazi sa lupa vo forme pravouhlého ramceka.
Toom + 3. Stlacéte programové tlacidlo ,Lupa +* alebo tlacidlo <+>, aby ste rdm¢ek
zvacsili.
-
- ALEBO -
Zoom - Stlacéte programové tlacidlo ,Lupa -“ alebo tlaCidlo <->, aby ste ramcek
zmend§ili.
- ALEBO -
A Stlacte jedno z kurzorovych tlacidiel, aby ste posunuli ramcek nahor, nad-
“ ol, doprava alebo dolava.
v 4. Stlacéte programové tlacidlo ,Prevziat®, aby ste prevzali zvoleny Usek.
Prevziat
Brusenie
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7.8 Zmena a prispdsobenie grafiky simuldcie

Brusenie
224 Priru¢ka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SA0
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8.1 Graficky sprievodca programovania

Funkcie
K dispozicii su nasledujuce funkcie:
e Kontextova online napoveda pre kazdé zadavacie okno

® Podpora pre zadavanie kontur (geometricky procesor)

Podmienky vyvolania a navratu

e G funkcie G¢inné pred vyvolanim cyklu a programovateiny frame ostanu poéas celého cyklu
zachované.

® Musi sa vykonat najazd do pociato¢nej polohy pred vyvolanim cyklu v nadradenom
programe. Suradnice naprogramujete v pravotoCivom suradnicovom systéme.

Brusenie
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8.2 Zobrazenia programu

8.2 Zobrazenia programu
Program G kodu mozete zobrazit’ v réznych pohiadoch.
® Zobrazenie programu

e Maska parametrov volitelne s pomocnym obrazkom alebo grafickym zobrazenim

Upozornenie
Pomocné obrazky/animacie

Respektujte, prosim, Ze pomocné obrazky a animacie urcitej podpory cyklov nedokazu
zobrazit’ vSetky pomyslitelné kinematiky.

17.11.16
10:49

(B!} HC/MPF/TEST_POSP

Pohfad
T="U_SCHEIBE"

D1 I16

G5e7 Obrazouka
GO X0 20 Yieo vy foriem

ID=1 UHENEVER SAA_IM[X]<>$$SA_OSCILL_REVERSE_POS1[X] DO SAA_OVR[Z]= Pgﬁg§‘

@ SAA_OVR[X]=100 —

ID=2 UHENEVER $AA_IM[X]<>83SA_O0SCILL_REVERSE_POS2[X] DO 3AA_OVR[2]= | |otuorit d'af-

@ SAA_OVR[X]=100 $i program
- .

0SCTRL[X]=(1+8+16, 0)

0SP1[X]=0 OSP2[X]=200

OSCILL[X]=(2) POSP[2]=(-.05, -0.08@5, 2) I

0S[X]=1 FA[X]=20000 FA[2]=500 ;2-1 Nastavenia
.

Zauriet

Obrazok 8-1  Zobrazenie programu G kédu

Zobrazenie dob spracovania

Zobrazenie Vyznam

Svetlozelené pozadie Namerana doba spracovania programovej vety (automaticky rezim)
® 17.18
Zelené pozadie Namerana doba spracovania programového bloku (automaticky rezim)

@ 19.47

Brusenie
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8.2 Zobrazenia programu
Zobrazenie Vyznam
Svetlomodré pozadie Odhadovana doba spracovania programovej vety (simulacia)
@ 17.31
Modré pozadie Odhadovana doba spracovania programového bloku (simulacia)
@ 19.57
Zlté pozadie Cakacia doba (automaticky rezim alebo simulacia)
@ 4.53

Pozri tiez
Nastavenia pre editor (Strana 170)
Brusenie
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8.3 Struktira programu

8.3 Struktdra programu

Programy G kddu sa v zasade mdzu programovat’ volne. NajdoleZitejSie prikazy, ktoré su
spravidla obsiahnuté, su:

e Nastavenie roviny opracovania
® Vyvolanie nastroja (T a D)
® \/yvolanie posunutia nulového bodu

® Technologické hodnoty ako posuv (F), druh posuvu (G94, G95, ...), poCet otacok a smer
otac¢ania vretena (S a M)

® Polohy a vyvolania technologickych funkcii (cyklov)
e Koniec programu

Pri programoch G koédu sa musi pred vyvolanim cyklov zvolit’ nastroj a musia sa
naprogramovat potrebné technologické hodnoty F, S.

Pre simultanne vykresiovanie sa méze preddefinovat polotovar.

Brusenie
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8.4 Zgklady

8.4 Zaklady

8.4.1 Roviny opracovania

Jednu rovinu definuju vzdy dve suradnicové osi. Tretia suradnicova os (0s nastroja) stoji vzdy
zvislo na tejto rovine a definuje smer prisuvu nastroja (napr. pre 2% D opracovanie).

Pri programovani je potrebné oznamit' riadiacemu systému, v ktorej rovine sa bude pracovat,
aby sa mohli spravne prepocitat’ hodnoty korekcie nastroja. Rovnako ma rovina dblezity
vyznam aj pre urCité druhy programovania kruznice a tiez pri polarnych suradniciach.

Pracovné roviny

Pracovné roviny su definované nasledovne:

Rovina Os néstroja
XIY G17 Z
ZIX G18 Y
Y/Z G19 X
8.4.2 Programovanie nastroja (T)

Vyvolanie nastroja

1. Nachadzate sa v technologickom programe
Uybrat 2. Stlac¢te programoveé tlacidlo ,Vybrat' nastroj*.
paslioj Otvori sa okno ,Vyber nastroja“.
To 3. Umiestnite kurzor na pozadovany nastroj a stlacte programové tlacidlo
program ,D0 programu®.

Vybrany nastroj sa prevezme do editoru G kdédu. Na aktualnej polohe
kurzoru v editora G kdédu sa objavi napr. nasledujuci text: T=*KOTUC100¢

-ALEBO-

Brusenie
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8.4 Ziklady

Z0Znam
nastrojou

Nouy
nastroj

To
program

230

Stlacte programové tlacidla ,Zoznam nastrojov” a ,Novy nastroj“.

Zvolte nasledne pomocou programovych tladidiel zo zvislej listy pozado-
vany nastroj, zadajte k nemu parametre a stlaéte programové tlacidlo ,Do
programu®.

Zvoleny nastroj sa prevezme do editoru G kodu.

Naprogramujte nasledne vymenu nastroja (M6), smer otad€ania vretena
(M3/M4), pocet otacok vretena (S), posuv (F), druh posuvu (G94, G95,...),
chladiacu kvapalinu (M7/M8) a prip. dalSie Specifické funkcie nastroja.

Brusenie
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8.5

Postup

Brusenie

8.5 Vytvorenie programu G kodu

Vytvorenie programu G kédu

Pre kazdy novy obrobok, ktory chcete vyrabat, zalozte novy program. Program obsahuje
jednotlivé kroky opracovania, ktoré sa musia vykonat’ pri vyrobe obrobku.

Technologické programy v G kdéde sa mézu ulozit' v adresari ,Obrobky“ alebo v adresari
»1echnologické programy*.

% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager

@ m 2. Zvolte pozadované miesto uloZenia.

ZaloZenie nového technologického programu

3. Umiestnite kurzor na pozadovany adresar ,, Technologické programy“ a
stlacte programové tlacidlo ,Novy*“.

Nowy

programGLIDE Otvori sa okno ,Novy G kod program®.
G kod
v 4. Zadajte pozadovany nazov a stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K Nazov smie mat’ max. 28 znakov (nazov + bodka + 3 znaky pre koncovku).

Povolené su vSetky pismena (okrem prehlasok), ¢isla a pod&iarkovniky
Q).
Preddefinuje sa typ programu (MPF).
Zalozi sa technologicky program a otvori sa editor.
ZaloZenie nového technologického programu pre obrobok
5. Umiestnite kurzor na pozadovany adresar ,Obrobky* a stlacte programo-

ot vé tlagidlo ,Novy~.
programGLUIDE Otvori sa okno ,Novy G kod program®.
G kod
v 6. Zvolte typ stiboru (MPF alebo SPF), zadajte pozadovany nézov programu
0K a stlacte programové tlacidlo ,,OK*.

Zalozi sa technologicky program a otvori sa editor.
7. Zadajte pozadované prikazy G kédu.
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8.6 Vyber cyklov prostrednictvom programového tlacidla

8.6 Vyber cyklov prostrednictvom programového tlacidla

Prehlad krokov opracovania
Na vlozenie krokov opracovania mate k dispozicii nasledujuce programové tlacidla.

. > MNova
““Kontira kontiira

GContour
call

Brusenie
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9.1

Funkcia

9.1.1

Programovanie kontur

Funkcia volného programovania kontur sltZi na vytvorenie jednoduchych alebo komplexnych
kontur. Definujete pritom otvorené alebo uzavreté kontiry.

Kontura sa sklada z jednotlivych konturovych prvkov, pricom definovanu kontiru udavaju
minimalne dva a maximalne 250 prvkov. Ako prechodové prvky kontur mate k dispozicii
zaoblenia, zrazenia a tangencialne prechody.

Integrovany pocitac kontur prepocita priesecniky jednotlivych kontarovych prvkov so
zohladnenim geometrickych suvislosti a umozni vam tym zadavanie nedostato&ne rozmerovo
definovanych prvkov.

Vzdy najskor naprogramujete geometriu kontur a nasledne technologiu.

Zobrazenie kontury

Program G kédu

V editore sa kontura zobrazi v programovom useku s jednotlivymi programovymi vetami. Ak
otvorite jednotliva vetu, otvori sa kontura.

Cyklus zobrazuje konturu v programe ako programovu vetu. Ak otvorite tuto vetu, symbolicky
sa vymenuju jednotlivé konturové prvky a zobrazia sa ako Ciarova grafika.

Symbolické zobrazenie

Brusenie

Jednotlivé konturové prvky sa symbolicky zobrazia v zadanom poradi vedia okna s grafikou.

Kontuarovy prvok Symbol Vyznam
Pociato¢ny bod _ﬂ} pociato¢ny bod kontury

Priamka nahor priamka v 90° rastri

Priamka nadol priamka v 90° rastri

Priamka dolava priamka v 90° rastri

Priamka doprava priamka v 90° rastri

;
l
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9.1 Programovanie kontur

Kontirovy prvok Symbol Vyznam
Lubovoina priamka /! priamka s Tubovolnym stipanim
Kruhovy obluk doprava T kruh
Kruhovy obluk dolava kruh
o
Pol J,Z polarne suradnice
UkoncCenie kontury KONIEC koniec popisu kontury

Odlisna farba symbolov udava

informaciu o ich stave:

Popredie Pozadie Vyznam

Cierna modra kurzor na novom prvku

Cierna oranzova kurzor na aktualnom prvku
Cierna biela normailny prvok

éervena biela prvok sa toho ¢asu neberie do

uvahy (prvok sa zoberie do Uva-
hy az vtedy, ked sa zvoli pomo-
cou kurzora)

Grafické zobrazenie

Synchrénne k postupnému zadavaniu konturovych prvkov sa v okne s grafikou zobrazuje
postup programovania kontury prostrednictvom Ciarovej grafiky.

Vytvoreny konturovy prvok méze pritom nadobudnut rézne podoby Ciar a farieb:

e Cierna: Naprogramovana kontura

® oranzova: Aktualny kontdrovy prvok

® s0 zelenym Ciarkovanim: Alternativny prvok

¢ s modrymi bodkami: Ciastoéne definovany prvok

Mierka suradnicového systému sa prispdsobi zmene celej kontury.

Poloha suradnicového systému sa tak isto zobrazi v okne s grafikou.

Vytvorenie novej kontary

Pre kazdu konturu, ktoru chcete vytvorit, musite zalozit’ vlastna kontuaru.

Brusenie
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Pridavné prikazy

Postup

9.1 Programovanie kontur

Kontury sa ulozia v programe na tom mieste, na ktorom su definované.

Upozornenie

Dbaijte na to, aby kontury zostali po identifikovani konca programu zachované!

Ked zakladate novu kontdru, musite ako prvé definovat’ pociato¢ny bod. Zadajte konturové
prvky. Konturovy procesor potom automaticky definuje koniec kontury.

Ak zmenite rovinu opracovania, cyklus automaticky prisposobi prislusné osi poCiatocného
bodu. Pre pociatocny bod mbzete zadat’ lubovolné pridavné prikazy (max. 40 znakov) vo forme
G kodu.

Prostrednictvom pridavnych prikazov G kddu mézete napriklad naprogramovat’ posuvy a M
prikazy. Pridavné prikazy (max. 40 znakov) zapiSte do rozSirenej masky parametrov
(programové tlacidlo ,VSetky parametre®). Musi sa davat’ pozor na to, aby pridavné prikazy
nekolidovali s vygenerovanym G kédom kontury. Nepouzivajte preto ziadne prikazy G kédu
skupiny 1 (G0, G1, G2, G3), ziadne suradnice v rovine a ziadne prikazy G kédu, ktoré potrebuju
vlastnu vetu.

1. Technologicky program, ktory sa ma spracovat), je zalozeny a vy sa na-
chadzate v editore.

—U Kontira 2. Stlacte programové tlagidla ,Kontura“ a ,Nova kontura®“.
Otvori sa zadavacie okno ,Nova kontura“.
Mova
kontiira
3. Zadajte nazov kontury
v 4, Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat®.
Prevziat

Zobrazi sa zadavacia maska pre pociato¢ny bod kontury. Suradnice mo-
zete zadat kartézsky alebo polarne.

Podiatocny bod kartézsky

Brusenie

1. Zvolte rovinu opracovania a zadajte pogiato&ny bod kontury.
2. Zadajte, ak si to zelate, pridavné prikazy vo forme G kédu.
v 3. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat®.

Accept
4. Zadaijte jednotlivé kontdrové prvky.
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9.1 Programovanie kontur

Podiato¢ny bod polarne

Zvolte rovinu opracovania a stlaéte programové tlagidlo ,Pol".

Pole
2. Zadaijte polohu polu v kartézskych suradniciach.
3. Zadajte pociatoCny bod kontury v polarnych suradniciach.
4, Zadaijte, ak si to zelate, pridavné prikazy vo forme G kodu.
v 5. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat®.
Accept
6. Zadajte jednotlivé konturové prvky.
Parametre Popis Jednotka
PL Rovina opracovania
kartézsky:
X Pociato¢ny bod X (abs.) mm
Y Pociatocny bod Y (abs.) mm
polarne:
X Poloha pdl (abs.) mm
Y Poloha pdl (abs.) stupen
Pociato¢ny bod
L1 Vzdialenost k p6lu, koncovy bod (abs.) mm
d1 Polarny uhol k polu, koncovy bod (abs.) stupen

Pridavné prikazy

Pri obrabani kontury nacisto sa vykonava pojazd v rezime suvislého riadenia drahy
(G64). T. j. prechody kontur ako rohy, zrazenia alebo polomery sa pripadne neopracuju
presne.

Ked chcete tomuto zabranit', existuje moznost’ vyuzit' pri programovani pridavné prikazy.

Priklad: Naprogramujte pre konturu najskor priamku X paralelne a zadajte pre parameter
pridavny prikaz ,G9" (presné zastavenie). Nasledne naprogramujte priamku Y paralelne.

Roh sa opracuje presne, pretoze posuv na konci priamky X paralelne je nakratko nulovy.

9.1.3 Vytvorenie konturovych prvkov

236

Potom, ako ste vytvorili novu konturu a definovali pociatocny bod, definujte jednotlivé

konturové prvky, z ktorych sa sklada kontura.

Na definovanie kontury mate k dispozicii nasledujuce konturové prvky:
® Priamka zvislo

® Priamka vodorovne

® Priamka diagonalne

e Kruh/kruhovy obluk

® Pol

Pre kazdy konturovy prvok vyplrite vlastnd masku parametrov.

Brusenie
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9.1 Programovanie kontur

Suradnice pre vodorovnu alebo zvislu priamku zadajte kartézsky, pri konturovych prvkoch
Priamka diagonalne a Kruh/kruhovy obluk mdzete naproti tomu volit' medzi kartézskymi a
polarnymi suradnicami. Ked chcete zadat’ polarne suradnice, musite najskér definovat’ pél.
Ak ste uz pre pociatocny bod definovali p6l, mbzete polarne suradnice odvolat’ aj na tento pol.
T. ., vtomto pripade nemusite definovat’ ziadny dalsi pal.

Zadavanie parametrov

Pri zadavani parametrov vas podporia rézne pomocné obrazky, ktoré vysvetiuji parametre.

Ak nezadate do niektorych poli ziadne hodnoty, bude geometricky procesor vychadzat' z toho
predpokladu, Ze su tieto hodnoty nezname a pokusi sa ich vypocitat’ z inych parametrov.

Pri kontarach, pri ktorych ste zadali viac parametrov, nez je bezpodmienecne nutné, méze
prist k protireCeniam. V tomto pripade sa pokuste zadat’ menej parametrov a nechat' ¢o mozno
najviac parametrov vypocitat' geometrickym procesorom.

Prechodové prvky kontury

Dalsie funkcie

Brusenie

Medzi dvoma konturami mézete ako prechodovy prvok zvolit' zaoblenie alebo zrazenie.
Prechodovy prvok sa vlozi vzdy na konci konturového prvku. Volba prechodového prvku
kontury prebieha v maske parametrov prislusného konturového prvku.

Prechodovy prvok kontury mézete pouzit’ vzdy vtedy, ked existuje priese€nik obidvoch
hrani€iacich prvkov a mozno ho vypocitat' zo zadanych hodnét. V opacnom pripade musite
pouzit’ kontdroveé prvky Priamka/kruh.

Vynimku tvori koniec kontury. Tam mézete definovat’ ako prechodovy prvok k polotovaru, hoci
neexistuje ziadny priesecnik s inym prvkom, aj zaoblenie alebo zrazenie.

Ak je hodnota prechodového prvku ,NULA®, nezadaju sa parametre ziadneho prechodového
prvku.

Pri programovani kontury mate k dispozicii nasledujuce dalSie funkcie:

® Tangenta na predchadzajuci prvok
Prechod k predchadzajucemu prvku mozete naprogramovat’ ako tangentu.

e \/yber dialégu
Ak vyplynu z doteraz zadanych parametrov dve rézne moznosti realizacie kontury, vyberte
Zelanu kontdru.

Ugber
dialogu
Nasledne potvrdte vyber.
Prevzatie

dialogu

e Uzavretie kontury
Z aktualnej polohy mézete uzavriet’ kontiru pomocou priamky k pociatoénému bodu.
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9.1.3.1 Zadanie konturovych prvkov

Potom, ako ste vytvorili novu konturu a definovali pociato¢ny bod, definujte jednotlivé
konturové prvky, z ktorych sa sklada kontura.

Vytvorenie konturovych prvkov
Pre kazdy konturovy prvok vyplrite vlastnd masku parametrov.

Suradnice pre vodorovnu alebo zvislt priamku zadajte kartézsky, pri konturovych prvkoch
Priamka diagonalne a Kruh/kruhovy obluk mate moznost’ volby medzi kartézskymi a polarnymi
suradnicami.

Ked chcete zadat’ polarne suradnice, najskér definujte pol. Ak ste uz definovali pél pre
pociatony bod, mdzete pri zadavani polarnych suradnic pouzit’ aj tento pél. V tomto pripade
nepotrebujete dalsi pol.

1. Otvorte technologicky program a pouzitim programovych tlacidiel ,Kon-
tura®, ,Nova kontura“ vytvorte konturu.
2. Umiestnite kurzor na pozadovanu polohu zadania.
3. Stlacte niektoré z programovych tlacidiel na vytvorenie konturového prv-
ku.
Pre vodorovnu priamku sa otvori zadavacie okno ,Priamka (napr. X ale-
—— .
bo Y)“.
- ALEBO -
4 Pre zvislu priamku sa otvori zadavacie okno ,Priamka (napr. Y alebo Z)“.
+
- ALEBO -
e Pre diagonalnu priamku sa otvori zadavacie okno ,Priamka (napr. XY
v N alebo ZX)“.
- ALEBO -
{-\v Pre kruh/kruhovy obluk sa otvori zadavacie okno ,Kruh*.
- ALEBO -
Pre polarne suradnice sa otvori zadavacie okno ,Zadanie pélu®.
Pole
4. Zadajte do zadavacich masiek vsetky data, ktoré vyplyvaju z nakresu
obrobku (napr. dizku priamok, koncovu polohu, prechod k nasledujucemu
prvku, uhol stupania atd’.).
Vs 5. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat™.
_ Accept Konturovy prvok sa pri¢leni ku konture.
Tangent. 6. Pocas zadavania dat konturového prvku mézete naprogramovat’ prechod
trans. k nasledujucemu prvku ako tangentu.

Stlacte programové tla€idlo ,Tangenta na predch.“. V zadavacom poli
parametra a2 sa objavi vyber ,tangencialne®.

7. Opakujte postup, kym nie je kontura kompletna.

Brusenie
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8. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat®.
Preuziat Naprogramovana kontura sa prevezme do zobrazenia programu.
All para- 9. Ked chcete nechat’ zobrazit' pri jednotlivych prvkoch kontury dalSie pa-
meters rametre, napr. aby ste eSte zadali pridavné prikazy, stlatte programové
tlacidlo ,VSetky parametre®.
9.1.3.2 Brusenie do gulata
Parametre Popis Jednotka
X Koncovy bod X (abs. alebo ink.) mm
al Pociato¢ny uhol, napr. k osi X (iba pre informaciu) stupen
a2 Uhol k predo$lému prvku (iba pre informaciu) stupen
Prechod k nasledujuce- | Druh prechodu
mu prvku (O e Zaoblenie
® Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujucemu prvku — zaoblenie mm
Zrazenie FS | Prechod k nasledujucemu prvku — zrazenie mm
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kédu
Parametre Popis Jednotka
Z0 Koncovy bod Z (abs. alebo ink.) mm
al Pociatocny uhol, napr. k osi Z (iba pre informaciu) stupen
Prechod k nasledujuce- | Druh prechodu
mu prvku (O e Zaoblenie
® Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujucemu prvku — zaoblenie mm
Zrazenie FS Prechod k nasledujucemu prvku — zrazenie mm
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kédu

Kontuarovy prvok ,Kruh*

Parametre Popis Jednotka
Smer otacania T
(8]

® Smer otacania vpravo
[Pl

® Smer otadania viavo

R Zaoblenie mm
Napr. X QO Koncovy bod X (abs. alebo ink.) mm
Napr. Z Q Koncovy bod Z (abs. alebo ink.) mm
Napr. | Stredovy bod kruznice | (abs. alebo ink.) mm
Brusenie
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Parametre Popis Jednotka
Napr. J Q Stredovy bod kruznice J (abs. alebo ink.) mm
al Pociato€ny uhol k osi X stupen
a2 Uhol k predosiému prvku stupen
B1 Koncovy uhol k osi Z stupen
B2 Uhol otvorenia stupen
Prechod k nasledujuce- | Druh prechodu
mu prvku (O e Zaoblenie
® Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujucemu prvku — zaoblenie mm
Zrazenie FS Prechod k nasledujucemu prvku — zrazenie mm
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kédu
Parametre Popis Jednotka
X Koncovy bod X (abs. alebo ink.) mm
Z0 Koncovy bod Z (abs. alebo ink.) mm
L Dizka mm
al Pociato¢ny uhol, napr. k osi X stupen
a2 Uhol k predoslému prvku stupen
Prechod k nasledujuce- | Druh prechodu
mu prvku (O e Zaoblenie
® Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujucemu prvku — zaoblenie mm
Zrazenie FS Prechod k nasledujucemu prvku — zrazenie mm
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kédu
Kontuarovy prvok ,P6l*
Parametre Popis Jednotka
X Poloha pdl (abs.) mm
4 Poloha pdl (abs.) mm
Konturovy prvok ,Koniec*
V maske parametrov ,Koniec* sa zobrazia Udaje o prechode na konci kontury
predchadzajuceho konturového prvku.
Hodnoty sa nedaju editovat..
Brusenie
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9.1.3.3 Brusenie na plocho
Parametre Popis Jednotka
ZQ Koncovy bod Z (abs. alebo ink.) mm
al Pociato¢ny uhol k osi Z (len pre informaciu) stupen
a2 Uhol k predoslému prvku stupen
Prechod k nasledujuce- | Druh prechodu
mu prvku 1O e Zaoblenie
e Odiahéeny zapich
® Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujucemu prvku — zaoblenie mm
Odiah&eny zapich i Forma E Velkost' odiahéeného zapichu [
napr. E 1,0x 0,4
Forma F Velkost' odiah&eného zapichu
napr. F 0,6 x 0,3
Zavit DIN P Stupanie zavitu mm/ot.
a Uhol vnorenia stupen
Zavit Z1 | Dizka Z1 mm
Z2 | Dizka Z2 mm
R1 Polomer R1 mm
R2 Pglomer R2 mm
T Hibka zapichu mm
Zrazenie FS | Prechod k nasledujucemu prvku — zrazenie mm
CA Pridavok na brusenie Q mm

e | Ti| Pridavok na brusenie vpravo od kontury
e i1 | Pridavok na brisenie viavo od konttiry

Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kédu
Parametre Popis Jednotka
YO Koncovy bod Y & (abs.) alebo koncovy bod Y (ink.) mm
al Pociato¢ny uhol, napr. k osi Y (iba pre informaciu) stupen
a2 Uhol k predoslému prvku stupen
Prechod k nasledujuce- | Druh prechodu
mu prvku O e Zaoblenie
e Odiah&eny zapich
® Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujicemu prvku — zaoblenie mm
Brusenie
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Parametre Popis Jednotka
Odiahéeny zapich ) | Forma E Velkost' odiah&eného zapichu
napr. E 1,0x 0,4
Forma F Velkost' odlah&eného zapichu
napr. F 0,6 x 0,3
Zavit DIN P Stupanie zavitu mm/ot.
a Uhol vnorenia stupen
Zavit Z1 |Dizka 1 mm
z2 Dizka Z2 mm
R1 Polomer R1 mm
R2 Polomer R2 mm
T Hlbka zapichu mm
Zrazenie FS | Prechod k nasledujucemu prvku — zrazenie mm
CA Pridavok na brusenie mm
e  Ti| Pridavok na brusenie vpravo od kontury
e || Pridavok na brusenie viavo od kontry
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kédu
Parametre Popis Jednotka
Z0 Koncovy bod Z (abs. alebo ink.) mm
YL Koncovy bod Z & (abs.) alebo koncovy bod Z (ink.) mm
al Pociato¢ny uhol, napr. k osi Z (iba pre informaciu) stupen
a2 Uhol k predoslému prvku stupen
Prechod k nasledujuce- | Druh prechodu
mu prvku 1© e Zaoblenie
® Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujucemu prvku — zaoblenie mm
Zrazenie FS Prechod k nasledujucemu prvku — zrazenie mm
CA Pridavok na brusenie mm
e 7| Pridavok na brusenie vpravo od kontury
e 1| Pridavok na brusenie viavo od konttry
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kédu
Kontarovy prvok ,Kruh*
Parametre Popis Jednotka
Smer otacania ® Smer otaCania vpravo
v M
® Smer otadania viavo
[Pl
Z0 Koncovy bod Z (abs. alebo ink.) mm
X0 Koncovy bod Y & (abs.) alebo koncovy bod Y (ink.) mm
KiQ Stredovy bod kruznice K (abs. alebo ink.) mm
Brusenie
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Parametre Popis Jednotka
(S Stredovy bod kruznice | & (abs.) alebo stredovy bod kruznice | (ink.) mm
al Pociatocny uhol k osi Z (iba pre informaciu) stupen
B1 Koncovy uhol k osi Z (iba pre informaciu) stupen
B2 Uhol otvorenia stupen
Prechod k nasledujuce- | Druh prechodu
mu prvku (O e Zaoblenie
® Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujucemu prvku — zaoblenie mm
Zrazenie FS Prechod k nasledujucemu prvku — zrazenie mm
CA Pridavok na brusenie (O mm
® | Ti| Pridavok na brusenie vpravo od kontury
e 1| Pridavok na brusenie viavo od konttry
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kédu
Kontarovy prvok ,Poél*
Parametre Popis Jednotka
V4 Poloha pdl (abs.) mm
Y Poloha pdl (abs.) stupen

Konturovy prvok ,Koniec*

V maske parametrov ,Koniec* sa zobrazia Udaje o prechode na konci kontury
predchadzajuceho konturového prvku.

Hodnoty sa nedaju editovat’.

9.1.4 Zmena kontary
9.1.4.1 Prehlad
Funkcia
Uz vytvorenu konturu mozete dodato¢ne zmenit'.
Mézete jednotlivé kontdrové prvky
® prip3jat,
® menit,
e vkladat alebo
® mazat.
Brusenie
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9.1.4.2 Zmena konturového prvku

Postup Zmena kontudrového prvku

1. Otvorte technologicky program, ktory sa ma spracovat'.
2. Otvorte konturu.

3. Zvolte pomocou kurzora programovti vetu, v ktorej chcete zmenit’ kontu-
ru. Otvorte geometricky procesor.

Zobrazia sa jednotlivé konturové prvky.

4. Umiestnite kurzor na miesto vlozenia alebo zmeny.
5. Zvolte pomocou kurzoru pozadovany konttrovy prvok.
6. Zadaijte parametre do zadavacej masky alebo zmazte prvok a zvoite novy
prvok.
v 7. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat™.
 Accept Pozadovany konturovy prvok sa pri€leni ku konture, resp. sa zmeni.

Postup Zmazanie kontirového prvku

1 Otvorte technologicky program, ktory sa ma spracovat'.

2 Otvorte konturu.

3. Umiestnite kurzor na konturovy prvok, ktory chcete zmazat'.
4

Delete Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat’ prvok®.
element

v 5. Stlacte programové tlagidlo ,Zmazat™.
Delete

Upozornenie

Dbajte na to, aby zostala zachovana celistvost’ kontury a bol zabezpeéeny prechod k
nasledujucemu prvku.

9.15 Vyvolanie kontury (CYCLE®62)
9.1.51 Funkcia
Funkcia

Zadanim sa vytvori odkaz na zvolenu konturu.

Brusenie
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Existuju Styri moznosti vyberu Vyvolania kontury:
1. Nazov kontury
Kontura sa nachadza v hlavnom programe, ktory sa ma vyvolat'.

2. Znacky
Kontura sa nachadza v hlavhom programe, ktory sa ma vyvolat, a je ohrani€ena zadanymi
znackami.

3. Podprogram
Kontura sa nachadza v podprograme v rovhakom obrobku.

4. ZnaCky v podprograme
Kontura sa nachadza v podprograme a je ohrani¢ena zadanymi znackami.

9.1.5.2 Vyvolanie cyklu
Postup
1. Technologicky program, ktory sa ma spracovat, je zalozeny a vy sa na-
chadzate v editore.
—U Kontira 2. Stlacte programové tlagidla ,Kontura“ a ,Vyvolanie kontury®.
Contour Otvori sa zadavacie okno ,Vyvolanie kontury*.
call
3. Naprogramujte vyber kontury.
9.1.5.3 Parametre
Parametre Popis Jednotka
Vyber kontury ® Nazov kontury
8] ® Znacky

® Podprogram

® Znacky v podprograme

Nazov kontury

CON: Nazov kontury

Znacky e [ AB1: Znacka 1
e |AB2: Znacka 2
Podprogram PRG: Podprogram

Znacky v podprograme | ¢ PRG: Podprogram

e | AB1: Znacka 1
e | AB2: Znacka 2

Brusenie
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Upozornenie
Vyvolanie pomocou prikazu EXTCALL

Vyvolanie technologického programu prostrednictvom prikazu EXTCALL bez EES: pomocou
volby ,Nazov kontury* alebo ,Znacky“. Tento princip sa sleduje v cykle.

Viyvolania kontir pomocou volby ,Podprogram® alebo ,Znaéky v podprograme* sti mozné iba
s aktivnym spracovanim z externej pamate — EES.

Brusenie
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9.2 Nastavenie suradnicového systému orovnavaca (CYCLE435)

9.21 Upozornenie k polohe orovnavaca

Cyklus zamerany na vypocCet polohy orovnavaca sa neprogramuje prostrednictvom zadavacej
masky v softvéri SINUMERIK Operate.

Skladba
CYCLE435(<_T>, < DD>, <S TA>, <S DA>, <S AD>, <S AL>, <S PVD>,
<S_PVL>, <S PD>, <S PL>, < AMODE>)
Parametre
C Parameter Interny para- | Datovy typ | Vyznam
masky meter
1 < T> STRING[32] | Nazov brusneho kotuca
2 <_DD> INT Cislo reznej hrany brusneho kottéa
3 <S_TA> STRING[32] | Vztazny bod orovnavaca — nazov orovnavaca
4 <S_DA> INT Cislo reznej hrany orovnavaca
5 <S_AD> REAL Hodnota orovnavania — priemer
6 <S_AL> REAL Hodnota orovnavania — Celne
7 <S_PVD> REAL Posunutie profilovania — priemer
8 <S_PVL> REAL Posunutie profilovania — Celne
9 <S_PD> REAL Pridavok na profilovanie — priemer
10 <S_PL> REAL Pridavok na profilovanie — Celne
11 < AMODE> | INT Alternativny rezim
JEDNOTKY: Aktivny néastroj pri konci cyklu
0= Orovnavac je aktivny
1= Kotuc¢ je aktivny
9.2.2 Funkcia
Cyklus sluzi na aktivaciu suradnicového systému pre orovnavanie. Pritom je mozné rozhodnut’
sa, €i bude po vyvolani cyklu aktivny odovzdany orovnavaci nastroj alebo odovzdany brusny
nastroj. Prislusné posunutia rozmerov uz budu v cykle zapoditané, takze nasledne je mozné
vykonat’ pojazd na zZelanu orovnavaciu konturu.
Po opracovani orovnavacej kontury sa musi aktivovany suradnicovy systém opat vymazat’
vyvolanim cyklu bez odovzdavanych parametrov.
Priebeh
V cykle sa parametre neaktivneho nastroja transferuju do ramca frame cyklu, takze nasledne
sa mdze vyvolat’ orovnavacia korektura relativna ku geometrickym parametrom.
Brusenie
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Priklad

248

Po opracovani orovnavacej kontdry sa ramec frame cyklu opat’ vymaze vyvolanim cyklu bez
odovzdavanych parametrov.

T="WHEEL"D1

CYCLE435 (,WHEEL"Y, 1, "DRESSER”,1,0.01,0.01,10,10,0,0,0)
GO0l Ge4 F200

X=10

z=10

;Opracovanie orovnavace]j kontury

CYCLE435()

V uvedenom priklade bude po ukon&eni cyklu aktivny nastroj ,DRESSER* (OROVNAVAC) s
reznou hranou 1.

Interne sa uz zapocita posunutie v hodnote 0,01 mm na osi X a Z (pri G18) a samotna kontura
je uz posunuta vzdy o 10 mm pre umoznenie pripadného programovania rozmerov vykresu
obrobku. Zapogitateiny pridavok na profilovanie tvori hodnota 0. Potom je mozné opracovat’
orovnavaciu konturu.

Po opracovani sa ramec frame cyklu opat’ vymaze vyvolanim cyklu CYCLE435() bez
odovzdavanych parametrov.

Brusenie
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9.3 Profilovanie (CYCLE495)

Profilovaci cyklus sa neprogramuje prostrednictvom zadavacej masky v softvéri SINUMERIK
Operate.

-

Softvérova volba

Pre pouzivanie funkcie ,Sp6sob profilovania: osovo paralelné” potrebujete softvéro-
vu volbu ,SINUMERIK Brusenie Advanced®.

Skladba
CYCLE495(<_T>, < DD>, < SC>, < F>, < VARI>, < D>, < DX>, < DZ>,
<S_PA>, <S N>, < DMODE>, < AMODE>, <S FW>, <S_ HW>)
Parametre
C Parameter | Interny para- | Datovy typ | Vyznam
masky meter
1 < T> STRING[20] | Nazov brusneho kotuca
2 < _DD> INT Cislo reznej hrany brisneho kotti¢a
3 < _SC> REAL Hodnota odtiahnutia na obidenie prekazok, inkrementalna
4 < _F> REAL Posuv profilovania
Brusenie
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C. Parameter Interny para- | Datovy typ | Vyznam
masky meter
5 <_VARI> INT Spbsob opracovania
JEDNOTKY: Typ profilovania:
1= Osovo paralelne
2= Paralelne s konturou
DESIATKY: Smer opracovania
0= |Tahany
mozny s polohami reznej hrany 1
az4
1= Narazovy
mozny s polohami reznej hrany 1
az4
2= Premenlivy
mozny s polohami reznej hrany 1
az 8
3= Zaciatok — koniec
mozny s polohami reznej hrany 1
az 8
4= Koniec — zaciatok
mozny s polohami reznej hrany 1
az 8
STOVKY: Smer prisuvu
1= Prisuv X-pri G18, resp. Y-pri G19
2= Prisuv X+ pri G18, resp. Y+ pri
G19
3= Prisuv Z- pri G18 a pri G19
4= Prisuv Z+ pri G18 a pri G19
6 < D> REAL Hodnota orovnavania pri type profilovania osovo paralelne
7 <_DX> REAL Hodnota orovnavania X pri G18, resp. Y pri G19 pri type profilovania
paralelne s konturou
8 < DZ> REAL Hodnota orovnavania Z pri G18 a G19 pri type profilovania paralelne s
konturou
9 <S_PA> REAL Pridavok na profilovanie
10 <S_N> INT Pocet zdvihov v profilovacom programe
11 < DMODE> |INT ReZzim zobrazenia
JEDNOTKY: Rovina opracovania G17/G18/G19
0= Kompatibilita, aktivna zostane ro-
vina ucinna pred vyvolanim cyklu
1= G17 (aktivna iba v cykle)
2= G18 (aktivna iba v cykle)
3= G19 (aktivna iba v cykle)
Brusenie
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C. Parameter Interny para- | Datovy typ | Vyznam
masky meter
12 < AMODE> | INT Alternativny rezim
JEDNOTKY: Vyber profilovania Nové/Pokraovanie
= Nové
= Pokracovanie
DESIATKY: Vyber pridavku na profilovanie
= Od hrubej kontury po najhlbsi
bod kontury
1= Od hrubej kontury po najvyssi
bod kontury
13 <S_FW> REAL Uhol chrbta orovnavaca
14 <S_HW> REAL Uhol drziaka orovnavaca
Pomocou parametra S_N zadate, kolko zdvihov sa vygeneruje do profilovacieho programu.
Upozornenie
Smer opracovania
Pre smer opracovania ,Premenlivy“ sa musi parameter S_N nastavit' na hodnotu 1, aby sa pri
kazdom zdvihu zmenil smer. V opa¢nom pripade pouzite hodnoty >1 pre dosiahnutie kratSich
¢asov opracovania.
Dodatoc¢ne budu pouzité tieto nastavovacie data:
SD55880 $SCS_GRIND_CONT_RELEASE_ANGLE
SD55881 $SCS_GRIND_CONT_RELEASE_DIST
SD55884 $SCS_GRIND_CONT_BLANK_OFFSET
Literatdra
Dal$ie informacie si pozrite v nasleduijticej literatdre:
® Prirucka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl
® Prirucka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IH9)/SINUMERIK 828D
Funkcia
Cyklus Profilovanie sluzi na profilovanie brusnych kotu¢ov pomocou orovnavaca. Ako typ
aktivneho nastroja musite zvolit’ orovnavac.
Spravu musi vykonavat OEM alebo koncovy uzivatel.
Cyklus prebieha v aktivnhom suradnicovom systéme, t. j. cyklus nezmeni zZiadne korekcie
nastroja, resp. posunutia nulového bodu.
Kontaru brisneho kottiéa naprogramuijte ako G kéd (,Voina kontdra®“). Méze sa nachadzat’ v
podprograme alebo v hlavhom programe medzi dvoma zna¢kami. Kontura sa prostrednictvom
cyklu vyvolania kontury CYCLEG62 odovzda profilovaciemu cyklu CYCLE495. Profilovanie sa
bude vykonavat' dovtedy, pokym sa neopracuje pridavok na profilovanie.
Brusenie
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9.3 Profilovanie (CYCLE495)

Priebeh

Priklad

252

Profilovat’ mbzete osovo paralelne alebo paralelne s konturou:

e Pri profilovani paralelne s konttrou sa pri kazdom zdvihu obide kontura. So zohladnenim
polotovaru méze pritom pri opracovani déjst’ k vynechaniu usekov kontury.

¢ Pri osovo paralelnom profilovani sa profil vytvori pouzitim pozdiznych rezov paralelnych s
0SOu opracovania.

Profilovanie je mozné prerusit’ a opat’ v nom pokracovat’ od miesta prerusenia. Pritom sa v3ak
medzi prerusenim a pokraCovanim nesmie spustit' ziadne dalSie profilovanie, vymenit' kotuc
ani vykonat’ Power On.

Aktualny pridavok na profilovanie sa ulozi v kanalovo Specifickej premennej GUD
S_GC_CONT_RJ2] na diagnostické ucely/indikaciu priebehu a na pouzitie s cielom
pokracovania.

Hlavny program
e Volba stradnicového systému orovnavaca
— s cyklom CYCLEA435 (Strana 247)(,,,) alebo

- s cyklom OEM alebo s cyklom koncového uzivatela
Ako typ aktivneho nastroja musite potom zvolit’ orovnavac.

® Predbezné umiestnenie orovnavaca
Musite zvolit’ taku polohu orovnavaca, aby bolo mozné nasledne vykonat’ najazd na
profilovanie k brdsnemu kotu€u bez nebezpecenstva kolizie.

® Vyvolanie cyklu s CYCLE®62(,,,) (Strana 244)
Vyvolanim cyklu sa odovzda profil brdsneho kotuc¢a profilovaciemu cyklu.

® Profilovanie s CYCLE495(,,,)
Pouzitim cyklu CYCLE495 sa bude kotu¢ profilovat..

® Deaktivovanie suradnicového systému orovnavaca
— s cyklom CYCLEA435 (Strana 247)(,,,) alebo

- s cyklom OEM alebo s cyklom koncového uzivatela

;*Hlavny program

T="WHEEL" D1

CYCLE435 ("WHEEL", 1, "DRESSER 6",1,0,0,10,10,0,0,0)

GO X10

Z-40

CYCLE62 ("KONTUR", 0, ,)

CYCLE495 ("WHEEL", 1, .5,100,131,0.01,,,0.345,100,0,11, 90, 85)
CYCLEA435 ()

M30

*

N10 GO0 G90

Brusenie
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N20 GO01 X=2,5 z=-37 F=100

N30 Z=-23,03906 F=100

N40 GO03 X=0 zZ=-23 CR=400 RND=0 F=50
N50 GO03 X=0 Z=-3 CR=50 F=100

N60 GO1 X=0 z=-2,8

N70 Z=-0,2

N80 X=-1 F=50

N90 Z=2 F=100

N100 M17

Brusenie
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9.4 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)
9.4.1 Upozornenie k cyklom kyvania
Cykly kyvania sa neprogramuju prostrednictvom zadavacich masiek v softvéri SINUMERIK
Operate.
942 CYCLE4071 - Pozdizne brtsenie s prisuvom v Gvrati
Skladba
CYCLE4071(<S_A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S I>, <S K>, <S H>, <S Al>,
<S_A2>)
Parametre
C. Parametre Détovy typ Vyznam
1 <8 A> REAL Hibka prisuvu na zagiatku
2 <s B> REAL Hibka prisuvu na konci
3 <5 _W> REAL Sirka brusenia
4 <5 _U> REAL Doba vyiskrovania
5 <s_I> REAL Posuv pre prisuv
6 <S_K> REAL Posuv pre prie¢ny prisuv
7 <S_H> INT Pocet opakovani
8 <S_Al> AXIS Os prisuvu (voliteine), resp. 1. geometricka os
9 <S_A2> AXIS Os kyvania (volitelne), resp. 2. geometricka os
Funkcia
Cyklus sluzi na spracovanie prisuvov <S_H>. Hibka prisuvu méze byt pritom na zadiatku a na
konci odlisna. Medzi prisuvanim sa vykonava tangencialny pohyb.
Priebeh

1. Spustenie cyklu v aktualnej polohe osi kyvania.

2. Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na zagiatku P1 <S_A> s posuvom pre prisuv P5
<S I>.

3. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P4 <s_U>.

4. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P3 <S_w> ako drahou pojazdu a posuvom pre
priecny prisuv P6 <S5 K>.

5. Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na konci P2 <S_ B> s posuvom pre prisuv P5 <s_ I>.

Brusenie
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6. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P4 <s_U>.

7. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P4 <s_2A> ako drahou pojazdu na pociato¢ny bod a
posuvom pre priecny prisuv P6 <s_K>.

Priebeh nie je mozné prerusit’ prostrednictvom jednotlivej vety.

Priebeh sa opakuje v sulade s naprogramovanym poctom opakovani P7 (<S_H>).

<S A>| F=<S_I>
<S_ W> F=<S K>

<s U> (£

<S_W> F=<S K>

A

<S _U>

Priklad
Vykonajte dva kyvavé pohyby s nasledujucimi parametrami cyklu:
e Hibka prisuvu na zagiatku: 0,02 mm
e Hibka prisuvu na konci: 0,01 mm
® Zdvih: 100 mm
® Doba vyiskrovania: 1 s
® Posuv prisuvu: 1 mm/min
® PrieCny posuv: 1000 mm/min
® Opakovania: 2

e Os kyvania a os prisuvu: Standardné geometrické osi

Kéd programu

N10 T1 D1

N20 CYCLE4071(0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30

943 CYCLE4072 - PozdiZne brusenie s prisuvom v tGvrati a signalom prerusenia

Skladba
CYCLE4072 (<S_GAUGE>, <S A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S I>, <S K>,
<S_H>, <S_Al>, <S A2>)

Brusenie
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Parametre
C. Parametre Datovy typ Vyznam
1 <S_GAUGE> STRING Podmienky preruSenia pre prisuv:
1. Cislo rychleho vstupu
2. Logicky vyraz
2 <S_A> REAL Hibka prisuvu na zagiatku
3 <5 _B> REAL Hibka prisuvu na konci
4 <S_w> REAL Sirka brusenia
5 <s U> REAL Doba vyiskrovania
6 <s_I> REAL Posuv pre prisuv
7 <5 _K> REAL Posuv pre prie¢ny prisuv
8 <5 _H> INT Pocet opakovani
9 <S_Al> AXIS Os prisuvu (volitelne), resp. 1. geometricka os
10 <S_A2> AXIS Os kyvania (voliteine), resp. 2. geometricka os
Funkcia
Cyklus sluzi na spracovanie prisuvov <S_H> so zohladnenim externého signalu prerusenia.
Hibka prisuvu méze byt na zaciatku a na konci odlisna. Medzi prisivanim sa vykonava
tangenciélny’pohyb. Prisuv do hibky sa prerusi po spineni podmienky prerusenia. Po preruseni
prisuvu do hlbky sa vzdy vykona jeden kompletny zdvih.
Priebeh

1. Spustenie cyklu v aktualnej polohe osi kyvania.

2. Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na zagiatku P2 <S_A> s posuvom pre prisuv P6
<S I>.

3. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P5 <s_U>.

4. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P4 <s_w> ako drahou pojazdu a posuvom pre
prieCny prisuv P7 <S5 K>.

5. Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na konci P3 <S B> s posuvom pre prisuv P6 <S5 I>.
6. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P5 <s_U>.

7. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P4 <s_w> ako drahou pojazdu na pociato¢ny bod a
posuvom pre priecny prisuv P7 <s_K>.

8. Bez prerusenia: Vy$sie opisany priebeh sa zopakuje tolkokrat, kym sa nedosiahne
naprogramovany pocet opakovani P7 (<S_H>).
S prerusenim: Opracovanie sa ukon¢i po dosiahnuti nasledujuceho pociato¢ného bodu.

Priebeh nie je mozné prerusit’ pouzitim jednotlivej vety.

Brusenie
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<S_ A>| F=<S_I>
<S_ W> F=<S K>

<s U> (£

<S_W> F=<S_K>

<S_ A>| F=<S |>
_ | <S_W> F=<S_K>

AT <SB>| F=<S >
<S_U> <S.W> F=<S K> Y

- j %
N :‘ <S_GAUGE>

<S_U>

<S_U>

Obrazok 9-1  PreruSenie prisuvu na konci

<S_A> | F=<s_I>
<S_W> F=<S_K>

<S_W> F= <S_K> | /

% e yE=<sp <S W> F=<S K>
<S GAUGE> " ¥

<S_U>

Obrazok 9-2  Prerusenie prisuvu na zaciatku

Zdroje
Ako zdroje pouziva cyklus modalnu synchrénnu akciu a premennu synchrénnej akcie.
Synchrénna akcia sa zisti dynamicky z volného rozsahu pasma synchrénnej akcie (CUS.DIR -
1..., CMA.DIR-1000 ..., CST.DIR - 1199 ...). Ako premenna synchronnej akcie sa pouzije
SYG_IS[1].

Brusenie
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Priklady

Priklad 1: Oscilacia s dvoma zdvihmi
Parametre cyklu:

e Hibka prisuvu na zaciatku: 0,02 mm

e Hibka prisuvu na konci: 0,01 mm

® Zdvih: 100 mm

® Doba vyiskrovania: 1 s

® Posuv prisuvu: 1 mm/min

® Priecny posuv: 1000 mm/min

® Opakovania: 2

e Os kyvania a os prisuvu: Standardné geometrické osi
Signal prerusenia: Rychly vstup 1 ($A_IN[1])
Kd&d programu

N10 T1 D1

N20 CYCLE4072("1",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30

Priklad 2: Oscilacia s dvoma zdvihmi

Parametre cyklu:

e Hibka prisuvu na zaciatku: 0,02 mm

e Hibka prisuvu na konci: 0,01 mm

e Zdvih: 100 mm

® Doba vyiskrovania: 1 s

® Posuv prisuvu: 1 mm/min

® PrieCny posuv: 1000 mm/min

® Opakovania: 2

e Os kyvania a os prisuvu: Standardné geometrické osi
Signal prerusenia: Premenna $A_DBR[20] < 0,01
Kd&d programu

N10 T1 D1

N20 CYCLE4072 (" (SA DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30

Brusenie
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944 CYCLE4073 - PozdiZne brasenie s priebeznym prisuvom

Skladba
CYCLE4073(<S_A>, <S B>, <S W>, <S _U>, <S_K>, <S_H>, <S Al>, <S_A2>)

Parametre
C. Parametre Datovy typ Vyznam
1 <S_A> REAL Hibka prisuvu na zagiatku
2 <5 B> REAL Hibka prisuvu na konci
3 <S_w> REAL Sirka brusenia
4 <5_U> REAL Doba vyiskrovania
5 <5 _K> REAL Posuv pre prie¢ny prisuv
6 <5 _H> INT Pocet opakovani
7 <S_Al> AXIS Os prisuvu (volitelne), resp. 1. geometricka os
8 <S_A2> AXIS Os kyvania (voliteine), resp. 2. geometricka os
Funkcia
Cyklus sluzi na spracovanie prisuvov <S_H>. Prisuv od zaciatku po koniec a od konca po
zaciatok moze byt pritom odlidny.
Priebeh

1. Spustenie cyklu v aktualnej polohe osi kyvania s hibkou prisuvu 0

2. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P3 <s_w> ako drahou pojazdu a posuvom pre
prieCny prisuv P5 <35 K> s priebeZznym prirastkom hlbky prisuvu az po dosiahnutie hibky
prisuvu na zacCiatku P1 <s_a>.

3. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P4 <s_U>.

4. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P3 <5_w> ako drahou pojazdu na pociatocny bod a
posuvom pre priecny prisuv P5 <s_K> s priebeznym prirastkom hibky prisuvu az po
dosiahnutie hlbky prisuvu na konci P2 <s_B>.

5. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P4 <s_U>.

Priebeh nie je mozné prerusit’ pouzitim jednotlivej vety.

Priebeh sa opakuje v sulade s naprogramovanym poctom opakovani P7 (<S_H>).

Brusenie
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Priklad

<S A>1
<S_W> F=<S_K>

<S_W> F=<S K>

<sus ()

Oscilacia s dvoma zdvihmi

Parametre cyklu:

e Hibka prisuvu na zagiatku: 0,02 mm
e Hibka prisuvu na konci: 0,01 mm

® Zdvih: 100 mm

® Doba vyiskrovania: 1's

® PrieCny posuv: 1000 mm/min

® Opakovania: 2

e Os kyvania a os prisuvu: Standardné geometrické osi

Kéd programu

N10 T1 D1

N20 CYCLE4073(0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30

945 CYCLE4074 - Pozdizne brusenie s priebeznym prisuvom a signalom prerusenia

Skladba

CYCLE4074 (<S_GAUGE>, <S A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S K>, <S H>,

<S_Al>, <S_A2>)

260
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Parametre

Funkcia

Priebeh

Brusenie

9.4 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

C. Parametre Datovy typ Vyznam
1 <S_ GAUGE> STRING Podmienky preruSenia pre prisuv:
1. Cislo rychleho vstupu
2. Logicky vyraz
2 <S_A> REAL Hibka prisuvu na zagiatku
3 <S5 _B> REAL Hibka prisuvu na konci
4 <s_w> REAL Sirka brusenia
5 <s U> REAL Doba vyiskrovania
6 <S_K> REAL Posuv pre prie€ny prisuv
7 <s H> INT Pocet opakovani
8 <S_Al> AXIS Os prisuvu (voliteine), resp. 1. geometricka os
9 <S_A2> AXIS Os kyvania (volitelne), resp. 2. geometricka os

Cyklus sluzi na spracovanie prisuvov <S_H> so zohiadnenim napr. externého signalu
prerusenia. Hibka prisuvu méze byt na zaciatku a na konci odli$na. Prisuv do hibky sa prerusi
po spineni podmienky prerusenia. Po preruseni prisuvu do hibky sa vzdy vykona jeden
kompletny zdvih.

. Spustenie cyklu v aktualnej polohe osi kyvania s hibkou prisuvu 0

. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P4 <s_w> ako drdhou pojazdu a posuvom pre

prieCny prisuv P6 <S K> s priebeZnym prirastkom hibky prisuvu az po dosiahnutie hibky
prisuvu na zacCiatku P2 <s_a>.

3. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P5 <s_U>.

4. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P4 <s_w> ako drdhou pojazdu na pociatoény bod a

posuvom pre priecny prisuv P6 <s_K> s priebeznym prirastkom hibky prisuvu az po
dosiahnutie hlbky prisuvu na konci P3 <s_B>.

5. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P5 <5_U>.

. Bez prerusenia: Vyssie opisany priebeh sa zopakuije toikokrat, kym sa nedosiahne

naprogramovany pocet opakovani P7 (<S_H>).
S prerusenim: Prisuv do hlbky sa prerusi. Opracovanie sa ukon¢i dosiahnutim
nasledujuceho pociato¢ného bodu.

Priebeh nie je mozné prerusit’ pouzitim jednotlivej vety.
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<S_W> F=<S_K>

<S_W> F=<S_ K>

<S U> a <S_A>;

<S_W> F=<S_K>

Obrazok 9-3  PreruSenie prisuvu od konca po zaciatok

<S_A>1
<S_W> F =<S_K>

S s

<S_W> F=<S_K>

<S_U> <S,A>
% <S_GAUGE> /

Obrazok 9-4  Preru$enie prisuvu od zaciatku po koniec

A

Zdroje
Ako zdroje pouziva cyklus modalnu synchrénnu akciu a premennu synchrénnej akcie.
Synchrénna akcia sa zisti dynamicky z volného rozsahu pasma synchrénnej akcie (CUS.DIR -
1..., CMA.DIR-1000 ..., CST.DIR - 1199 ...). Ako premenna synchronnej akcie sa pouzije
SYG_IS[1].

Priklady

Priklad 1: Oscilacia s dvoma zdvihmi
Parametre cyklu:
e Hibka prisuvu na zaciatku: 0,02 mm

e Hibka prisuvu na konci: 0,01 mm

Brusenie
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e Zdvih: 100 mm

® Doba vyiskrovania: 1's

® PrieCny posuv: 1000 mm/min

® Opakovania: 2

e Os kyvania a os prisuvu: Standardné geometrické osi
Signal prerusenia: Rychly vstup 1 ($A_IN[1])

Kéd programu

N10 T1 D1

N20 CYCLE4074("1",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30

Priklad 2: Oscilacia s dvoma zdvihmi

Parametre cyklu:

e Hibka prisuvu na zagiatku: 0,02 mm

e Hibka prisuvu na konci: 0,01 mm

® Zdvih: 100 mm

® Doba vyiskrovania: 1's

® PrieCny posuv: 1000 mm/min

® Opakovania: 2

e Os kyvania a os prisuvu: Standardné geometrické osi

Signal prerusenia: Premenna $A_DBR[20] < 0,01

Kéd programu

N10 T1 D1
N20 CYCLE4074 (" ($A_DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30
9.4.6 CYCLE4075 - Brasenie na plocho s prisuvom v Uvrati
Skladba
CYCLE4075(<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <8 F>, <S P>, <S Al>,
<S A2>)
Parametre
C. Parametre Datovy typ Vyznam
1 <s 1> REAL Hibka prisuvu na zagiatku
2 <5_J> REAL Hibka prisuvu na konci
Brusenie
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Funkcia

Priebeh

264

C. Parametre Datovy typ Vyznam

3 <5 K> REAL Celkova hibka prisuvu

4 <S_A> REAL Sirka brusenia

5 <S_R> REAL Posuv pre prisuv

6 <5 _F> REAL Posuv pre prie€ny prisuv
7 <§_p> REAL Doba vyiskrovania

8 <s Al> AXIS Os prisuvu (volitelne)

9 <S_A2> AXIS Os kyvania (voliteine)

Cyklus sluzi na opracovanie s celkovou hibkou prisuvu P3 <s_ k> v prisuvovych krokoch. Hibky
prisuvu na zaCiatku P1 <s 1> a na konci P2 <s_J> mézu byt odliSné. Medzi pristivanim sa
vykonava tangencialny pohyb.

Zadania drahy P1 az P4 mdzu byt zaporné alebo kladné.

Zadania osi prisuvu P8 <s_A1> a/alebo osi kyvania P9 <s_a2> sl volitelné. Ak sa nezada
jeden alebo sa nezadaju obidva tieto parametre, cyklus pouzije prvé dve geometrické osi
kanala.

Ak sa sucet vyplyvajuci z hibky prisuvu na zadiatku P1 <5 I>anakonciP2<s J>rovnao,
resp. sa celkova hlbka prisuvu P3 <s_K> rovna 0, vykoné sa iba jeden vyiskrovaci zdvih.

1. Spustenie cyklu v aktualnej polohe osi kyvania.

2. Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na zagiatku P1 <S_I> s posuvom pre prisuv P5
<S R>.

3. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P7 <s_p>.

4. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P4 <s_a> ako drahou pojazdu a posuvom pre
prieCny prisuv P6 <S5 _F>.

5. Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na konci P2 <S_J>s posuvom pre prisuv P5 <S5 R>.
6. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P7 <s_p>.

7. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P4 <s_a> ako drahou pojazdu na pociato¢ny bod a
posuvom pre priecny prisuv P6 <s_F>.

Priebeh nie je mozné prerusit’ prostrednictvom jednotlivej vety.

Priebeh sa zopakuije tolkokrat, kym sa nedosiahne celkova hibka prisuvu P3 <S_K>. Posledny
zdvih sa potom rozdeli nerovhomerne.

Brusenie
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9.4 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

<S A> F=<S_F>

<S K> <S_A> F=<S_F>

<S_P>

<S_A> F=<S_F>

<S_A> F=<S_F>

Obrazok 9-5  Celkova hibka prisuvu dosiahnuta pri prisuve v druhej Gvrati

<S_A> F=<S_F>

<S_K> <S P> ,fﬁ o

<S_A> F=<S_F>  /

<S_A> F=<S_F>

Obrazok 9-6  Celkova hibka prisuvu dosiahnuta pri prisuve v prvej Gvrati

Priklad
Oscilacia s:

e 0,02 mm hibka prisuvu na zadiatku

0,01 mm hibka prisuvu na konci
e Celkova hibka prisuvu 1 mm

e Zdvih 100 mm

® Posuv prisuvu 1 mm/min

® Prie¢ny posuv 1000 mm/min

® Doba vyiskrovania 1 sekunda

e Standardné geometrické osi

|K6d programu

| N10 T1 D1

Brusenie
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9.4 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

9.4.7

Skladba

Parametre

Funkcia

266

| Kéd programu

N20 CYCLE4075(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

CYCLEA4077 - Brasenie na plocho s prisuvom v uvrati a signalom prerusenia

CYCLE4077 (<S_GAUGE>, <S_I>, <S5 J>, <S K>, <S5 A>, <S R>, <S5 F>,
<S P>, <S_Al>, <S_A2>)

C. Parametre Détovy typ Vyznam

1 <S_GAUGE> STRING Podmienka prerusenia pre prisuv:
o Cislo rychleho vstupu
® | ogicky vyraz

2 <5 I> REAL Hibka prisuvu na zagiatku

3 <s_J> REAL Hibka prisuvu na konci

4 <S_K> REAL Celkova hibka prisuvu

5 <S_A> REAL Sirka brasenia

6 <5 _R> REAL Posuv pre prisuv

7 <S_F> REAL Posuv pre prie¢ny prisuv

8 <S_P> REAL Doba vyiskrovania

9 <S_Al> AXIS Os prisuvu (voliteine)

10 <S_n2> AXIS Os kyvania (voliteine)

Cyklus sliZi na opracovanie s celkovou hibkou prisuvu P4 <s_ &> v prisuvovych krokoch. Hibky
prisuvu na zaciatku P2 <s_I>a na konci P3 <s_J> mézu byt odliSné. Medzi prisivanim sa
vykonava tangencialny pohyb. Prisuv do hibky sa prerusi, ked sa signal prerusenia rychleho
vstupu rovna 1 alebo dbjde k splneniu podmienky prerusenia. Po preruSeni sa vykona jeden
kompletny zdvih.

Zadania drahy P2 az P5 mézu byt zaporné alebo kladné.

Zadania osi prisuvu P9 <s_a1> a/alebo osi kyvania P10 <s_A2> su volitelné. Ak sa nezada
jeden alebo sa nezadaju obidva tieto parametre, cyklus pouzije prvé dve geometrické osi
kanala.

Ak sa sucet vyplyvajuci z hibky prisuvu na zagiatku P2 <s 1> a na konci P3 <s_J> rovna 0,
resp. sa celkova hibka prisuvu P4 <s_ K> rovna 0, vykon4 sa iba jeden vyiskrovaci zdvih.

Brusenie
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Priebeh

Brusenie

9.4 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

. Spustenie cyklu v aktualnej polohe osi kyvania.

. Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na zagiatku P2 <S_I> s posuvom pre prisuv P6

<S_R>.

3. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P8 <s_p>.

. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P5 <s_2> ako drahou pojazdu a posuvom pre

prieCny prisuv P7 <S5 F>.

5. Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na konci P3 <S_J> s posuvom pre prisuv P6 <S5 R>.
. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P8 <5 _pP>.

. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P5 <s_a> ako drahou pojazdu na pociato¢ny bod a

posuvom pre priecny prisuv P7 <s_F>.

. Bez prerugenia: Vyssie opisany priebeh sa zopakuje tolkokrat, kym sa nedosiahne celkova

hibka prisuvu P4 <S_K>. Posledny zdvih sa potom rozdeli nerovhomerne.
S prerusenim: Opracovanie sa ukongi pri pociato€nom bode.

Priebeh nie je mozné prerusit’ prostrednictvom jednotlivej vety.

<S_A> F=<S8S_F>

<S_A> F=<S_F>

<S K> <S_I> [ F=<S_R>
- Y <S_A> F=<S_F>

<S J> | F=<S R>
<S A> F=<S_ F> Y
-~}

" <S_GAUGE> %

A

Obrazok 9-7  PreruSenie prisuvu na konci
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9.4 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Zdroje

Priklady

268

.

L <S_A> F=<S_F> o
L <S J>| F=<S R>
» <S_ A> F=<S F>  / _
<S_I>E=<S_R> <S A> F=<S F> ‘
= — > ’ <S_P>
<S.Kk> % < GAuGE ™,

Obrazok 9-8  PreruSenie prisuvu na zacCiatku

Ako zdroje pouziva cyklus modalnu synchrénnu akciu a premennu synchrénnej akcie.
Synchrénna akcia sa zisti dynamicky z volného rozsahu pasma synchrénnej akcie (CUS.DIR -
1..., CMA.DIR-1000 ..., CST.DIR - 1199 ...). Ako premenna synchronnej akcie sa pouzije

SYG_IS[1].

Priklad 1

Oscilacia s:

e 0,02 mm hibka prisuvu na zadiatku
e 0,01 mm hibka prisuvu na konci

e Celkova hibka prisuvu 1 mm

® Zdvih 100 mm

® Posuv prisuvu 1 mm/min

® Prie¢ny posuv 1000 mm/min

® Doba vyiskrovania 1 sekunda

e Standardné geometrické osi

Signal prerusenia: Rychly vstup 1 ($A_IN[1])

Kéd programu

N10 T1 D1
N20 CYCLE4077("1",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

Brusenie
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9.4.8

Skladba

Parametre

Funkcia

Brusenie

9.4 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Priklad 2

Oscilacia s:

e 0,02 mm hibka prisuvu na zadiatku
e 0,01 mm hibka prisuvu na konci

e Celkova hibka prisuvu 1 mm

® Zdvih 100 mm

® Posuv prisuvu 1 mm/min

® Prie¢ny posuv 1000 mm/min

® Doba vyiskrovania 1 sekunda

e Standardné geometrické osi
Signal prerusenia: Premenna dualneho portu RAM 20 mensia ako 0,01 ($A_DBR[20] < 0,01)

Kéd programu

N10 T1 D1
N20 CYCLE4077 (" ($SA DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

CYCLE4078 - Brasenie na plocho s priebeznym prisuvom

CYCLE4078(<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S F>, <S P>, <S Al>, <S A2>)

C. Parametre Datovy typ Vyznam

1 <s_I> REAL Hibka prisuvu od zagiatku po koniec
2 <5 _J> REAL Hibka prisuvu od konca po zadiatok
3 <5 K> REAL Celkova hibka prisuvu

4 <S_A> REAL Sirka brusenia

5 <S_F> REAL Posuv

6 <S_P> REAL Doba vyiskrovania

7 <S Al> AXIS Os prisuvu (volitelne)

8 <S A2> AXIS Os kyvania (voliteine)

Cyklus sluzi na opracovanie s celkovou hibkou prisuvu P3 <S_K> pomocou priebezného
prisuvu. Hibky prisuvu od zaciatku po koniec P1 <s_T> a od konca po zaliatok P2 <s_J>
mozu byt odliSné.

Zadania drahy P1 az P4 m6zu byt zaporné alebo kladné.
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9.4 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Priebeh

Priklad

270

Zadania osi prisuvu P8 <s_A1> a/alebo osi kyvania P9 <s_a2> su volitelné. Ak sa nezada
jeden alebo sa nezadaju obidva tieto parametre, cyklus pouzije prvé dve geometrické osi
kanala.

Ak sa sucet vyplyvajuci z hibok prisuvu P1 <s 1>aP2<s_J>rovna 0, resp. sa celkové hibka
prisuvu P3 <s_K>rovna 0, vykona sa iba jeden vyiskrovaci zdvih.

. Spustenie cyklu v aktualnej polohe osi kyvania s hibkou prisuvu 0

Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P4 <s_A> ako drahou pojazdu a posuvom P5
<S_F> s priebeznym prirastkom hlbky prisuvu aZ po dosiahnutie hlbky prisuvu na
zaCiatku P1 <s_I>.

3. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P7 <s_p>.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P4 <s_2A> ako drahou pojazdu na pociatoCny bod a
posuvom P5 <s_F> s priebeznym prirastkom hlbky prisuvu aZ po dosiahnutie hlbky prisuvu
na konci P2 <s_J>.

Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P7 <S5_P>.

6. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P4 <s_a> ako drahou pojazdu na pociato¢ny bod a

posuvom P5 <5 F>.

Priebeh nie je mozné prerusit’ prostrednictvom jednotlivej vety.

Priebeh sa zopakuije tolkokrat, kym sa nedosiahne celkova hibka prisuvu P3 <S_K>. Posledny
zdvih sa potom rozdeli nerovhomerne.

<S_K>

<S P>

Oscilacia s:

20 mm hibka prisuvu na zagiatku
10 mm hibka prisuvu na konci
Celkova hibka prisuvu 100 mm
Zdvih 100 mm

Brusenie
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® Posuv 1000 mm/min

® Doba vyiskrovania 1 sekunda

e Standardné geometrické osi

Kéd programu

9.4 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

N10 T1 D1

N20 CYCLE4078(20,10,100,100,1000,1)

N30 M30
949 CYCLEA4079 - Brasenie na plocho s prerusovanym prisuvom
Skladba
CYCLE4079 (<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S F>, <S P>, <S Al>,
<S_A2>)
Parametre
C. Parametre Datovy typ Vyznam
1 <s 1> REAL Hibka prisuvu na zagiatku
2 <5_J> REAL Hibka prisuvu na konci
3 <S_ K> REAL Celkova hibka prisuvu
4 <S_A> REAL Sirka brusenia
5 <S R> REAL Posuv pre prisuv
6 <S_F> REAL Posuv pre prie€ny prisuv
7 <S_P> REAL Doba vyiskrovania
8 <S Al> AXIS Os prisuvu (voliteine)
9 <S A2> AXIS Os kyvania (voliteine)
Funkcia
Cyklus sliZi na opracovanie s celkovou hibkou prisuvu P3 <S_K>v prisuvovych krokoch. Hibky
prisuvu na zaCiatku P1 <s_1> a na konci P2 <s_J> mézu byt odliSné. Medzi pristivanim sa
vykonava tangencialny pohyb.
Zadania drahy P1 az P4 m6zu byt zaporné alebo kladné.
Zadania osi prisuvu P8 <s_2a1> a/alebo osi kyvania P9 <s_a2> su volitelné. Ak sa nezada
jeden alebo sa nezadaju obidva tieto parametre, cyklus pouzije prvé dve geometrické osi
kanala.
Ak sa sucet vyplyvajuci z hibky prisuvu na zadiatku P1 <S_I>anakonci P2<s J>rovna0,
resp. sa celkova hilbka prisuvu P3 <s_K> rovna 0, vykon4 sa iba jeden vyiskrovaci zdvih.
Brusenie
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9.4 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Priebeh
1. Spustenie cyklu v aktualnej polohe osi kyvania.

2. Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na zagiatku P1 <S_I> s posuvom pre prisuv P5
<S R>.

3. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P7 <s_p>.

4. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P4 <s_a> ako drahou pojazdu a posuvom pre
prieCny prisuv P6 <S_F>.

5. Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na konci P2 <3 _J>s posuvom pre prisuv P5 <S5 R>.
6. Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania P7 <s_p>.

7. Pojazd osi kyvania so Sirkou brusenia P4 <s_a> ako drahou pojazdu na pociato¢ny bod a
posuvom pre priecny prisuv P6 <s_F>.

Priebeh nie je mozné prerusit’ prostrednictvom jednotlivej vety.

Priebeh sa zopakuije tolkokrat, kym sa nedosiahne celkova hibka prisuvu P3 <S_K>. Posledny
zdvih sa potom rozdeli nerovhomerne.

<S A> F=<S_F>

<S K> <S_A> F=<S_F>

<S_P>

<S_A> F=<S_F>

<S A> F=<S F>

Obrazok 9-9  Celkova hibka prisuvu dosiahnutéa pri prisuve v druhej Gvrati

<S_A> F=<S_F>

<S K> <sP>() <S_J> | F=<S R>

<S_A> F=<S_F>  /

LA s <S_A> F=<S_F> z <S_P>

<S_P>

Obrazok 9-10  Celkova hibka prisuvu dosiahnuta pri prisuve v prvej Gvrati

Brusenie
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9.4 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Priklad
Oscilacia s:
e 0,02 mm hibka prisuvu na zadiatku
e 0,01 mm hibka prisuvu na konci
e Celkova hibka prisuvu 1 mm
® Zdvih 100 mm
® Posuv prisuvu 1 mm/min
® Prie¢ny posuv 1000 mm/min
® Doba vyiskrovania 1 sekunda

e Standardné geometrické osi

Kéd programu

N10 T1 D1
N20 CYCLE4079(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

Brusenie
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9.5 Nastavenie brusneho kofuca (CYCLE400)

9.5 Nastavenie brusneho kotuca (CYCLE400)

9.5.1 Funkcia

Funkciou ,Nastavenie briisneho kottiéa“ st podporované brusky s naklapatelnou osou B.

Maximalny uhlovy rozsah pri nastaveni je ohrani¢eny rozsahom pojazdu zucastnenych
rotacnych osi. Uhlovy rozsah sa dodato€ne technologicky ohranici v zavislosti od pouzitého
nastroja. Poloha reznej hrany sa po nastaveni automaticky prisposobi.

Definicia uhla

Na nastavenie brusnych kotu¢ov sa pouziva uhol 3 nezavisly od stroja.

V zakladnej polohe kinematiky stroja méze byt brisny kott& orientovany podia osi Z alebo X.

Obrabanie proti

Mozete zvolit, ¢i sa ma obrabanie vykonavat' na strane brusneho kotuca, ktora zodpoveda
polohe reznej hrany, alebo na protilahlej strane.

Voiny pojazd
Pred naklopenim brusneho kot(i¢a je mozné vykonat volny pojazd.
{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.
9.5.2 Vyvolanie cyklu
Postup
1. Technologicky program, ktory sa ma spracovat, je zalozeny a vy sa na-
chadzate v editore.
= ari- 2. Stlacte programové tlacidlo ,R6zne".
== us
Mastavit 3. Stlacte programoveé tlacidlo ,Nastavit’ brus. kotuc".
bras. kotag

274

Otvori sa zadavacie okno ,Nastavenie brus. kotuca“.

Brusenie
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9.5 Nastavenie brusneho kotuca (CYCLE400)

Parametre
Parametre Popis Jednotka
TC Nazov datového bloku naklapania
o
R Uhol nastroja k osi otacania stupen
o
Obrab. proti ® ano: obrabanie proti polohe reznej hrany
® nie: obrabanie na strane polohy reznej hrany
Vysunutie ® ano: vysunutie pred naklopenim
® nie: ziadne vysunutie pred naklopenim
Brusenie
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9.5 Nastavenie brusneho kotuca (CYCLE400)

Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri briske na valcové plochy) 1 O

10.1 Prehlad

Ako pomocné nastroje pre brisky na valcové plochy s osou B sluzia nosi¢e nastrojov.

Vonkajsi brasny kotué
Vnutorny brusny kotuc

Vonkajsi brasny kotué Celny brusny kotti¢

Obrazok 10-1  Priklad: Revolverova hlava so 4 brdsnymi vretenami

Nosi¢ nastrojov

Pre kazdé existujuce brusne vreteno je pritom nastaveny vlastny nosic¢ nastrojov. Kazdy nosic
nastrojov ma jednu kinematiku hlavy s osou B ako 1. rotaénou osou. Ako 2. rotaéna os sa
nastavi poloautomaticka rotacna os v smere brusneho vretena (hodnoty: 0° alebo 180°).

Prostrednictvom ofsetového uhla osi B sa urci prislusna zakladna poloha (napr. 0°, 90°, 180°,
270°, Tubovoine). Ak z mechanického hiadiska stoji vreteno mierne ikmo k 90°-ému smeru
(napr. 3°), tak sa smerovy vektor 2. rotacnej osi zada s prisluSnym zoSikmenim (smerova
zloZzka Y v8ak musi zostat’ = 0).

V okne ,T, S, M* zvolte vhodny nosi& nastrojov.

%:8;% Vyrobca stroja
ReSpektuijte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Zameriavaci uhol ,Beta*
Uhol B vam umoznuje definovat’ pootocenie voci zakladnej polohe.

Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri bruske na valcové plochy)
10.1 Prehlad

Obrazok 10-2  Otocenie Beta

z

Zmena polohy reznej hrany

Prostrednictvom vyberového pola ,Obrabanie proti“ mozete ovladat 2. rotaénu os a funkcia
CUTMOD vam umozni zmenit’ polohu reznej hrany (napr. pri vnutornom bruseni).

OsB OsB
— =
=
Obrabanie proti = nie Obrabanie proti = ano

Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri briske na valcové plochy)

10.2 Okno T, S, M pri nastavenej osi B

10.2 Okno T, S, M pri nastavenej osi B

Nastavenie osi B

Zobrazenie Vyznam

T Zadanie nastroja (nazov alebo Cislo miesta)
Pomocou programovée tlacidla ,Vybrat' nastroj“ mate moznost' vybrat' na-
stroj zo Zoznamu nastrojov.

D Cislo reznej hrany nastroja (1 - 9)

ST Sestersky nastroj (pri stratégii ndhradného nastroja)

TC Nazov datového bloku naklapania

o

3 Zadanie uhla na nastavenie orientacie nastroja

Obrabanie proti

® ano: obrabanie proti polohe reznej hrany

® nie: obrabanie na strane polohy reznej hrany

Vreteno 1 a2
(napr. S1)

Vyber vretena pre hlavné vreteno a oznacenie Cislom vretena

Vreteno funkcia M

21

Vreteno vyp.: Vreteno sa zastavi

L

Otaganie dolava: Vreteno sa otaga proti smeru hodinovych rugisiek

"

Otacanie doprava: Vreteno sa otaca v smere hodinovych ruciciek

o

Polohovanie vretena: Vreteno sa uvedie do pozadovanej polohy.

Ostatné funkcie M

Zadanie funkcii stroja

V tabuike od vyrobcu stroja si pregitajte priradenie vyznamu a &isla funk-
cie.

Posunutie nulového bodu G

Vyber posunutia nulového bodu (zakladné posunutie, G54 - 57)

Pomocou programového tlacidla ,Posun. nul. bodu® rpéte moznost vy-
brat’' posunutia nulového bodu zo zoznamu nastavitelnych posunuti nu-
lového bodu.

Merna jednotka

Vyber mernej jednotky (palec, mm).
Vyber, ktory sa tu vykona, ma dopad na programovanie.

Rovina opracovania

Vyber roviny opracovania (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))

Prevodovy stupen

Definovanie prevodového stupna (auto, | - V)

Poloha Stop

Zadanie polohy vretena v stupnoch

Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri bruske na valcové plochy)

10.2 Okno T, S, M pri nastavenej osi B

Postup

280

Upozornenie
Polohovanie vretena

Touto funkciou sa da vreteno umiestnit’ do urcitej uhlovej polohy, napr. pri vymene nastroja.
® Pri stojacom vretene sa bude polohovat najkratSou drahou.
® Pri otaajucom sa vretene sa zachova a polohuje aktualny smer otacania.

ﬁ. 1. Zvolte prevadzkovy rezim ,JOG".

| R |

Machine

=

JOG

e IS.M 2. Stlacte programové tlacidlo , T, S, M.

3. Zadajte nazov alebo Cislo nastroja T.

- ALEBO -
Select Stlacte programové tlagidlo ,Vybrat’ nastroj“, aby ste otvorili Zoznam na-
tool strojov, umiestnite kurzor na poZzadovany nastroj a stlaéte programové
tlagidlo ,Do ruéného®.
m;::um Nastroj sa prevezme do ,Okna T, S, M...“ a zobrazi sa v poli parametra
nastroja , T“.
o 4, Zadajte pozadované parametre.
STaT 5.  Stladte tlatidlo <CYCLE START>.

Nastroj sa vymeni vo vretene.

Upozornenie
Orientacia uhla a polohy reznej hrany

Polia ,Beta® a ,,Obrabanie proti“ sa musia vzdy zadavat’ spolocne.

Upozornenie
Vyber datového bloku naklapania

V pripade existencie iba jedného datového bloku naklapania nie je k dispozicii vyberové
pole ,TC

ReSpektujte aj suvisiace udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri bruske na valcové plochy)
10.3 Meranie v JOG

10.3 Meranie v JOG

10.3.1 Nastavenie brasneho kotuca pri braseni

V maskach suvisiacich s meranim nastroja existuju zadavacie polia na nastavenie brisneho
kotuca, resp. orovnavaca.

Nastavenie nastrojov pri osi B

e TC
Nazov datového bloku naklapania
Upozornenie: V pripade existencie iba jedného datového bloku naklapania nie je k
dispozicii vyberové pole ,TC*.
e
Zadanie uhla na nastavenie orientacie nastroja

e Obrabanie proti
ano: obrabanie proti polohe reznej hrany
nie: obrabanie na strane polohy reznej hrany

10.3.2 Ruéné meranie brasneho nastroja (s osou B)

Vzt'azny bod
Pri merani dizky X alebo Z sluZi orovnavaé ako vztazny bod.

Vzt'azny bod orovnavaca moze pritom reprezentovat’ posunutie nulového bodu alebo
orovnavaci nastroj. Toto nastavenie je nemenne ulozené v parametroch stroja a uréuje ho
vyrobca stroja.

{o} Vyrobca stroja
Res$pektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Postup

w 1. Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj* prevadzkovy rezim ,JOG*.

|

Machine

Wy
UL

JOG

1 Merat 2. Stlacte programové tlaCidlo ,Meranie nastroja“.
+  nastr,

Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri briaske na valcové plochy)

10.3 Meranie v JOG

Meranie
kotuéa

Uybrat’ 4.
nastroj

» 5.
0K

Z0Znam
nastrojou

In
manual

o 6.

SELECT

Uybrat’ 7.
orovnavac

v
0K

Select
work offs.

In
manual

X

Set 10.

lenath

Stlacte programové tlagidlo ,Merat’ kotuc®.

Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat’ nastroj“.
Otvori sa okno ,Vyber nastroja“.

Zvolte v okne ,Vyber nastroja“ brisny nastroj, ktory chcete zmerat, a
stlacte programové tlacidlo ,OK*.

Poloha reznej hrany musi byt zadana v Zozname nastrojov.
- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Zoznam nastrojov*, zvolte v Zozname na-
strojov brusny nastroj, ktory chcete zmerat', a stlacte programové tlacidlo
,D0 ruéného*.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: brusny kotuc*.
Zvolte vo vyberovom poli ,Vztazny bod* zaznam ,Orovnavad”.

Umiestnite kurzor do pola ,TR*, stladte programové tlaCidlo ,Vybrat' orov-
navac*, zvolte orovnavag, ktory chcete pouzit' na meranie dizky nastroja,
a stlacte programové tlacidlo ,OK*.

- ALEBO -
Umiestnite kurzor do pola ,Posun. nul. bodu* a stlaéte programové tla-
¢idlo ,Vybrat' PNB*.

Zvolte v okne ,Posunutie nulového bodu — G54 ... G509 pozadované
posunutie nulového bodu a stlacte programové tlacidlo ,Do ru¢ného*.

Stlaéte programové tlagidlo ,X* alebo ,Z* podia toho, ktort dizku nastroja
chcete zmerat..

Naskrabnite orovnavac nastrojom.

Stlaéte programové tlagidlo ,Nastavit’ dizku“.

Dizka nastroja sa vypodita automaticky a zada sa do Zoznamu nastrojov.
Pritom sa automaticky zohladni aj poloha reznej hrany.

Upozornenie

Aktivny brisny nastroj

Meranie nastroja je mozné vykonavat’ iba s aktivnym brisnym nastrojom.

282
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Brusenie s osou B (iba pri bruske na valcové plochy)

10.3 Meranie v JOG

10.3.3 Ruéné meranie orovnavaca (s osou B)

Vzt'azny bod

Brusny kotué slGzi pri merani dizky X a dizky Z ako vztazny bod.

Postup

M,

|

Machine

Wy
UL

JOG

1 Merat 2.

+  nast

Meranie 3.

orovnavadca

1.

Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj* prevadzkovy rezim ,JOG*.

Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ nastr.”.

Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ orovnavac®.

Orovnavaé ako nastroj

Uybrat 4.

orovnavac

2 5.

0K

Z0znam
nastrojou

In
manual

Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat’ orovnavac®.
Otvori sa okno ,Vyber nastroja“.

Zvolte v okne ,Vyber nastroja“ orovnavaci nastroj, ktory chcete zmerat’,
a stlacte programové tlacidlo ,OK*.

Poloha reznej hrany musi byt zadana v Zozname nastrojov.
- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Zoznam nastrojov*, zvolte v Zozname na-
strojov orovnavaci nastroj ur€eny na meranie a stlacte programové tla-
¢idlo ,Do ruéného”.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: orovnavac®.
- ALEBO -

Orovnava¢ ako posunutie nulového bodu

Select
work offs.

In
manual

Uybraf 6.

brils. kotié

v 7.

0K

Brusenie

Umiestnite kurzor do pola ,Posun. nul. bodu® a stladte programové tla-
¢idlo ,Vybrat’ PNB*.

Zvolte v okne ,Posunutie nulového bodu — G54 ... G509 pozadované

posunutie nulového bodu a stladte programové tlacidlo ,Do ru¢ného*.

Umiestnite kurzor do pola , TR*, stlaéte programové tlagidlo ,Vybrat brus.

kotuc®.

Zvolte brasny kotug, ktory chcete pouzit’ na meranie dizky orovnavada a
stlacte programové tlacidlo ,OK*.
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10.3 Meranie v JOG

Set
lenath

10.3.4

Predpoklad

10.

Stlaéte programové tlagidlo ,X* alebo ,Z* podia toho, ktort dizku nastroja
chcete zmerat..

Naskrabnite orovnavac brusnym kotu¢om.
Stlaéte programové tlagidlo ,Nastavit’ dizku“.

Kalibracia osi naklapania

Pred kalibraciou sa musi vymenit’ brasny kotug.

Postup

M,

el

Machine

Wy
UL

JOG

Merat
#EM naste.

Os
naklapania

CYCLE
START

pa
UloZit

pa
UloZit

B
Ulodit

p2
UloZit

284

10.

1.

Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj* prevadzkovy rezim ,JOG*.

Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ nastr.”.

Stlacte programové tlacidlo ,,Os naklapania®.
Otvori sa okno ,Kalibracia: os naklapania®“.

Zvolte vo vyberovom poli ,TC* pozadovany datovy blok naklapania a vo
vyberovom poli ,Obrabanie proti“ zvolenim zaznamu ,ano” alebo ,nie*
stranu polohy reznej hrany, ktora sa ma opracovat..

Zvolte meraciu os (X alebo Z).
Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.

Prvy uhol B sa automaticky nato€i do nemenne preddefinovaného uhla s
hodnotou 0° stupriov.

Nasledne naskrabnite obrobok a stlaéte programové tlacidlo 30 Ulozit™.

Zadaijte do poli 31 alebo ,R32“ pozadované uhly, naskrabnite obrobok a
stlacte prislusné programové tlacidla ,31 Ulozit* alebo ,R2 Ulozit“.

Brusenie
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10.3 Meranie v JOG

m Po vykonani vetkych merani sa méze vykonat vypocet.

Uypoiitat 12.  Stlacte programové tlacidlo ,Vypocitat™.

Ako vysledok merania sa zobrazi vektor ofsetu L3 (X a Z) datového bloku
naklapania.

Upozornenie

Kalibraciu je mozné vykonavat iba s aktivnym nastrojom.

Brusenie
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10.3 Meranie v JOG

Brusenie
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Zabranenie koliziam

Pomocou funkcie Zabranenie koliziam mate moznost' zabranit’ koliziam pocas opracovania
obrobku, resp. pri vytvarani programov, a tym predist’ poSkodeniam.

Softvérova volba
Pre pouzitie tejto funkcje pre geometricky jednoduché prvky ochrannej oblasti po-
trebujete softvérovu volbu ,Zabranenie koliziam ECO (stroj)“.

Softvérova volba

Pre pouZitie tejto funkcie aj pre prvky ochrannej oblasti v datovom formate STL

a NPP potrebujete softvérovu volbu ,Zabranenie koliziam (stroj, pracovny priestor)®.
(Len 840D sl)

Softvérova volba

Pre pouzitie tejto funkcie navySe aj pre samostatné realizacie aplikacie na zabrane-
nie koliziam potrebujete softvérovu volbu ,Zabranenie koliziam ADVANCED (stroj,
obrobok)*.

(Len 840D sl)

{é‘-} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Zakladom pre Zabranenie koliziam je model stroja. Kinematika stroja je opisovana ako
kinematicky retazec. Na tieto retazce sa pre Casti stroja, ktoré sa maju chranit, pripajaju
ochranné oblasti. Geometria ochrannych oblasti je opisana prostrednictvom prvkov
ochrannych oblasti. Tymto sa riadiaci systém dozvie, ako sa tieto pohybuju v siradnicovom
systéme stroja v zavislosti od polohy strojovych osi. Nasledne definujete kolizne pary, t. j. vzdy
dve ochranné oblasti, ktoré sa maju navzajom monitorovat'.

Funkcia ,Zabranenie koliziam*“ pravidelne prepocitava vzdialenost tychto ochrannych oblasti.
Ked sa priblizia dve ochranné oblasti a dosiahnu pritom urcitu bezpecnostnu vzdialenost,
zobrazi sa alarm a program sa zastavi pred prisluSnym pojazdovym blokom, resp. pohyb
pojazdu sa zastavi.

Upozornenie

Monitorovanie kolizii plati iba pre jednokanalové stroje.

Brusenie
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Zabranenie koliziam

Upozornenie
Zreferované osi

Aby sa monitorovali ochranné oblasti, musia byt zname polohy osi v priestore stroja. Preto je
Zabranenie koliziam aktivnhe az po zreferovani.

POZOR

Nekompletna ochrana stroja

Nekompletné modely (napr. €asti stroja bez vytvoreného modelu, obrobky alebo
novoprinesené predmety do pracovného priestoru), ako aj nepresnosti pri hodnotach a
rozmeroch mozu viest' ku koliziam.

Literatdra
Presnejsie vysvetlenie k Zabraneniu koliziam najdete v nasledujucej literature:
Priru¢ka pre funkcie — Zvlastne funkcie:
e Kapitola: ,Kinematicky retazec (K7)“
e Kapitola: ,Geometrické vytvorenie modelu stroja (K8)*
e Kapitola: ,Zabranenie koliziam, interné (K9)*

e Kapitola: ,Zabranenie koliziam, externé (K11)*

Brusenie
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Zabranenie koliziam

11.1 Zapnutie funkcie Zabranenie koliziam

111 Zapnutie funkcie Zabranenie koliziam

Predpoklad

® Funkcia Zabranenie koliziam je nastavena a je pritomny aktivny model stroja.

® V nastaveni ,Zabranenie koliziam* je pre prevadzkovy rezim AUTO, resp. pre prevadzkové
rezimy JOG a MDA zvolené Zabranenie koliziam.

Postup

i
M,
Machine

=)

AUTO

& Real
simul.

- ALEBO -

Real
=" simul.

Further
Views

Priestor
stroja

Brusenie

Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj*

Stlacte tladidlo <AUTO>.

Stlaéte programové tlagidlo ,Simultanne vykresiovanie®.

Stlaéte programové tlagidla ,Dalie zobrazenia“ a ,Priestor stroja“.

Pri simultdnnom vykresiovani sa zobrazi aktivny model stroja.
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Zabranenie koliziam

11.2 Nastavenie funkcle Zabranenie koliziam

11.2

Postup

290

Nastavenie funkcie Zabranenie koliziam

Prostrednictvom okna ,Nastavenia“ mate moznost’ zapnut’ alebo vypnut Zabranenie koliziam
pre systémovu oblast’ Stroj (prevadzkové rezimy AUTO, ako aj JOG/MDA) osobitne pre stroj

a nastroje.

Pomocou parametrov stroja definujete, od ktorej Urovne ochrany sa méze zapnut a vypnut’
funkcia zabranenia koliziam pre stroj, resp. nastroje v prevadzkovych rezimoch JOG/MDA,

resp. AUTO.

,{g} Vyrobca stroja
Respektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Nastavenie Dosledok
Prevadzkovy rezim JOG/ Kompletne zapnete alebo vypnete funkciu zabranenia koliziam pre pre-
MDA vadzkové rezimy JOG/MDA.
Zabranenie koliziam
Prevadzkovy rezim AUTO Kompletne zapnete alebo vypnete funkciu zabranenia koliziam pre pre-
Zabranenie koliziam vadzkovy rezim AUTO.
JOG/MDA Ked je funkcia zabranenia koliziam zapnuta pre prevadzkové rezimy
Stroj JOG/MDA, monitoruju sa minimalne
ochranné oblasti stroja.
Tento parameter nemozno zmenit.
AUTO Ked je funkcia zabranenia koliziam zapnuta pre prevadzkovy rezim AU-
Stroj TO, monitoruju sa minimaine
ochranné oblasti stroja.
Tento parameter nemozno zmenit.
JOG/MDA Zapnete alebo vypnete funkciu zabranenia koliziam ochrannych oblasti
Nastroje nastroja pre prevadzkové rezimy JOG/MDA.
AUTO Zapnete alebo vypnete funkciu zabranenia koliziam ochrannych oblasti
Nastroje nastroja pre prevadzkovy rezim AUTO.
v 1. Zvoite systémovu oblast’ ,Stroj".
—
Machine
AN 2. Zvolte prevadzkovy rezim ,JOG*, ,MDA" alebo ,AUTO".
VL
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Priru¢ka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SAQ




Zabranenie koliziam

>

lx Hasta-
Ue yenia

Collision
avoidance

O

SELECT

Brusenie

11.2 Nastavenie funkcie Zabranenie koliziam

Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Nastavenia®“.

Stlacte programové tlacidlo ,Zabranenie koliziam®.
Otvori sa okno ,Zabranenie koliziam®.

Zvolte pre pozadované prevadzkové rezimy (napr. pre JOG/MDA) v riad-
ku ,Zabranenie koliziam* zapis ,zapnuté®, aby ste Zabranenie koliziam
zapli, resp. ,vypnuté®, aby ste Zabranenie koliziam vypli.

Deaktivujte zaskrtavacie poli¢ko ,Nastroje”, ked chcete nechat’ monito-
rovat’ iba ochranné oblasti stroja.
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11.2 Nastavenie funkcle Zabranenie koliziam

Brusenie
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Viackanalové zobrazenie 1 2

12.1 Viackanalové zobrazenie

Viackanalové zobrazenie vam umoznuje sledovat’ v nasledujucich systémovych oblastiach
viaceré kanaly sucasne:

® Systémova oblast’ ,Stroj*

® Systémova oblast’ ,Program®

Brusenie
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Viackanalové zobrazenie

12.2 Viackanalové zobrazenie v systémovej oblasti ,Strof*

12.2

294

Viackanalové zobrazenie v systémovej oblasti ,Stroj*

Pri stroji s viacerymi kanalmi mate moznost sledovat’ a ovplyviovat priebeh viacerych
programov sucasne.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Zobrazenie kanalov v systémovej oblasti ,Stroj*

V systémovej oblasti ,Stroj“ mdzete nechat’ su€asne zobrazit’ 2 - 4 kanaly.

Prostrednictvom nastaveni definujete, ktoré kanaly a v akom poradi sa zobrazia. Tu tiez
nastavite, Ci chcete niektory kanal skryt.

Upozornenie

Prevadzkovy rezim ,REF POINT“ sa zobrazi iba v jednokanalovom zobrazeni.

Viackanalové zobrazenie

Na uzivatelskom rozhrani sa siiéasne zobrazi 2 — 4 kanalov v kanalovych stipcoch.
® Pre kazdy kanal sa zobrazia 2 okna nad sebou.

® \/ hornom okne sa vzdy nachadza zobrazenie skutoCnej hodnoty.

® V/ dolnom okne sa pre obidva kanaly zobrazi rovnaké okno.

® Zobrazenie v dolnom okne zvolite prostrednictvom zvislej listy programovych tlacidiel.
Pri volbe prostrednictvom zvislych programovych tlacidiel platia nasledujice vynimky:

— Programové tlacidlo ,Skuto¢né hodnoty SSS* prepne suradnicovy systém obidvoch
kanalov.

— Programové tlacidla ,Skuto¢na hodnotu Zoom* a ,VSetky G funkcie* prepnu do
jednokanalového zobrazenia.

Jednokanalové zobrazenie

Ak chcete pri vaSom stroji s viacerymi kanalmi sledovat’ vzdy iba jeden kanal, prepnite na trvalé
jednokanalové zobrazenie.

Vodorovné programové tlacidla

* Vyhladavanie vety
Pri volbe vyhladavania vety ostane zachované viackanalové zobrazenie. Zobrazenie vety
sa odkryje ako okno vyhladavania.

e OQOvplyvnenie programu
Okno ,,Ovplyvnenie programu“ sa zobrazi pre kanaly naprojektované vo viackanalovom
zobrazeni. Tu zadané data platia pre tieto kanaly spolo¢ne.

e Ak stlacite niektoré z dalSich vodorovnych programovych tladidiel v systémovej oblasti
~otroj* (napr. ,Prepisat®, ,Synchrénne akcie®), prepnete do prechodného jednokanalového
zobrazenia. Ak opat zatvorite okno, vratite sa naspat’ do viackanalového zobrazenia.

Brusenie
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Viackanalové zobrazenie

12.2 Viackandlové zobrazenie v systémovej oblasti ,Strof*

Prepnutie medzi jednokanalovym a viackanalovym zobrazenim

™ Stlacte tla¢idlo <STROJ>, aby ste nakratko prepinali medzi jednokanalo-
T vym a viackanalovym zobrazenim v oblasti stroja.

Stlacte tlac";idlq <NEXT WINDOW?>, aby ste prepinali v ramci jedného
WaEn kanalového stlpca medzi hornym a dolnym oknom.

Editovanie programu v zobrazeni vety

@ Jednoduché editovacie procesy mézete vykonavat tak, ako obvykle, pro-
strednictvom tlaCidla <INSERT> v aktualnom zobrazeni vety.

INSERT

Ak nepostacuje miesto, prepnite do jednokanalového zobrazenia.

Spustenie programov
Na spustenie programu zvoite na stroji jednotlivé kanaly.

Predpoklad
® Nastavené su viaceré kanaly.

® Zvolené je nastavenie ,2 kanaly“, ,3 kanaly®, resp. ,4 kanaly*.

Zobrazenie/skrytie viackanalového zobrazenia

v 1. Zvolte systémovu oblast’,Stroj*
| R |
Machine
AN 2. Zvolte prevadzkovy rezim ,JOG*, ,MDA" alebo ,AUTO".
=)
AUTO
> 3. Stlacte tlac¢idlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Nastave-
nia“.
1% Masta-
e yenia
Miti-chan. 4. Stlacte programové tlagidlo ,Viackanalové zobrazenie®.
view

Brusenie
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12.2 Viackanalové zobrazenie v systémovej oblasti ,Strof*

2906

T.F.5

Zvolte v okne ,Nastavenia pre viackanalové zobrazenie® vo vybe-
rovom poli ,Zobrazenie“ pozadovany zapis (napr. ,2 kanaly“) a de-
finujte kanaly, ako aj poradie pre zobrazenie.

V zakladnom obraze prevadzkovych rezimov ,AUTO", ,MDA" a
~JOG" sa horné okna lavého a pravého kanalového stipca obsadia
oknom so skutoé¢nymi hodnotami.

Stlacte programové tlacidlo ,T, S, F*, ked chcete sledovat okno T,
F, S*

Okno , T, F, S" sa zobrazi v dolnom okne lavého a pravého kana-
lového stlpca.

Upozornenie:

Programové tladidlo , T, F, S* je pritomné iba pri menSich ovlada-
cich paneloch, t. j. do OP012.

Brusenie
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12.3 Viackanalové zobrazenie pri velkych oviddacich paneloch

12.3 Viackanalové zobrazenie pri velkych ovladacich paneloch

Pri ovladacich paneloch OP015, OP019, ako aj na PC mate moznost nechat’si zobrazit vedia
seba az 4 kanaly. Toto vam ulahéuje vytvorenie a spustenie viackanalovych programov.

Ramcové podmienky

e OPO015 s rozligenim 1024 x 768 pixelov: viditeiné az 3 kanaly

e OP019 s rozligenim 1280 x 1024 pixelov: viditeiné az 4 kanaly
® Pre prevadzkovanie OP019 je potrebny PCU50.5

3-/4-kanalové zobrazenie v systémovej oblasti ,Stroj*

Prostrednictvom nastavenia Viackanalové zobrazenie zvolite kanaly a definujete zobrazenie.

Zobrazenie kanalu

Zobrazenie v systémovej oblasti ,Stroj*

Zobrazenie 3 kanalov

Pre kazdy kanal sa nad sebou zobrazia nasledujuce okna:
® Okno so skuto€nymi hodnotami

e OknoT,F,S

® Okno so zobrazenim vety

Vyber funkcii

® Ak stlacite niektoré zo zvislych programovych tlacidiel, okno T, F, S sa
prekryje.

Zobrazenie 4 kanalov

Pre kazdy kanal sa nad sebou zobrazia nasledujuce okna:
® Okno so skuto¢nymi hodnotami

e G funkcie (programové tlacidlo ,G funkcie® odpada). K programovému
tlaCidlu ,VSetky G funkcie* sa dostanete prostrednictvom tlacidla Ponuka
dopredu.

e OknoT,S,F

® Okno so zobrazenim vety

Vyber funkcii

e Ak stlacite niektoré zo zvislych programovych tlacidiel, okno so zobrazenim

G kodu sa prekryje.

Prepinanie medzi kanalmi

1...n

CHANMNEL

==

NEXT
WiNDow

Brusenie

Stlacte tlacidlo <CHANNEL>, aby ste prepinali medzi kanalmi.

Stlacte tlacidlo <NEXT WINDOW>, aby ste prepinali v ramci jedného
kanalového stlpca medzi tromi, resp. Styrmi nad sebou zoradenymi ok-
nami.
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12.3 Viackanalové zobrazenie pri velkych oviddacich paneloch

Upozornenie
Zobrazenie 2 kanalov

Na rozdiel od mensSich ovladacich panelov je v systémovej oblasti ,Stroj pri zobrazeni 2
kanalov viditeIné okno T, F, S.

Systémova oblast' Program

V editore mbZete nechat’ zobrazit' vedia seba az 10 programov.

Znazornenie programu

Prostrednictvom nastaveni v editore mate moznost definovat' Sirku programov v okne editora.
Tymto mozno rozdelit’ programy rovhomerne alebo nechat’ zobrazit’ SirSi stlpec s aktivhym
programom.

Stav kanalu

V zobrazeni stavu kanalu sa v pripade potreby zobrazia kanalové hlasenia.

r{:c} Vyrobca stroja
Respektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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12.4 Nastavenie viackanalového zobrazenia

12.4 Nastavenie viackanalového zobrazenia

Nastavenie Vyznam

Zobrazenie Tu definujete, koiko kanalov sa zobrazi.
e 1 kanal

e 2 kanaly

e 3 kanaly

® 4 kanaly

Vyber kanélov a poradie | Zadate, ktoré kanaly a v akom poradi sa zobrazia vo viackanalovom zo-
(pri zobrazeni ,2 - 4 kana- | Prazeni.

Iy*)
Viditeiné Tu zadate, ktoré kanaly sa zobrazia vo viackanalovom zobrazeni. Takto
(pri zobrazeni ,2 - 4 kana- mdzete prechodne skryt’ kanaly zo zobrazenia.

ly”)

Priklad
Vas stroj ma 6 kanalov.
Naprojektujete kanaly 1 - 4 pre viackanalové zobrazenie a definujete poradie zobrazenia (napr.
1,3, 4,2).
Vo viackanalovom zobrazeni mbzete pri prepinani kanalov prepinat’ iba medzi ’Eymi kanalmi,
ktoré su naprojektované pre viackanalové zobrazenie, vSetky ostatné sa nezohladhuju. Ak
prepnete pomocou tla¢idla <CHANNEL> kanal v systémovej oblasti ,Stroj* dalej, ziskate
nasledujluce zobrazenia: Kanaly ,1“ a ,3%, kanaly ,3" a 4% kanaly ,4“ a ,,2“. Kanaly ,5" a 6" sa
vo viackanalovom zobrazeni nezobrazia.
V jednokanalovom zobrazeni prepinate medzi véetkymi kanalmi (1...6) bez zohladnenia
naprojektovaného poradia pre viackanalové zobrazenie.
Pomocou Ponuky kanalov mdzete vzdy zvolit' vSetky kanaly, aj tie, ktoré nie su naprojektované
pre viackanalové zobrazenie. Ak prepnete do niektorého kanalu, ktory nie je naprogramovany
pre viackanalové zobrazenie, automaticky sa prepne do jednokanalového zobrazenia.
Neexistuje ziadne automatické spatné prepinanie do viackanalového zobrazenia, aj ked sa
opat zvoli kanal, ktory je naprojektovany pre viackanalové zobrazenie.
Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj".
M,
Machine
AMA 2. Zvolte prevadzkovy rezim ,JOG*, ,MDA" alebo ,AUTO*.
5
AUTO
Brusenie
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12.4 Nastavenie viackanadlového zobrazenia

> 3. Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Nastavenia®“.
1% Hasta-
Ue uenia
Miti-chan. 4. Stlacte programové tlacidlo ,Viackanalové zobrazenie®.
view Otvori sa okno ,Nastavenia pre viackanalové zobrazenie".

5. Nastavte viackanalové, resp. jednokanalove zobrazenie a definujte, ktoré
kanaly sa maju zviditelnit' v systémovej oblasti ,Stroj* a v editore a v akom
poradi.

Brusenie
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13.1 Zoznam K spravovaniu nastrojov

V zoznamoch v oblasti nastroja sa zobrazia vSetky nastroje a v pripade, ak su konfigurované,
aj vSetky miesta v zasobniku, ktoré su v NC zalozené, resp. konfigurované.

VSetky zoznamy ukazuju rovnaké nastroje v rovnakom usporiadani. Pri prepinani medzi
zoznamami ostava kurzor na rovnakom nastroji v rovnakej Casti zobrazenia.

Zoznamy sa odliSuju zobrazenymi parametrami a obsadenim programovych tlacidiel.
Prepinanie medzi zoznamami je cielenou zmenou z jednej tematickej oblasti do d'alSe;j.

® Zoznam nastrojov
Zobrazia sa vSetky parametre a funkcie pre zalozenie a nastavenie nastrojov.

e Opotrebovanie nastrojov
Tu sa nachadzaju vSetky parametre a funkcie, ktoré budu potrebné pocCas beziacej
prevadzky, napr. opotrebovanie a monitorovacie funkcie.

e Zasobnik
Tu najdete parametre a funkcie k nastrojom/miestam v zasobniku, ktoré sa vztahuju na
zasobnik, resp. miesto v zasobniku.

® Parametre nastroja OEM 3
Tento zoznam ma OEM k dispozicii na volné formovanie.
Triedenie zoznamov
Mate moznost’ menit’ triedenie v rdmci zoznamov:
e podia zasobnika,
e podia nazvu (identifikator nastroja abecedne),
e podia typu nastroja,
e podia T &isla (identifikator nastroja &iselne),

e podia D &isla.

Filtre zoznamov

Mate moznost filtrovat' zoznamy podia nasledujdcich kritérii:
® zobrazit' iba prvu reznu hranu,

® ba pripravené nastroje,

® jba nastroje s dosiahnutou vystraznou hranicou,

® iba zablokované nastroje,

® iba nastroje s oznacenim ako aktivne.

Brusenie
Priru¢ka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SA0 301



Sprava nastrojov

13.1 Zoznam k spravovaniu nastrojov

Funkcie vyhladavania

Mate moznost vyhladavat' v zoznamoch nasledujtice objekty:
e Nastroj

® Miesto v zasobniku

e \/oIné miesto

Brusenie
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13.2 Spravovanie zasobnika

13.2 Spravovanie zasobnika

Podia konfiguracie podporuji zoznamy nastrojov spravovanie zasobnika.

Funkcie spravovania zasobnika

® Pomocou vodorovného programového tlacidla ,Zasobnik® ziskate zoznam, v ktorom sa
zobrazia nastroje s datami tykajucimi sa zasobnika.

e V zoznamoch sa zobrazi stipec Zasobnik/miesto v zasobniku.
e Zoznamy sa v zakladnom nastaveni zobrazia roztriedené podia miest v zasobniku.

e V titulnom riadku réznych zoznamov sa zobrazi zasobnik, ktory je zvoleny pomocou
kurzora.

e V Zozname nastrojov sa zobrazi zvislé programové tlagidlo ,Volba zasobnika“.

® Nastroje sa mbzu prostrednictvom Zoznamu nastrojov zalozit', resp. vylozit’ zo zasobnika.

{é"} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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13.3 Typy nastrojov

13.3 Typy nastrojov

Pri zalozeni nového nastroja mate k dispozicii vyber réoznych typov nastrojov. Typ nastroja
uréuje, ktoré geometrické udaje su potrebné, a ako sa tieto prepoditaju.

Typy nastrojov

MNouy nastroj - favorit

Tup Identifikator
488 |- Brasny kotai
498 - Orovnavad
494 - Orounau kladka
496 |- | Orovn. koliesko
718 - 3D-meraci snimai

_,
=

Fr N YWy
Il =52%®m 5
== F 7 =1
===
bbb db 45

== |E %;:3_,

Obrézok 13-1  Priklad pre Zoznam obitbenych nastrojov (brisenie do gulata)

MNouj nastroj - favorit

Typ Identifikator
418|- Brusny kotod
498 - Orovnavac
495 - Orounau kladka
497 - | Oroun. koliesko
718 - 3D-meraci snimai

Pol. nastroja
G808y

|
== 5| L
l=x5%
== = |y
W@sﬁ

b b b 4

Obrazok 13-2  Priklad pre Zoznam obitibenych nastrojov (brisenie na plocho)

Mouj nastroj — brasny nastroj
Typ Identifikator
488 |- Brusny kotod
498 |- Orovnavai
494 - Orovnau kladka
496 |- Oroun. koliesko

Pnl nastroja
g% g
&Py

F N A Y N
-_nlJ%'T:::l
= 2| 2
==&
= =

v

Obrézok 13-3  Ponuknuté nastroje v okne ,Novy nastroj — brisne nastroje* (brisenie do guiata)
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MNouy nastroj - brasny nastroj
Tup Identifikator

418 - Brasny kotog

498 |- Orovnavai

495 - Orounau kladka

497 - Oroun. kolieskno

Pol. nastroja

13.3 Typy ndstrojov

Obrazok 13-4  Ponuknuté nastroje v okne ,Novy nastroj — brisne nastroje (brisenie na plocho)

Nouy nastroj - zulastne nastroje

Tup Identifikator
718 - 3D-meraci snimac
711 - |Snimat hran
712 -|Monosonda
13 -|Dotyk v tvare L
714 - Hviezdicovy dotyk
725 - Kalibr. nastroj

Obrazok 13-5  Ponuknuté nastroje v okne ,Novy nastroj — zvlastne nastroje”

Brusenie
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13.4 Kdtovanie nastrojov

13.4 Kétovanie nastrojov
V tejto kapitole ziskate prehiad o kétovani nastrojov.

Typy nastrojov
Zapisy v napr. :
parametroch néstrojov G18: Rovina Z/X 4
$TC_DP1 | 400 F
$TC_DP3 | Dizka 1 X T e
$TC_DP4 | Dizka 2 B
$TC_DP6 | Polomer 3
, z s
Ucinok N
= o Polomer
Dizka 1 naY
G17 |Dizka 2 na X
Nepouzivané Polomer na X/Y
parametre sa musia : Dizka 1 na X
nastavit' na hodnotu 0. | G18 |Dizka 2 naZ -
Polomer na Z/X Dizka 2 (2)
Dizka 1na Z F: Vztazny bod nosic¢a nastroja
G19 |Dizka 2 naY
Polomer na Y/Z
Obrazok 13-6  Brusny kotu¢
@ iz
g Dlzka m
0 I
& Dizka u
Obrazok 13-7 3D meracia sonda
'{:‘%} Vyrobca stroja
Dizka nastroja sa zmeria aZ po stredovy bod guli¢ky alebo aZ po obvod guligky.

ReSpektuijte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Upozornenie
3D meracia sonda sa musi pred prvym pouzitim kalibrovat'.

Brusenie
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13.5

13.5.1

Zoznam nastrojov

Zoznam nastrojov

13.5 Zoznam néstrojov

V Zozname nastrojov sa zobrazia vSetky parametre a funkcie, ktoru budu potrebné na
zaloZenie a nastavenie nastrojov.

Kazdy nastroj je jednoznacne identifikovany prostrednictvom identifiktora nastroja a Cisla

sesterského nastroja.

Pri zobrazeni nastrojov, t. j. pri zobrazeni poléh reznych hran, sa zohladni stradnicovy systém

stroja.

Parametre nastrojov

Brusenie

*ak je aktivované vo vol-
be zasobnika

Nadpis stipca Vyznam
Miesto Cislo zasobnika/miesta
o Cisla miest v zasobniku
Najskor sa uvedie Cislo zasobnika a potom ¢&islo miesta v zasobniku.
Ak je pritomny iba jeden zasobnik, zobrazi sa iba Cislo miesta.
® Preberacie miesto
‘IZV o Nakladaé
B e Vkladacia stanica
BS ® Miesto vkladania
Priinych typoch zasobnikov (napr. pri ret'azci) sa mézu dodatoéne zobrazit’
nasledujuce symboly:
W ® Miesto vretena ako symbol
el ® Miesta pre podavac 1 a podavac 2 (plati iba pri pouziti vretena s

dvojitym podavacom) ako symbol.

Typ

Typ nastroja

V zavislosti od typu nastroja (zobrazeny ako symbol) sa zobrazia urcité
parametre korekcie nastroja.

Symbol oznacuje polohu nastroja, ktora sa zvolila pri zakladani nastroja.

O

SELECT

Pomocou tlagidla <SELECT> mate moznost zmenit’ polohu nastroja alebo
typ néstroja.

Nazov nastroja

Identifikacia nastroja prebieha prostrednictvom nazvu a Cisla sesterského
nastroja. Nazov mozete zadat’ ako text alebo &islo.

Upozornenie: Maximalna diZka pre nazov nastrojovych nazvov je 31 ASCI

znakov. Pri azijskych znakoch alebo Unicode znakoch sa pocet znakov
znizuje. Nasledujuce zvlastne znaky su nepripustné: | #".

ST Cislo sesterského nastroja (pre stratégiu nahradného nastroja).
D Cislo reznej hrany
J kotuca Priemer kotuca

(pri brusnom kotugi — typ 400, typ 410)

Prirucka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SA0
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13.5 Zoznam néstrojov

Nadpis stipca

Vyznam

Dizka X alebo dizka Z
— brisenie do gulata

DiZka nastroja
Geometrické data pre dizku X, resp. dizku Z

Dizka Y alebo dizka Z
— brusenie na plocho

diZka nastroja
Geometrické data pre dizku Y, resp. dizku Z

Polomer reznej hrany

Polomer nastroja (pri brisnom kotuci — typ 400, typ 410; orovnavaci —
typ 490, orovnavacej kladke — typ 495, orovnavacom koliesku — typ 497)

(0] Priemer nastroja
(pri 3D meracej sonde — typ 710; snimaci hran — typ 711; monosonde —
typ 712; sonde s dotykom v tvare L — typ 713; kalibranom nastroji — typ 725)
Vonkajsi @ Vonkajsi priemer

(pri sonde s hviezdicovym dotykom — typ 714)

DalSie parametre

Ked ste nastavili jednoznaéné &isla reznych hran, zobrazia sa tieto v prvom stipci.

Nadpis stipca Vyznam

D ¢. Jednoznaéné cislo reznej hrany

SN Cislo reznej hrany

EC Nastavovacie korekcie

O Zobrazenie pritomnych nastavovacich korekcii

Literatdra

Prostrednictvom konfiguracného suboru definujete vyber parametrov v zozname.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, tdaje od vyrobcu stroja.

Informacie o konfiguracii a nastaveni Zoznamu nastrojov najdete v nasledujucej literature:
Priru¢ka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl

Symboly v Zozname nastrojov

Symbol/ Vyznam

Oznaéenie

Typ nastroja

Cerveny kriz X Nastroj je zablokovany.

Zlty trojuholnik — pic dolu

Vystrazna hranica je dosiahnuta.

Zlty trojuholnik — $pic hore

Nastroj sa nachadza vo zvlastnom stave.

Umiestnite kurzor na oznaceny nastroj. Tooltip uvedie
kratky popis.

Zeleny ram&ek

Nastroj je predvoleny.
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13.5 Zoznam néstrojov

Symbol/ Vyznam
Oznaéenie

Cislo zasobnika/miesta

Zelena dvoijita Sipka Miesto v zasobniku sa nachadza na mieste vymeny.
Siva dvojita Sipka Miesto v zasobniku sa nachadza na mieste vkladania.
Cerveny kriz p. 4 Miesto v zasobniku je blokované.

’{:‘:";} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
2. Stlacte programové tla€idlo ,Zoznam nastrojov*.
Otvori sa okno ,Zoznam nastrojov*.
13.5.2 DalSie data

Pre nasledujuci typ nastroja su potrebné dodatocné geometrické data, ktoré nie su ulozené v
zobrazeni Zoznamu nastrojov.

Typy nastrojov s dodatoénymi geometrickymi udajmi

Typ nastroja Dodato¢né parametre

710 3D sonda Dizka geometrie (dizka X, dizka Y, dizka Z)

Dizka opotrebovania (Adizka X, Adizka Y, Adizka Z)
Dizka adaptéra (dizka X, dizka Y, dizka 2)

712 monosonda Dizka geometrie (dizka X, dizka Y, dizka Z)

Dizka opotrebovania (Adizka X, Adizka Y, Adizka Z)
Dizka adaptéra (dizka X, dizka Y, dizka Z)
Korekény uhol (uhol)

713 L-sonda Dizka geometrie (dizka X, dizka Y, dizka Z)

Dizka opotrebovania (Adizka X, Adizka Y, Adizka Z)
Dizka adaptéra (dizka X, dizka Y, dizka Z)
Korekény uhol (uhol)

Dizka ramena (dizka)

Brusenie
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13.5 Zoznam néstrojov

Typ nastroja Dodato&né parametre

714 hviezdicova sonda Dizka geometrie (dizka X, dizka Y, dizka Z)

Dizka opotrebovania (Adizka X, Adizka Y, Adizka Z)
Dizka adaptéra (dizka X, dizka Y, dizka Z)
Korekény uhol (uhol)

Priemer guidéky (@)

725 kalibraény nastroj Dizka geometrie (dizka X, dizka Y, dizka Z)
Dizka opotrebovania (Adizka X, Adizka Y, Adizka 2)
Dizka adaptéra (dizka X, dizka Y, dizka Z)

Prostrednictvom konfiguracného suboru mozete definovat, ktoré data sa zobrazia v okne
,DalSie data“.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Postup
1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
2. Zvolte v zozname prislusny nastroj, napr. uhlov( frézu.
fla!§ie 3. Stladte programové tlagidlo ,Dal$ie data“.
fala Otvori sa okno ,DalSie data — ...
Programové tlagidlo ,Dalsie data“ je aktivne iba vtedy, ked je zvoleny
nastroj, pre ktory je konfigurované okno ,DalSie data“.
13.5.3 Zalozenie nového nastroja
Okno ,Novy nastroj — obitibené nastroje” vam pri zakladani nového nastroja pontika mnozstvo
vybranych typov nastrojov, tzv. oblibené nastroje.
Ak sa pozadovany typ nastroja nenachadza v zozname obitibenych nastrojov, zvoite pomocou
prislusnych programovych tlacidiel pozadovany brusny alebo zvlastny nastroj.
Upozornenie
Brusne nastroje
Podia konfiguracie stroja mate k dispozicii dodatoéné brisne nastroje.
Postup
iiEi Zoznam 1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
nastr.
2. Umiestnite kurzor v Zozname nastrojov v polohe, v ktorej sa ma vlozit
nastro;.

Brusenie
310 Priruéka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SA0



Sprava ndstrojov

13.5 Zoznam néstrojov

MézZete pritom zvolit voiné miesto v zasobniku alebo aj pamat nastro-
jov NC mimo zasobnika.

V oblasti pamate nastrojov NC mbzete kurzor umiestnit’ aj na existujuci
nastroj. Data zobrazeného nastroja sa neprepisu.

Nouj 3. Stlacte programové tlacidlo ,Novy nastroj*“.
nastroj
Otvori sa okno ,Novy nastroj — obiiibené nastroje”.
avorit.
- ALEBO -
Bris.nas. Ked chcete zaloZit' nastroj, ktory sa nenachadza v zozname obitibe-
488-439 nych nastrojov, stlacte programové tladidlo ,Brus. nas. 400-499“ alebo
_ ALEBO - WwZVI. rTastr. 700-900 - | ’ ’ | o .
] Otvori sa okno ,Novy nastroj — brusne nastroje” alebo ,Novy nastroj —
2ul.nast. zvlastne nastroje.
788-9084
4. Zvolte nastroj tym, Ze umiestnite kurzor na prislusny typ nastroja a
symbol pozadovanej polohy reznej hrany.
5. Ked su pritomné viaceré ako 4 polohy reznych hran, zvoite pozadova-

nu polohu reznej hrany pomocou tlagidiel <Kurzor viavo>, resp. <Kur-
ZOor vpravo>.

v 6. Stlacte programové tlacidlo ,OK".

Nastroj sa prevezme do Zoznamu nastrojov s preddefinovanym na-
zvom. Ak sa kurzor nachadza v Zozname nastrojov na volnom mieste
zasobnika, vlozi sa nastroj na toto miesto.

Proces zalozenia nastroja mdze byt nastaveny inak.

Viaceré miesta vkladania

Ak ste nakonfigurovali pre zasobnik viaceré miesta vkladania, objavi sa pri vkladani nastroja
priamo na volnom mieste zasobnika, ako aj po stlateni programového tlacidla ,Zalozit*, okno
~Vyber zakladacieho miesta“.

Zvolte tu pozadované miesto vkladania a potvrdte vasu volbu stladenim programového tlagidla
»OK".
Dodato&né data

Pri prislugnej konfiguracii sa po volbe pozadovaného nastroja a potvrdeni pomocou ,OK* otvori
okno ,Novy nastroj*.

Tu mozete definovat’ nasledujuce data:
e Nazvy
® Typ miesta nastroja

e Velkost nastroja

Brusenie
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Literatara:
Popis konfiguraénych moznosti vam poskytne
PriruCka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl
13.5.4 Meranie nastroja — Zoznam nastrojov
Mate moznost’ merat’ parametre korekcie nastroja pre jednotlivé nastroje priamo zo Zoznamu
nastrojov.
Upozornenie
Meranie nastroja je mozné vykonavat iba s aktivnym nastrojom.
Postup
||§i Zoznam 1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
nastr.
Meranie 2. Zvolte v Zozname nastrojov nastroj, ktory chcete zmerat, a stladte pro-
nastroja gramové tlacdidlo ,Meranie nastroja“.
Dostanete sa do systémovej oblasti ,JOG" a merany nastroj sa zapise
*__ naste. do masky ,Meranie: dlzka Ru¢ne* v poli , T*.
Q 3. Zvolte &islo reznej hrany D a &islo sesterského nastroja ST.
SELECT
o 4.  Stladte programové tlagidlo ,X*, ,Y* alebo ,Z* podia toho, ktort dizku na-
stroja chcete zmerat..
z
5. Vykonajte najazd tymto smerom na obrobok, ktory chcete zmerat’ a urob-
te naskrabnutie.
6. Zadajte polohu hrany obrobku v X0, YO, resp. Z0.
Pokial nie je pre X0, YO, resp. Z0 zapisana Ziadna hodnota, prevezme
sa hodnota zo zobrazenia skutoCnej hodnoty.
Set 7. Stlaéte programové tlagidlo ,Nastavit’ dizku“.
length Dizka nastroja sa vypodita automaticky a zada sa do Zoznamu nastrojov.
13.6.5 Spravovanie viacerych reznych hran

Pri nastrojoch s viacerymi reznymi hranami dostane kazda rezna hrana vlastny blok
korekénych parametrov. Kolko reznych hran chcete zaloZit', to zavisi od toho, ¢o je
nakonfigurované v riadiacom systéme.

Brusenie
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Nepotrebné rezné hrany nastroja sa mézu vymazat'.

Postup
1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
2. Umiestnite kurzor na nastroj, pre ktory chcete ulozit' dalSie rezné hrany.
Rezne 3. Stlacte v ,Zozname nastrojov“ programoveé tlaCidlo ,Rezné hrany*.
hrany
Houa rez. 4. Stlacte programové tlacidlo ,Nova rezna hrana“.
hrana V zozname sa zaloZi novy datovy blok.
Cislo reznej hrany sa zvysi o 1. Korekéné data st obsadené hodnotami
reznej hrany, na ktorej sa nachadza kurzor.
5. Zadaijte korekcné data pre 2. reznu hranu.
6. Zopakuijte tento postup, ak chcete vlozit' dalSie korekéné data reznych
hran.
Zmazat 7. Umiestnite kurzor na tu reznu hranu nastroja, ktoru chcete zmazat', a
rez.hran. stlacte programové tlacidlo ,Zmazat’ rez. hran.”.
Datovy blok sa vymaze zo zoznamu. Prvu reznu hranu nastroja nie je
mozné vymazat'.
13.5.6 Zmazanie nastroja
Nastroje, ktoré uz nepouzivate, mézete odstranit' zo Zoznamu nastrojov, aby ostal zoznam
prehladny.
Postup
1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
2. Umiestnite kurzor v Zozname nastrojov na nastroj, ktory chcete zmazat.
Zmazat 3. Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat’ nastroj“.
asiio] Objavi sa bezpe€nostna otazka.
v 4, Stlacte programoveé tlacidlo ,OK*, ked' chcete zvoleny nastroj skutocne
0K zmazat'.
Nastroj sa zmaze.
Ak sa nastroj nachadzal na mieste zasobnika, tak sa vylozi a nasledne
sa zmaze.
Viaceré miesta vkladania — nastroj na mieste zasobnika
Ak ste pre zasobnik nakonfigurovali viaceré miesta vkladania, objavi sa po stlaceni
programového tlacidla ,Zmazat’ nastroj* okno ,Vyber zakladacieho miesta“.
Brusenie
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Zvolte tu pozadované miesto vkladania a stlaéte programové tlagidlo ,OK", aby ste nastroj
vylozili a zmazali.

13.5.7 Zalozenie a vyloZenie nastroja

Nastroje sa mbzu prostrednictvom Zoznamu nastrojov zalozZit, resp. vylozit’ zo zasobnika. Pri
zakladani sa nastroj prenesie na miesto v zasobniku. Zatial €o pri vykladani sa nastroj zo
zasobnika odstrani a ulozi sa do Zoznamu nastrojov.

Pri zakladani sa automaticky navrhne voiné miesto, na ktoré mézete vlozit' nastroj. Mozete
vSak aj priamo zadat’ volné miesto v zasobniku.

Nastroje, ktoré momentalne v zasobniku nepotrebujete, mdzete zo zasobnika vylozit. HMI
potom uklada parametre nastroja automaticky v Zozname nastrojov mimo zasobnika v pamati
NC.

Ak chcete nastroj neskdr opat’ pouzit', viozte nastroj, a tym aj parametre nastroja, jednoducho
opat' na prislusné miesto v zasobniku. Takto Setrite aj viacnasobné zadavanie tych istych
parametrov nastroja.

Postup
1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
2. Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete vlozit' do zasobnika (pri triedeni
podla Cisla miesta zasobnika ho najdete na konci Zoznamu nastrojov).
Ulozit 3. Stlacte programové tlacidlo ,Zalozit*.
nastroj
Otvori sa okno ,Zalozit' na...”.
Pole ,... miesto” je obsadené &islom prvého volného miesta v zasobniku.
v 4, Stlacte programové tlacidlo ,OK", ked chcete nastroj viozit na navrhnuté
0K volné miesto.
- ALEBO -
v Zadajte pozadované Cislo miesta a stlacte programové tlacidlo ,OK*.
0K
- ALEBO -
Ureteno Stlacte programové tlacidlo ,Vreteno®.

Nastroj sa vlozi na uvedené miesto v zasobniku, resp. do vretena.

Viaceré zasobniky

Ak ste konfigurovali viaceré zasobniky, objavi sa po stlaceni programového tlagidla ,Zalozit™
okno ,Zalozit' na...“.

Brusenie
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Zadajte tu pozadovany zasobnik, ako aj miesto v zasobniku, ked' nechcete zobrat' navrhnuté
volné miesto, a potvrdte vas vyber pomocou ,,OK*

Viaceré miesta vkladania

Ak ste pre zasobnik nakonfigurovali viaceré miesta vkladania, objavi sa po stlaceni
programového tlacidla ,Zalozit* okno ,Vyber zakladacieho miesta“.

Zvolte tu pozadované miesto vkladania a potvrdte vasu volbu pomocou ,OK*.

VyloZenie nastrojov

Uyiial’
2.
v 3
0K
»
2rusit
13.5.8 Volba zasobnika

Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete vylozit' zo zasobnika, a stlacte

programové tlacidlo ,Vylozit“.
Zvolte v okne ,Vyber zakladacieho miesta“ pozadované miesto vkladania.
Potvrdte vas vyber pomocou ,OK*.

- ALEBO -
Zamietnite vyber pomocou ,Zrusit*.

Méte moznost zvolit’ priamo vyrovnavaciu pamat’, zasobnik alebo pamat’ NC.

Postup
1.
Navolenie 2.
zasobnika
o to
Brusenie

Zoznam nastrojov je otvoreny.
Stladte programové tlagidlo ,Volba zasobnika“.

Ak je pritomny zasobnik, preskocite kazdym stlatenim programového
tlaCidla z jednej oblasti do dalSej, t. j. z vyrovnavacej paméate do zasob-
nika, zo zasobnika k pamati NC a z paméte NC naspat’ do vyrovnavacej
pamate. Kurzor sa umiestni vzdy na zaciatok zasobnika.

- ALEBO -

Ak existuje viacero zasobnikov, otvori sa okno ,Volba zasobnika“. Tam
umiestnite kurzor na pozadovany zasobnik a stlacte programové tlacidlo
,Chod k...".

Kurzor skoCi na zadiatok uvedeného zasobnika.
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Literattra

Skrytie zasobnikov
Magazine selection
] Machine
T WZ-Zwischenspeicher
-7 revolver1D
~ 1T revolver20
-7 kettelD
“ [ NC memory
o Deaktivujte zaskrtavacie policko vedla zasobnikov, ktoré sa nemaiju ob-
SELECT javit' v Zozname zasobnikov.

Spdsob volby zasobnika pri viacerych zasobnikoch méze byt’ konfigurovany rézne.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Popis moznosti konfiguracie vam poskytne
PriruCka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl

13.5.9 Pripojenie datového nosic¢a (iba 840D sl)

13.5.9.1 Prehiad

Literatdra

316

Mate moznost konfigurovat’ pripojenie datového nosica.
Vdaka tomu vam budu v SINUMERIK Operate k dispozicii nasledujice funkcie:
® Zalozenie nového nastroja z datového nosica

® \/ylozenie nastrojov na datovy nosi¢

Softvérova volba
Aby ste mohli pouzit tieto funkcie, potrebujete volbu ,Tool Ident Connection®.

Dal$ie informacie k Sprave nastrojov s datovym nosi¢om a ku konfiguréacii uzivatelského
rozhrania v SINUMERIK Operate najdete v nasledujucej literature:

® Prirucka pre funkcie SINUMERIK Integrate for Production AMB, AMC AMM/E
® Prirucka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate
® Prirucka pre funkcie SINUMERIK 840D sl Sprava nastrojov

Brusenie
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13.5.9.2 Spravovanie nastroja na datovom nosici

V Zozname oblubenych nastrojov je pri zapojeni datového nosiéa k dispozicii dodato&ny

nastroj.

Nouy nastroj - favorit

Typ

498 -

Obrazok

Identifikator

Mastroj z kod. nosita |
480 - Brasny kotog

Orovnavat

494 - Orovnau kladka
496 - |Orouvn. koliesko
718 - 3D-meraci snimac

Pol. nastroja

Ll
a

FY T YWY
I==%
== g
l == &
== |E %o

w v rw

13-8  Novy nastroj z datového nosi¢a v Zozname obilbenych nastrojov

ZaloZenie nového nastroja z datového nosi€a

Nowg
nastroj

0K

Brusenie

Zoznam nastrojov je otvoreny.

Umiestnite kurzor v Zozname nastrojov v polohe, v ktorej sa ma vlozit
nastroj.

Mbdzete pritom zvolit’ voiné miesto v zasobniku alebo aj pamét’ nastrojov
NC mimo zasobnika.

V oblasti pamate nastrojov NC mdzete kurzor umiestnit’ aj na existujuci
nastroj. Data zobrazeného nastroja sa neprepisu.

Stlacte programové tlacidlo ,Novy néstroj*.
Otvori sa okno ,Novy nastroj — obitibené nastroje”.

Umiestnite kurzor na pozadovany zapis ,Nastroj z datového nosica“ a
stlate programové tlacidlo ,,OK*.

Naditaju sa data nastroja z datového nosi¢a a zobrazia sa v okne ,Novy
nastroj“ s typom nastroja, nazvom nastroja a prip. s ur¢itymi parametrami.
Stlacte programové tlacidlo ,,OK*.

Nastroj sa prevezme s preddefinovanym nazvom do Zoznamu nastrojov.
Ak sa kurzor nachadza v Zozname nastrojov na volnom mieste zasobni-
ka, vlozi sa nastroj na toto miesto.
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VyloZenie nastroja na datovy nosi¢

||§i Zoznam 1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
nastr.
. 2. Umiestnite kurzor na nastroj, ktory by ste chceli vylozit’ zo zasobnika, a
Uyiat « f el x4 s o X e
stlaCte programové tlacidla ,Vylozit* a ,Na datovom nosici*.
Na Nastroj sa vylozi a data nastroja sa nasledne zapiSu na datovy nosic.
dat. nosic

Po prislusnom nastaveni sa vyloZeny nastroj po prevzati na datovy nosi¢ zmaze z pamate NC.

Zmazanie nastroja na datovom nosici

1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
2. Umiestnite kurzor na nastroj na datovom nosici, ktory chcete zmazat'.
Zmazal 3. Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat nastroj“ a ,Na datovom nosici“.
Daslroj Nastroj sa vylozi a data nastroja sa zapiSu na datovy nosic¢. Nasledne sa
Na nastroj zmaze z pamate NC.
dat. nosii

Zmazanie nastroja moéze byt nastavené inak, t. j. programové tlacidlo ,Na datovom nosici“ nie
je k dispozicii.

Literatara
Popis konfiguracnych moznosti najdete v nasledujucej literature:

PriruCka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl

Brusenie
318 Priruéka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SA0



Sprava ndstrojov

13.5 Zoznam néstrojov

13.5.10 Spravovanie nastroja v subore

Ak je v nastaveniach k Zoznamu nastrojov aktivovana volba ,Dovolovat’ nastroj do/zo stiboru®,
v Zozname oblubenych nastrojov je k dispozicii dodatocny zaznam.

Nouy nastroj - favorit

Tup Identifikator Pol. nastroja

Nastroj zo siboru
488 - Brisny kotadé 40 89 g)p
498 - Orounavad 42 % % &P
494 - Orovnau kladka o 00|l | od, ot
496 - |Oroun. koliesko 4070 0)p
718 /- 3D-meraci snimat e=l=7

Obrazok 13-9  Novy nastroj zo stiboru v Zozname obilbenych nastrojov

ZaloZenie nového nastroja zo suboru

1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
2. Umiestnite kurzor v Zozname nastrojov v polohe, v ktorej sa ma vlozit’
nastro;.

Mézete pritom zvolit’ volné miesto v zasobniku alebo aj pamét’ nastrojov
NC mimo zasobnika.

V oblasti pamate nastrojov NC mdzete kurzor umiestnit’ aj na existujuci
nastroj. Data zobrazeného nastroja sa neprepisu.

Houj 3. Stlacte programové tlacidlo ,Novy nastroj*.
nastroj
: Otvori sa okno ,Novy nastroj — obiiibené nastroje”.
Favorit.
v 4. Umiestnite kurzor na zaznam ,Nastroj zo suboru® a stlacte programové
0K tlacidlo ,OK".
Otvori sa okno ,Zaviest’ data nastroja“.
v 5. Prejdite k zelanému suboru a stlaéte programové tlacidlo ,OK".
0K

Nacitaju sa data nastroja zo suboru a zobrazia sa v okne ,Novy nastroj
z0 suboru“ s typom nastroja, nazvom nastroja a prip. s ur€itymi parame-
trami.

v 6. Stlacte programové tlacidlo ,OK".

Nastroj sa prevezme s preddefinovanym nazvom do Zoznamu nastrojov.
Ak sa kurzor nachadza v Zozname nastrojov na volnom mieste zasobni-
ka, vlozi sa nastroj na toto miesto.

Brusenie
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Proces zalozenia nastroja méze byt’ nastaveny inak.

Vynatie nastroja do suboru
a#s Zoznam)
IIEI nastr.
Uyiiat’

Do
suboru

v
0K

v
0K

Zoznam nastrojov je otvoreny.

Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete vynat zo zasobnika, a stlacte
programové tlacidla ,Vynat* a ,Do suboru®.

Prejdite k Zelanému adresaru a stlacte programové tlacidlo ,,OK*.

Zadaijte v poli ,Nazov“ Zzelany nazov suboru a stlacte programové tlacidlo
~OK".

V poli sa nachadza preddefinovany nazov nastroja.
Nastroj sa vyjme a data nastroja sa zapidu do suboru.

Po prisluSnom nastaveni sa vyhaty nastroj po odCitani vymaze z pamate NC.

Zmazanie nastroja v stubore

Zmazat’
nastroj

Do
suboru

v
0K

v
0K

320

Zoznam nastrojov je otvoreny.

Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete zmazat'.
Stlacte programové tlacidla ,Zmazat’ nastroj“ a ,Do suboru®.

Prejdite k Zzelanému adresaru a stlacte programové tlacidlo ,OK".

Zadajte v poli ,Nazov“ zelany nazov suboru a stlacte programové tlacidlo

~OK".
V poli sa nachadza preddefinovany nazov nastroja.

Nastroj sa vyjme a data nastroja sa zapiSu do suboru. Nasledne sa na-
stroj zmaze z pamate NC.

Brusenie
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13.6.1

13.6 Opotrebovanie ndstrojov

Opotrebovanie nastrojov

Opotrebovanie nastrojov

V Zozname opotrebovania nastrojov sa nachadzaju vSetky parametre a funkcie, ktoré budu
potrebné pocas prebiehajucej prevadzky.

Nastroje, ktoré sa pouzivaju dlhsi ¢as, sa mbézu opotrebovat’. Toto opotrebovanie mbzete
merat a zapisat' do Zoznamu opotrebovania nastrojov. Riadiaci systém potom zohladni tieto
data pri vypoéte korekcie dizky nastroja, resp. polomeru. Tymto spdsobom dosiahnete
konstantnu preciznost’ pri opracovani obrobkov.

Spdsoby monitorovania

Brusenie

MézZete nechat’ monitorovat’ dobu pouZzivania nastrojov automaticky prostrednictvom poctu
kusov, Zivotnosti alebo opotrebovania.

Okrem toho mdzete nastroje blokovat, ked ich uz nechcete pouzivat'.

Upozornenie
Kombinacia spdsobov monitorovania

Mate moznost' nechat’ nastroj monitorovat' prostrednictvom jedného sposobu alebo zapnut
lubovolnu kombinaciu spésobov monitorovania.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.
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Parametre nastrojov

322

Nadpis stipca Vyznam
Miesto Cislo zasobnika/miesta
o Cisla miest v zasobniku
Najskor sa uvedie Cislo zasobnika a potom Cislo miesta v zasobniku.
Ak je pritomny iba jeden zasobnik, zobrazi sa iba Cislo miesta.
® Preberacie miesto
XV e Nakladaé
B ® Vkladacia stanica
BS ® Miesto vkladania v zakladacom zasobniku
Pri inych typoch zasobnikov (napr. pri retazci) sa mézu dodato¢ne zobrazit’
W nasledujuce symboly:
p— ® Miesto vretena ako symbol

*ak je aktivované vo voibe
zasobnika

® Miesta pre podavac 1 a podavac 2 (toto plati iba pri pouziti vretena s
dvojitym podavacom) ako symbol.

Typ

Typ nastroja

V zavislosti od typu nastroja (zobrazeny ako symbol) sa povolia urcité pa-
rametre korekcie nastroja.

Nazov nastroja

Identifikacia nastroja prebieha prostrednictvom nazvu a Cisla sesterského
nastroja. Nazov mozete zadat’ ako text alebo €islo.

Upozornenie: Maximalna dizka pre nazov nastrojovych nazvov je 31 ASCI

znakov. Pri azijskych znakoch alebo Unicode znakoch sa pocet znakov
znizuje. Nasledujuce zvlastne znaky su nepripustné: | #".

ST

Cislo sesterského nastroja (pre stratégiu nahradného nastroja).

D

Cislo reznej hrany

Adizka X, A dizka Z
— brasenie do guiata

Opotrebovanie k dizke X, resp. opotrebovanie k dizke Z

A dizka Y, A dizka Z
— brusenie na plocho

Opotrebovanie k dizke Y, resp. opotrebovanie k dizke Z

A polomer reznej hrany

Opotrebovanie nastroja vzhiadom na polomer reznej hrany
(pri brasnom kotugci — typ 400, typ 410; orovnavaci — typ 490, orovnavacej
kladke — typ 495, orovnavacom koliesku — typ 497)

AQD Opotrebovanie nastroja vzhiadom na priemer
(pri 3D meracej sonde — typ 710; snimaci hran — typ 711; monosonde —
typ 712; sonde s dotykom v tvare L —typ 713; kalibraénom nastroji — typ 725)
A Vonkajsi @ Opotrebovanie nastroja vzhiadom na vonkajsi priemer
(pri sonde s hviezdicovym dotykom — typ 714)
TC Volba monitorovania nastroja

— prostrednictvom zivotnosti (T)

— prostrednictvom poctu kusov (C)

— prostrednictvom opotrebovania (W)
— suctova korekcia (S) opotrebovania

Monitorovanie opotrebovania sa nakonfiguruje prostrednictvom parametra
stroja.

Res$pektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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13.6 Opotrebovanie ndstrojov

Nadpis stipca Vyznam

Doba Zivotnosti, resp. Doba Zivotnosti nastroja.

pocet kusov, resp. Pocet kusov obrobkov.

Opotrebovanie Opotrebovanie nastroja.

Suctova korekcia opotre-

bovania *

*Parametre zavislé od vy-

beruv TC

Pozadovana hodnota Pozadovana hodnota pre dobu Zivotnosti, pocet kusov, resp. opotrebova-
nie

Vystrazna hranica Zadanie doby zivotnosti, poCtu kusov, resp. opotrebovania, pri ktorych sa
ma vydat’ vystraha.

G Nastroj je zablokovany, ked je zaskrtavacie policko aktivované.

Dalsie parametre

Ked ste nastavili jednoznaéné ¢&isla reznych hran, zobrazia sa tieto v prvom stipci.

Nadpis stipca Vyznam

D ¢. Jednoznacéné cislo reznej hrany

SN Cislo reznej hrany

SC Suctové korekcie

O Zobrazenie pritomnych nastavovacich korekcii

Symboly v Zozname opotrebovania nastrojov

Symbol/ Vyznam
oznacenie

Typ nastroja

Cerveny kriz X Nastroj je zablokovany.
Zlty trojuholnik — $pic dolu Vystrazna hranica je dosiahnuta.
Zlty trojuholnik — $pic hore Nastroj sa nachadza vo zvlastnom stave.
Umiestnite kurzor na oznaceny nastroj. Tooltip uvedie kratky
popis.
Zeleny ramc&ek Nastroj je predvoleny.
Cislo zasobnika/miesta
Zelena dvojita Sipka Miesto v zasobniku sa nachadza na mieste vymeny.
Siva dvojita Sipka Miesto v zasobniku sa nachadza na mieste vkladania.
(konfigurovateina)
Cerveny kriz X Miesto v zasobniku je blokované.

Brusenie
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13.6 Opotrebovanie nadstrojov
Postup
1_'@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre*.

Parameter

2. Stlacte programové tla€idlo ,,Opotr. nastr®.

13.6.2 Reaktivacia nastroja

Mate moznost nahradit’ blokované nastroje, resp. ich urobit opat’ pouzitelnymi.

Predpoklady

Aby ste mohli reaktivovat’ nastroj, musi byt’ aktivovana funkcia monitorovania, ako aj ulozena
pozadovana hodnota.

Postup

1. Zoznam opotrebovania nastrojov je otvoreny.

2. Umiestnite kurzor na nastroj, ktory je blokovany, a ktory chcete opat’ uro-
bit’ pouzitelnym.
Reakti- 3. Stlacte programové tlacidlo ,Reaktivovat™.

voual Hodnota, zadana ako pozZzadovana hodnota, sa zapiSe ako nova zZivot-

nost’, resp. pocet kusov.
Blokovanie nastroja sa zrusi.

Reaktivacia a polohovanie

Ak je konfigurovana funkcia ,Reaktivacia s polohovanim®, dodato¢ne sa miesto zasobnika, na
ktorom stoji zvoleny nastroj, umiestni na miesto vkladania. M6zete vymenit’ nastroj.
Reaktivacia v3etkych spésobov monitorovania

Ak je konfigurovana funkcia ,Reaktivacia vSetkych spésobov monitorovania®, pri reaktivacii sa
vynuluju vSetky spdsoby monitorovania pre nastroj, ktoré su nastavené v NC.

r{:c} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Literatara
Priru¢ka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl

Brusenie
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13.6 Opotrebovanie ndstrojov

Viaceré miesta vkladania

Ak ste pre zasobnik nakonfigurovali viaceré miesta vkladania, objavi sa po stlaceni
programového tlacidla ,Zalozit* okno ,Vyber zakladacieho miesta“.

Zvolte tu pozadované miesto vkladania a potvrdte vasu volbu stladenim programového tlagidla
»OK".

Brusenie
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13.7 Parametre ndstroja OEM

13.7 Parametre nastroja OEM

Mate moznost projektovat zoznamy podia vasich potrieb.

Podia konfiguracie stroja sa v zozname s parametrami stroja OEM zobrazia $pecifické
parametre pre brusenie.

Specifické parametre brisnych nastrojov

Literatira

326

Nadpis stipca

Vyznam

Min. polomer

Minimalny polomer

Hrani¢na hodnota polomeru briusneho kotu¢a pre monitorovanie geome-
trie.

Aktualny polomer

Aktualny polomer

Ukazuje sucet hodnoty geometrie, hodnoty opotrebovania a — ak je nasta-
veny — zakladného rozmeru.

Min. Sirka

Minimalna Sirka kotuca
Hrani¢na hodnota Sirky brisneho kotu¢a pre monitorovanie geometrie.

Aktualna Sirka

Aktualna Sirka kotuca
Sirka brasneho kottiéa, ktora vyplynie napr. po orovnani.

Maximalny pocet otacok

Udava maximalny pocet otacok

Max. obvod. rychl.

Maximalna obvodova rychlost’

Uhol kotuca

Uhol Sikmého brusneho kotuca

Cislo vretena

Cislo monitorovaného (napr. polomer kottéa a $irka koti¢a) a programo-
vaného (napr. obvodova rychlost’ kotuc¢a) vretena.

Q
Param. vypo¢. pol. Vyber parametra pre vypocet polomeru
13) e Dizka X

e DizkaY

e dizkaZz

® Polomer

Predp. zretaz.

Definuje, ktoré nastrojové parametre reznej hrany 2 (D2) a reznej hrany 1
(D1) sa maju vzajomne zret'azit. Zmena hodnoty niektorého zo zretaze-

nych parametrov sa potom automaticky prevezme pri ret'azeni parametra
druhej reznej hrany.

Dal$ie informacie k brisnym nastrojom najdete v nasledujlcej prirucke:

Popis funkcii pre rozsirujuce funkcie, W4: Specificka korekcia nastroja pre brusenie a
monitorovania/SINUMERIK 840D sl

Dal$ie informacie k projektovaniu zobrazenych parametrov nastroja OEM najdete v
nasledujucej literature:

Priru¢ka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl

Brusenie
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13.7 Parametre nastroja OEM

Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre®.
Parameter
Ha- 2. Stlacte programové tlacidlo ,OEM néstroj*.
stroj
3. Umiestnite kurzor na brasny nastroj.
Brusenie
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13.8 Zasobnik

13.8 Zasobnik

V Zozname zasobnika sa zobrazia nastroje so svojimi datami, ktoré sa tykaju zasobnika. Tu
cielene vykonate tie ¢innosti, ktoré sa tykaju zasobnika a miesta v zasobniku.

Jednotlivé miesta v zasobniku mézu byt kddované alebo blokované pre nastroje.

Parametre nastrojov

*ak je aktivované vo volbe
zasobnika

Nadpis stipca Vyznam
Miesto Cislo zasobnika/miesta
e Cisla miest v zasobniku
Najskoér sa uvedie Cislo zasobnika a potom Cislo miesta v zasobniku.
Ak je pritomny iba jeden zasobnik, zobrazi sa iba €islo miesta.
® Preberacie miesto
w ® Naklada¢
L e Vkladacia stanica
B ® Miesto vkladania v zakladacom zasobniku
BS Pri inych typoch zasobnikov (napr. pri retazci) sa mézu dodato¢ne zobrazit’
nasledujuce symboly:
® Miesto vretena ako symbol
! ® Miesta pre podavac¢ 1 a podavac 2 (iba pri pouziti vretena s dvojitym
podavacom) ako symbol
>

Typ

Typ néstroja

V zavislosti od typu nastroja (zobrazeny ako symbol) sa povolia urcité pa-
rametre korekcie nastroja.

Symbol oznaduje polohu nastroja, ktora sa zvolila pri zakladani nastroja.

O

SELECT

Tlagidlo <SELECT> vam umoznuje zmenit’ polohu nastroja alebo typ na-
stroja.

Nazov nastroja

Identifikacia nastroja prebieha prostrednictvom nazvu a Cisla sesterského
nastroja (ST). Nazov mozete zadat' ako text alebo Cislo.

Upozornenie: Maximalna dizka pre nazov nastrojovych nazvov je 31 ASCII
znakov. Pri azijskych znakoch alebo Unicode znakoch sa pocet znakov
znizuje. Nasledujuce zvlastne znaky su nepripustné: | #".

ST Cislo sesterského nastroja (nahradny nastroj).
D Cislo reznej hrany
G Zablokovanie miesta v zasobniku
U Oznacenie nastroja ako nadmerného.
Nastroj zabera v zasobniku velkost dvoch poloviénych miest viavo, dvoch
poloviénych miest vpravo, poloviéné miesto hore a poloviéné miesto dolu.
P Kdédovanie pevného miesta

Nastroj je pevne prideleny tomuto miestu v zasobniku.

328
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DalSie parametre

13.8 Zasobnik

Ked ste nastavili jednoznaéné &isla reznych hran, zobrazia sa tieto v prvom stipci.

Nadpis stipca Vyznam
D ¢. Jednoznacné cislo reznej hrany
SN Cislo reznej hrany

Symboly v Zozname zasobnika

Postup

13.8.1

Brusenie

Symbol/ Vyznam

Oznadenie

Typ nastroja

Cerveny kriz ) 4 Nastroj je zablokovany.

Zlty trojuholnik — $pic dolu

Vystrazna hranica je dosiahnuta.

Zlty trojuholnik — $pic hore

Nastroj sa nachadza vo zvlastnom stave.

Umiestnite kurzor na oznaceny nastroj. Tooltip uvedie kratky
popis.

Zeleny ramcek

Nastroj je predvoleny.

Cislo zasobnika/miesta

Zelena dvoijita Sipka

Miesto v zasobniku sa nachadza na mieste vymeny.

Siva dvojita Sipka (konfi-
gurovatelna)

Miesto v zasobniku sa nachadza na mieste vkladania.

Cerveny kriz ) 4 Miesto v zasobniku je blokované.
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre®.
Parameter

Zasob- 2. Stlacte programové tlacidlo ,Zasobnik®.

nik

Polohovanie zasobnika

Mozete umiestnit’ miesta zasobnika priamo na miesto vkladania.

Prirucka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SAQ
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13.8 Zasobnik

Postup

13.8.2

Postup

330

; & casob- 1.
§§ nik

2.
Polohovat’ 3.
zasobnik

Zoznam zasobnika je otvoreny.

Umiestnite kurzor na to miesto zasobnika, ktoré chcete umiestnit' na mie-
sto vkladania.

Stlacte programové tlacidlo ,Polohovat’ zasobnik®.
Miesto zasobnika sa umiestni na miesto vkladania.

Viaceré miesta vkladania

Ak ste pre zasobnik konfigurovali viaceré miesta vkladania, objavi sa po stlaceni
programového tlacidla ,Polohovat’ zasobnik” okno ,Vyber zakladacieho miesta®“.

Zvolte tu pozadované miesto vkladania a potvrdte vas vyber pomocou ,0K*, aby ste miesto
zasobnika umiestnili na miesto vkladania.

Premiestnenie nastroja

Nastroje mOzete v ramci zasobnikov premiestnit’ priamo na iné miesto v zasobniku. T. j.
nemusite nastroje najskér zo zasobnika vylozit, aby ste ich potom vlozili na iné miesto.

Pri premiestfiovani sa automaticky navrhne volné miesto, na ktoré moZzete nastroj premiestnit’.
Mozete v8ak aj priamo zadat’ volné miesto v zasobniku.

; & casob- 1.
§§ nik
2.
Presunit’ 3.
v 4
0K
v
0K

'{:‘%} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Zoznam zasobnika je otvoreny.

Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete nasadit’ na iné miesto v zasob-
niku.

Stlacte programové tlacidlo ,Presunat®.

Zobrazi sa okno ,,... presunut’ z miesta... na miesto...“. Pole ,Miesto“ je
obsadené Cislom prvého volného miesta v zasobniku.

Stlacte programové tlacidlo ,OK", ked chcete nastroj nasadit’ na navr-
hnuté miesto v zasobniku.

- ALEBO -

Zadajte v poli ,.... zasobnik® pozadované &islo zasobnika, ako aj v poli
.Miesto“ pozadované Cislo miesta zasobnika.

Stlacte programové tlacidlo ,,OK*.

Nastroj sa presunie na uvedené miesto v zasobniku.

Brusenie
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13.8.3

Predpoklady

Postup

Brusenie

13.8 Zasobnik

Viaceré zasobniky
Ak ste konfigurovali viaceré zasobniky, objavi sa po stlaCeni programového tlacidla ,,Presunut™

okno ,.... presunut’ zo zasobnika... miesto... na...“

Zvolte tu pozadovany zasobnik, ako aj pozadované miesta a potvrdte vas vyber pomocou
,OK", aby ste nastroj nalozili.

Vymazanie/vyloZenie/vloZenie/premiestnenie vSetkych nastrojov

Mate moznost su€asne vymazat, vylozit, viozit' a premiestnit’ vSetky nastroje zo Zoznamu
zasobnika.

Aby sa zobrazilo a bolo k dispozicii programové tlacidlo ,VSetky zmazat*, ,Vynat' vSetky*,
LVlozit vSetko“ alebo ,Premiestnit’ vSetko®, musia byt splnené nasledujuce predpoklady:

® Sprava zasobnika je nastavena

® /o vyrovnavacej pamati/vo vretene sa nenachadza ziadny nastroj

i | Zasob- 1. Zoznam zasobnika je otvoreny.
nik
Hepsini 2. Stlacte programové tlacidlo ,VSetky zmazat™.
Sil
- ALEBO -
Uyiiat Stlacte programové tlacidlo ,VyloZit' vSetky*“.
uietky
- ALEBO -
Ulozit Stlacte programové tlacidlo ,Vlozit’ vSetko®.
vietko
- ALEBO -
Premiestnit Stlacte programové tla€idlo ,Premiestnit’ vSetko®.
vietko

Zobrazi sa otazka, i naozaj chcete vymazat, vylozit, vlozit’ alebo pre-
miestnit’ vSetky nastroje.
v 3. Stlacte programové tlacidlo ,OK*, aby ste mohli pokradovat’ vo vymaza-
0K vani, vykladani, vkladani alebo premiesthovani nastrojov.

Nastroje sa budu vymazavat, vykladat, vkladat’ alebo premiestiovat’ v
zobrazenom poradi, t. j. v zavislosti od zatriedenia a nastaveného filtra.

» 4, Stlacte programoveé tlacidlo ,Zrusit*, ked chcete proces vykladania zrusit.
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13.9 Triedenie zoznamov Spravy nastrojov

13.9

Postup

332

Triedenie zoznamov Spravy nastrojov

Ked pracujete s mnohymi nastrojmi, s veTkymi alebo viacerymi zasobnikmi, méze byt
napomocné zobrazit' nastroje roztriedené podla réznych kritérii. Takto najdete urcité nastroje
v zoznamoch rychlejSie.

19

Parameter

117 Zasob-
a nik

Triedit’

PodFa
zasobniku

Podfa
typu

Podfa
nazuu

Podfa
T-cisla

Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.

Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam nastr.“, ,Opotr. nastr.“ alebo ,Za-
sobnik®.

Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Triedit™.

Zoznamy sa zobrazia &iselne roztriedené podia miest v zasobniku.

Stlacte programove tlacidlo ,Podla typu®, aby sa zobrazili nastroje zora-
dené podla typu nastroja. Rovnaké typy sa budu triedit’ podla hodnoty
polomeru.

Stlaéte programové tlagidlo ,Podia nazvu*, aby sa zobrazili nastroje zo-
radené abecedne.

Pri nastrojoch s rovnakym nazvom sa na triedenie pouZije Cislo sester-
ského nastroja.

- ALEBO -

Stlacte programove tlacidlo ,Podia &isla T*, aby sa zobrazili nastroje zo-
radené podla Cisel.

Zoznam sa roztriedi podia uvedenych kritérii.

Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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13.10

Literattra

Brusenie

13.10 Filtrovanie zoznamov pre Spravu nastrojov

Filtrovanie zoznamov pre Spravu nastrojov

Funkcia filtrovania vam dovoluje v zoznamoch Spravy nastrojov vyfiltrovat' nastroje s ur&itymi
vlastnostami.

Takto mate napriklad moznost nechat’ si po¢as opracovania zobrazit’ nastroje, ktoré uz
dosiahli vystraznu hranicu, aby ste pripravili prislusné nastroje na osadenie.

Kritéria filtrovania

® zobrazit' iba prvu reznu hranu

® iba pripravené nastroje

® iba nastroje s oznacenim ako aktivne

® iba nastroje s dosiahnutou vystraznou hranicou

® iba zablokované nastroje

® jba nastroje so zostatkovym poctom kusov od ... do ...
® iba nastroje so zostatkovou zivotnostou kusov oddo ...
® iba nastroje s oznacenim na vylozenie

® iba nastroje s oznacenim na vlozenie

Upozornenie
Viacnasobny vyber

Mate moznost zvolit’ viaceré kritéria. Pri protireCivom vybere moznosti filtrovania dostanete
prislusné hlasenie.

Mate moznost nakonfigurovat pre rézne kritéria filtrovania prepojenie ALEBO.

{é"} Vyrobca stroja
ReSpektuijte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Popis konfiguraénych moznosti najdete v dokumentacii
PriruCka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl
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13.10 Filfrovanie zoznamov pre Spravu nastrojov

Postup

1 O

Parameter

|i§i Zoznam

naste.
- 2 2 h_
=

Fittro—
vat

0K

334

Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.

Stlacte programové tla€idlo ,Zoznam nastr.“, ,Opotr. nastr.“ alebo ,Za-
sobnik®.

Stlacte programové tlacidla ,>>“ a ,Filtrovat™.
Otvori sa okno ,Filter®.

Aktivujte pozadované kritérium filtrovania a stlacte programové tlacidlo
»OK".

V zozname sa vam zobrazia nastroje, ktoré zodpovedaju kritériam vybe-
ru.

V riadku hlavi¢ky okna sa zobrazi aktivny filter.

Brusenie
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13.11 Cielené vyhladdvanie v zoznamoch Sprévy nastrojov

13.11 Cielené vyhladavanie v zoznamoch Spravy nastrojov

Vo vSetkych zoznamoch Spravy nastrojov mate k dispozicii funkciu vyhladavania, pomocou
ktorej mdzete nechat’ vyhladavat’ nasledujuce objekty:

e Nastroje

— Zadate nazov nastroja. Zadanim Cisla sesterského nastroja spresnite vyhladavanie.
Mate moznost zadat’ ako hladany pojem iba ¢ast’ nazvu.

— Zadate cislo D a v pripade potreby aktivujete zaskrtavacie poli¢ko ,,Aktivne D Cislo“.

e Miesta v zasobniku, resp. zasobniky
Ak je konfigurovany iba jeden zasobnik, tak sa hiadanie vykonava podia miesta v zasobniku.
Ak st konfigurované viaceré zasobniky, tak mate moznost hiadat uréité miesto v zasobniku
v konkrétnom zasobniku alebo aj iba urcity zasobnik.

¢ Volné miesta
Hiadanie volného miesta sa vykonava prostrednictvom velkosti nastroja. Velkost’ nastroja
sa definuje poétom potrebnych poloviénych miest vpravo, viavo, hore a dole. Pre skrifiovy
zasobnik maju vyznam vSetky Styri smery. Pre retazovy zasobnik, kotu¢ alebo revolver
majul vyznam iba poloviéné miesta vpravo a viavo. Maximalny poéet poloviénych miest,
ktoré méze obsadit’ nastroj, sa moéze ohranicit na 7.
Ak sa v zoznamoch pracuje s typom miesta, tak prebehne vyhiadavanie voiného miesta
prostrednictvom typu miesta alebo velkosti miesta.
Typ miesta sa mdze zadat podia konfiguracie ako &iselna hodnota alebo ako text.

{é‘)} Vyrobca stroja
Res$pektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Literatara
Popis konfiguraCnych moznosti vam poskytne
Priru¢ka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl
Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
T 2oznam 2. Stlacte programové tla€idlo ,Zoznam nastr.“, ,Opotr. nastr.“ alebo ,Z&-
- nastr. sobnik*.
§ za:i'I]:]_
3. Stladte programové tlagidla ,>>* a ,Hiadat*.
HFadat
Brusenie
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336

Nastroj

Miesto

u zasob.

Uofne
miesto

0K

HFadat

x
Zrusit’

Stladte programové tlagidlo ,Nastroj, ked’ hiadate urgity nastroj.

- ALEBO -

Stlaéte programové tlacidlo ,Miesto v zasobniku®, ked hiadate urgité mie-
sto v zasobniku, resp. urdity zasobnik.

- ALEBO -

Stlaéte programové tladidlo ,VoIné miesto®, ked hladate urgité volné mie-
sto.

Stlacte programové tlacidlo ,OK*.

Spusti sa hiadanie.

Stlacte znovu programové tlacidlo ,Hladat*, ked najdeny nastroj nie je
ten, ktory ste hladali.

Hiadany pojem ostane zachovany a vy pomocou ,0K" spustite hiadanie
dalSieho nastroja, ktory zodpoveda zapisu.
Stladte programové tlagidlo ,Zrusit*, aby ste zrusili proces hiadania.

Brusenie
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13.12

13.12.1

Postup

13.12.2

Brusenie

Detaily nastroja

13.12 Detaily nastroja

Zobrazenie detailov nastrojov

V okne ,Detaily nastroja“ si mézete nechat’ zobrazit' prostrednictvom programovych tlacidiel
tieto parametre zvoleného néastroja:

® Parametre nastroja (Strana 337)

e Data brusenia (Strana 338)

e Data reznych hran (Strana 339)
e Kontrolné data (Strana 340)

Detaily

Detaily

Data
nastroja
Data
brilsenia

Data rez.
hran

(daje pre
kontrolu

Parametre nastroja

6.

Zoznam nastrojov, Zoznam opotrebovania nastrojov, Zoznam nastrojov
OEM, resp. zasobnik je otvoreny.

Umiestnite kurzor na pozadovany nastroj.

Ak sa nachadzate v Zozname nastrojov alebo v zasobniku, stlaéte pro-
gramové tlacidla ,>>“ a ,Detaily“.

- ALEBO -

Ak sa nachadzate v Zozname opotrebovania nastrojov alebo v Zozname
nastrojov OEM, stlacte programové tlacidlo ,Detaily*.

Zobrazi sa okno ,Detaily nastroja“.
V zozname sa zobrazia parametre nastroja.

Stlacte programové tlagidlo ,Data brusenia“, ked chcete nechat’ zobrazit’
data brusenia.

Stlacte programové tlacidlo ,Data reznych hran®, ked chcete nechat zo-
brazit’ data reznych hran.

Stlacte programové tlacidlo ,Kontrolné data“, ked chcete nechat’ zobrazit’
kontrolné data.

V okne ,Detaily nastroja“ ziskate nasledujuce udaje k zvolenému nastroju, ked je aktivne
programové tlacidlo ,Parametre nastroja“.
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Parametre

Vyznam

Miesto v zasobniku

Najskor sa uvedie Cislo zasobnika a potom ¢&islo miesta v zasobniku.
Ak je pritomny iba jeden zasobnik, zobrazi sa iba Cislo miesta.

Nazov nastroja

Identifikacia nastroja prebieha prostrednictvom nazvu a Cisla sesterského nastroja. Nazov mozete

zadat’ ako text alebo d&islo.

ST Cislo sesterského nastroja (pre stratégiu ndhradného nastroja)
Pocet D Pocet zaloZenych reznych hran
D Cislo reznej hrany
Stav nastroja A Aktivovat’ nastroj
F Povolit’ nastroj
) 4 G Zablokovat' nastroj
m Zmerat' nastroj
\% Dosiahnutie vystraznej hranice
W Nastroj vo vymene
P Nastroj na pevnom mieste
Nastroj je pevne prideleny tomuto miestu v zasobniku
E Nastroj bol v nasadeni
Velkost nastroja normalna Nastroj nezabera v zasobniku ziadne dodato¢né miesto.
o
nadmerna Nastroj zabera v zasobniku velkost dvoch poloviénych miest viavo, dvoch
poloviénych miest vpravo, poloviéné miesto hore a poloviéné miesto dolu.
zvlastna velkost
viavo Podet poloviénych miesto viavo od nastroja
vpravo Pocet polovi¢nych miesto vpravo od nastroja
Parametre nastroja Parametre volne k di-
OEM1-6 spozicii
13.12.3 Data brisenia
V okne ,Detaily nastroja“ ziskate nasledujice udaje k zvolenému nastroju, ked je aktivne
programové tlacidlo ,Parametre nastroja“.
Parametre Vyznam

Miesto v zasobniku

Najskor sa uvedie Cislo zasobnika a potom Cislo miesta v zasobniku.
Ak je pritomny iba jeden zasobnik, zobrazi sa iba Cislo miesta.

Nazov nastroja

mozete zadat’ ako text alebo ¢&islo.

ST Cislo sesterského nastroja (pre stratégiu nahradného nastroja)
Pocet D Pocet zalozenych reznych hran
D Cislo reznej hrany

Minimalny polomer kotuca

Specifikacia minimalneho polomeru kotiéa

Identifikacia nastroja prebieha prostrednictvom nazvu a Cisla sesterského nastroja. Nazov

338

Brusenie
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Parametre

Vyznam

Aktualny polomer kotuca

Specifikacia aktualneho polomeru kottéa

Minimalna Sirka kotuca

Specifikacia minimalnej irky kotiga

Aktualna Sirka kotuca

Specifikacia aktualnej $irky kotica

Maximalny pocet otacok

Specifikacia maximalneho poétu otacdok

Maximalna
obvodova rychlost

Specifikacia maximalnej obvodove;j rychlosti

Uhol pre Sikmy kotu¢

Specifikacia uhla $ikmého kottca

Cislo vretena

Specifikacia &isla vretena

Parameter pre vypocet polome-
ru

Zvoleny parameter pre vypocet polomeru

Predpis pre zretazenie

Uvadza, ktoré nastrojové parametre reznej hrany 2 (D2) a reznej hrany 1 (D1) sa maju
vzajomne zretazit'.

13.12.4 Data reznych hran
V okne ,Detaily nastroja“ ziskate nasledujice udaje k zvolenému nastroju, ked je aktivne
programoveé tlacidlo ,Data reznych hran*.

Parametre Vyznam

Miesto v zasobniku

Najskor sa uvedie Cislo zasobnika a potom Cislo miesta v zasobniku.
Ak je pritomny iba jeden zasobnik, zobrazi sa iba Cislo miesta.

Nazov nastroja

Identifikacia nastroja prebieha prostrednictvom nazvu a Cisla sesterského nastroja. Na-
zov mdzete zadat' ako text alebo Cislo.

ST Cislo sesterského nastroja (pre stratégiu nahradného nastroja)
Pocet D Pocet zalozenych reznych hran
D Cislo reznej hrany

Typ néastroja

Symbol nastroja s €islom typu a aktualnou polohou reznej hrany

Brusenie do gulata

Dizka X, resp. priemer Dizka Z, resp. priemer

Geometria Geometrické data dizka X Geometrické data dizka Z
Opotrebovanie Opotrebovanie nastroja di- Opotrebovanie nastroja dizka Z
zka X
Brusenie na plocho
Dizka X Dizka Z, resp. priemer Dizka Y, resp. priemer
Geometria Geometrické data dizka X Geometrické data dizka Z | Geometrické déata dizka Y
Opotrebovanie Opotrebovanie nastroja di- Opotrebovanie nastroja di- | Opotrebovanie nastroja di-
zka X zka Z zka'Y
Polomer

Geometria

Polomer reznej hrany

Opotrebovanie

Opotrebovanie polomeru reznej hrany

4]

Geometria

Priemer nastroja

Brusenie
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Parametre

Vyznam

Opotrebovanie

Opotrebovania nastroja vzhiadom na priemer

Rezné hrany OEM
Parametre 1 -2

13.12.5 Kontrolné data
V okne ,Detaily nastroja“ ziskate nasledujuce udaje k zvolenému nastroju, ked je aktivne
programové tlacidlo ,Kontrolné data“.

Parametre Vyznam

Miesto v zasobniku

Najskor sa uvedie Cislo zdsobnika a potom Cislo miesta v zasobniku. Ak je pritomny iba jeden

zasobnik, zobrazi sa iba ¢islo miesta.

Nazov nastroja

Identifikacia nastroja prebieha prostrednictvom nazvu a Cisla sesterského nastroja. Nazov moé-

zete zadat’ ako text alebo cislo.

ST Cislo sesterského nastroja (pre stratégiu ndhradného nastroja)
Pocet D Pocet zalozenych reznych hran
D Cislo reznej hrany

Spdsob monitorovania

o

T - Zivotnost’
C - pocet kusov
W - opotrebovanie

Monitorovanie opotrebovania sa nakonfiguruje prostrednictvom parametra stroja.
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Skutoéna hodnota

Zivotnost, podet kusov,
resp. opotrebovanie

Skuto¢na hodnota pre dobu zZivotnosti, pocet kusov, resp. opotrebovanie

Pozadovana hodnota

Zivotnost, poget kusov,
resp. opotrebovanie

Pozadovana hodnota pre dobu Zivotnosti, pocet kusov, resp. opotrebovanie

Vystrazna hranica

Zivotnost, poget kusov,
resp. opotrebovanie

Zadanie doby zivotnosti, poCtu kusov, resp. opotrebovania, pri ktorych sa ma vydat’ vystraha.

Monitorovacie parametre

OEM1-8

340

Brusenie
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13.13 Zmena typu nastroja

13.13 Zmena typu nastroja

Postup
1. Zoznam nastrojov, Zoznam opotrebovania nastrojov, Zoznam nastrojov
OEM, resp. zasobnik je otvoreny.
177 2asob-
nik
2. Umiestnite kurzor do stipca , Typ* nastroja, ktory chcete zmenit'.
O 3. Stlacte tlacidlo <SELECT>.
SELECT Otvori sa okno , Typy nastrojov — obiibené nastroje”.

4, Zvolte v Zozname oblibenych nastrojov, pripadne pomocou programo-
vych tlacidiel ,Brus. nas. 400-499* alebo ,Zvl. nastr. 700-900“ pozadova-
ny typ nastroja.

v 5. Stlacte programové tlacidlo ,,OK".
0K Novy typ nastroja sa prevezme a prisluny symbol sa zobrazi v stipci
,,Typ“.
Brusenie
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13.14 Prace s multitoolom
Pomocou multitoolov mate moznost’ prijat' na jednom mieste v zasobniku viac ako jeden
nastroj.
Samotny multitool ma dve alebo viacero miest na prijatie nastrojov. Nastroje sa montuju priamo
na multitool. Multitool sa zalozi na miesto v zasobniku.
Geometrické usporiadanie nastrojov ha multitoole
Geometrické usporiadanie nastrojov uréuje vzdialenost medzi jednotlivymi miestami na
multitoole.
Vzdialenost’ medzi jednotlivymi miestami je mozné definovat’ nasledovne:
e prostrednictvom Cisla miesta multitoolu alebo
e prostrednictvom uhla miesta multitoolu.
Ak sa tu zvoli uhol, tak sa musi ku kazdému miestu multitoolu zadat’ hodnota pre uhol.
Multitool sa vo vztahu k zakladaniu a vykladaniu do/zo zasobnika povazuje za jednotkovy
prvok.
13.14.1 Zoznam nastrojov pri multitoole
Ak pracujete s multitoolom, Zoznam nastrojov sa doplini o stipec pre &islo miesta multitoolu.
Hned, ako sa kurzor ocitne v Zozname nastrojov na multitoole, zmenia sa urcité nadpisy
stlpcov.
Nadpis stipca Vyznam
Miesto Cislo zasobnika/miesta
MT m. Cislo miesta multitoolu
TYP Symbol pre multitool
Nazov multitoolu Nazov multitoolu
IR Zoznam nastrojou LZ2-2uischenspeic...
Hsii'f]_ n? Typ  Nzazou multitoolu ;
4L S MuLTITOOL u
1 U |SCHEIBE_RRASS 1 1| 84.297| 22.888 8.288 1]
2 | { |SCHEIBE_RX2? 1/ 1 45368 28.888 a.488 v 1]
141
1/2 1 30_T1_588 21 5.888| 110.888 a.688 |5 (][]
Obrazok 13-10  Zoznam nastrojov s multitoolom vo vretene
Brusenie
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Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
2. Stlacéte programové tlacidlo ,Zoznam nastrojov*.
Otvori sa okno ,Zoznam nastrojov*.
13.14.2 ZaloZenie multitoolu
Multitool mozno vybrat’ v zozname zvlastnych nastrojov.
Nouy nastroj - zvlastne nastroje
Tup Identifikator Pol. nastroja
718/~ 3D-meraci snimat e=l=9
711 - Snima: hran L=t
712 - Monosonda = bdny
713 - Dotyk v tvare L & e 2
714 - Huiezdicovy dotyk o b= 5
725 - Kalibr. nastroj = || =
Muttitool A
Obrazok 13-11  Vyberovy zoznam pre zvlastne nastroje s multitoolom
Postup
1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
2. Umiestnite kurzor do tej polohy, v ktorej sa ma vlozit’ nastro;.
Mézete pritom zvolit' volné miesto v zasobniku alebo aj pamat na-
strojov NC mimo zasobnika.
V oblasti pamate nastrojov NC mdzete kurzor umiestnit’ aj na exi-
stujuci nastroj. Data zobrazeného nastroja sa neprepisu.
Nouy 3. Stlacte programové tlacidlo ,Novy nastroj“.
asiio] Otvori sa okno ,Novy nastroj — favorit®.
2ul.nast. 4, Stlacte programoveé tlacidlo ,Zvl. nastr. 700-900".
788-988
v 5. Zvolte multitool a stlaéte programové tlagidlo ,OK".
0K Otvori sa okno ,Novy nastroj“.
Brusenie
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(&) 6. Zadajte nazov multitoolu a definujte po&et miest multitoolu.

Ak chcete definovat’ vzdialenost medzi nastrojmi cez uhol, aktivuj-
te zaskrtavacie poli¢ko ,Zadanie uhla“ a pre kazdé miesto multito-
olu zadajte vzdialenost’ k referenénému miestu ako hodnotu uhla.

Nouy nastroj

Nazou multitoolu Pocet 2Zadat’  Uhol multitoolu

miest uhol
MULTITOOL3 3 1 B.808
2| 120.880
3| 230.800

Multitool sa zalozi do Zoznamu nastrojov.

Upozornenie

Proces zalozenia nastroja méze byt’ nastaveny inak.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

13.14.3 Osadenie multitoolu nastrojmi

Predpoklad

Postup

344

Multitool je zalozeny v Zozname nastrojov.

1. Zoznam nastrojov je otvoreny.

Osadenie multitoolu novym nastrojom

Q 2. Zvolte Zelany multitool a umiestnite kurzor na prazdne miesto mul-
SELECT titoolu.
Houy 3. Stlacte programové tlacidlo ,Novy nastroj“.
nastroj
4. Vyberte prostrednictvom prislusného vyberového zoznamu, napr.

obiubené nastroje, pozadovany nastroj.
Osadenie multitoolu

o 2. Zvolte Zelany multitool a umiestnite kurzor na prazdne miesto mul-

SELECT titoolu.

Brusenie
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Ulozit' 3. Stlacte programové tlacidlo ,VlIozit' nastroj*.
iastin] Otvori sa okno ,Vlozeny...“
O 4. Zvolte Zelany nastroj.
VloZenie nastroja do multitoolu
2. Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete vioZit' do multitoolu.
Ulozit 3. Stlacte programové tlacidla ,Vlozit nastroj* a ,Multitool*.
[i2str0j Otvori sa okno ,VlIozit na...“.
.- Multitool MULTITOOL12 Miesto
1
2
Fl= Inoa 1 wane cuna i 10 4 nnnn 4Cn nnn 0 nnn
) 4. Zvolte pozadovany multitool a miesto multitoolu, na ktoré chcete
zaloZit’ nastroj.
13.14.4 Odstranenie nastrojov z multitoolu

Ked sa multitool mechanicky nanovo osadil, musia sa staré nastroje odstranit' v Zozname
nastrojov z multitoolu.

Kurzor sa na to nastavi na riadok, na ktorom sa nachadza nastroj, ktory sa ma odstranit’. Pri
vykladani sa nastroj v Zozname nastrojov mimo zasobnika automaticky ulozi do paméate NC.

Postup

1. Zoznam nastrojov je otvoreny.

2. Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete vylozit’ z multitoolu, a

stlacte programové tlacidlo ,Vynat®.
- ALEBO -

Zmazat Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete odstranit’ a zmazat' z
nastroj multitoolu, a stlate programové tlacidlo ,Zmazat’ nastroj*.

Brusenie
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13.14.5 Zmazanie multitoolu
Postup
1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
2. Umiestnite kurzor na multitool, ktory chcete zmazat'.
Zmazat’ 3. Stlacte programové tla€idlo ,Zmazat’ multitool*.
oulitnol Multitool sa vymaze so vdetkymi nastrojmi, ktoré sa na flom na-
chadzaju.
13.14.6 Zalozenie a vyloZenie multitoolu
Postup
1. Zoznam nastrojov je otvoreny.

VloZenie multitoolu do zasobnika

2. Umiestnite kurzor na multitool, ktory chcete zalozit' do zasobnika.
Ulozit 3. Stlacte programové tlacidlo ,Vlozit’ nastroj*.
Rasiro] Otvori sa okno ,VIoZit' na“.
Pole ,.... miesto* je obsadené &islom prvého voiného miesta v za-
sobniku.
v 4, Stlacte programove tlacidlo ,OK", ked' chcete multitool zaloZit' na
0K navrhnuté volné miesto.
- ALEBO -
v Zadaijte pozadované Cislo miesta a stlacte programové tlacidlo
0K »OK".

Multitool sa spolu s nastrojmi, ktoré sa na iom nachadzaju, zalozi
na uvedené miesto v zasobniku.

Osadenie zasobnika multitoolom

2. Umiestnite kurzor na Zelané prazdne miesto v zasobniku.
Ulozit 3. Stlacte programové tlacidlo ,Vlozit nastroj*.
nasiro| Otvori sa okno ,Vlozeny...“.
0 4. Zvolte zelany multitool.
v 5. Stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K
Brusenie
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VyloZenie multitoolu
2. Umiestnite kurzor na multitool, ktory chcete vylozit' do zasobnika.

Uyial 3. Stlacte programové tlacidlo ,Vynat™.

Multitool sa odstrani zo zasobnika a ulozi sa na koniec Zoznamu
nastrojov do pamate NC.

13.14.7 Polohovanie multitoolu
Mézete polohovat’ zasobnik. Pritom sa miesto zasobnika umiestni na miesto vkladania.

Multitooly, ktoré sa nachadzaju vo vretene, sa mézu tak isto polohovat. Multitool sa otoci, a
tym sa uvedie doty¢né miesto multitoolu do polohy opracovania.

Postup
i | Zasob- 1. Zoznam zasobnika je otvoreny.
D Multitool sa nachadza vo vretene.
2. Umiestnite kurzor na to miesto multitoolu, ktoré chcete uviest' do
polohy opracovania.
Palohovat 3. Stlacte programové tlacidlo ,Polohovat’ multitool®.
multitool
13.14.8 Premiestnenie multitoolu
Multitooly mézete v ramci zasobnikov premiestnit’ priamo na iné miesto v zasobniku. T. j.
nemusite multitooly s prislusnymi nastrojmi najskér zo zasobnika vylozit, aby ste ich potom
zalozili na iné miesto.
Pri premiestiovani sa automaticky navrhne vvoTné miesto, na ktoré mbzete multitool
premiestnit. M6zete vSak aj priamo zadat' volné miesto v zasobniku.
Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
1/ 2asob- 2. Stlacte programové tlacidlo ,Zasobnik®.
§ nik
3. Umiestnite kurzor na multitool, ktory chcete nasadit’' na iné miesto
v zasobniku.
Presuni 4. Stlacte programové tlacidlo ,Presunit™.
Zobrazi sa okno ,.... presunut’ z miesta... na miesto...“. Pole ,Mie-
sto” je obsadené Cislom prvého volného miesta v zasobniku.
Brusenie
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13.14.9

348

v g 5. Stlacte programové tlacidlo ,OK®, ked' chcete multitool nasadit' na
0K navrhnuté miesto v zasobniku.
- ALEBO -

Zadajte v poli ,,... zasobnik poZzadované Cislo zasobnika, ako aj v
poli ,Miesto” pozadované Cislo miesta zasobnika.

Upozornenie:
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

g Stlacte programové tlacidlo ,OK®".
0K Multitool sa spolu s nastrojmi presunie na uvedené miesto v za-
sobniku.

Reaktivacia multitoolu

Multitool a nastroje, ktoré sa nachadzaju na multitoole, mézu byt’ nezavisle od seba
zablokovane.

Ak sa zablokuje multitool, tak uz nemozno zamenit' nastroje tohto multitoolu prostrednictvom
vymeny nastroja.

Ked ma iba jeden nastroj na multitoole nastavené monitorovanie a zivotnost' alebo pocet kusov
uplynuli, tak sa nastroj a multitool, na ktorom sa nastroj nachadza, zablokuju. Ostatné nastroje
na multitoole nie.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Ak sa na multitoole nachadzaju viaceré nastroje s monitorovanim a zivotnost’ alebo pocet
kusov uplynie iba pre jeden nastroj, tak sa zablokuje iba tento nastroj.

IR Opotrebovanie nastroja LZ2-2uischenspeic...
Mie- Ms . . . . ARadius | T 4
do  MIT Tup Mazow nastr. ST 0 ADFZkaX ADF7kal rez. hrany | C _
L B muLTiTooL o
1§ |SCHEIBE_RR85 1 1 2588  1.888 B.864
2 X SCHEIBE_R¥22 1 1 25688  2.688 B.868
1/1
1/2 7 30_T_ 588 21 B.0B8  19.800 B.068
Reaktivacia

Ked sa reaktivuje nastroj s uplynutou zivotnostou alebo poctom kusov, ktory sa nachadza na
multitoole, ta sa pre tento nastroj nastavi zivotnost/pocet kusov na pozadovanu hodnotu a
blokovanie pre tento nastroj a pre multitool sa odstrani.

Ked' sa reaktivuje multitool, na ktorom sa nachadzaju nastroje s monitorovanim, tak sa pre
vSetky nastroje na multitoole nastavi zivotnost/pocet kusov na pozadovanu hodnotu, je jedno,
i su nastroje blokované alebo nie.

Brusenie
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Predpoklady

13.14 Prace s multitoolom

Aby ste mohli reaktivovat’ nastroj, musi byt’ aktivovana funkcia monitorovania, ako aj ulozena

pozadovana hodnota.

Reaktivacia a polohovanie

Zvolte systémovu oblast ,Parametre®.

Stlacte programové tlacidlo ,Opotr. nastr*.

Umiestnite kurzor na multitool, ktory je blokovany, a ktory chcete
opat’ urobit’ pouzitelnym.

- ALEBO -

Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete opat’ urobit’ pouzitelnym.
Stlacte programové tlacidlo ,Reaktivovat™.

Hodnota, zadana ako pozadovana hodnota, sa zapiSe ako nova
zivotnost,, resp. pocet kusov.

Blokovanie nastroja a multitoolu sa zrusi.

Ak je konfigurovana funkcia ,Reaktivacia s polohovanim®, dodato€ne sa miesto zasobnika, na
ktorom stoji vybrany multitool, umiestni na miesto vkladania. M6zete vymenit’ multitool.

Reaktivacia vSetkych sp6sobov monitorovania

Ak je konfigurovana funkcia ,Reaktivacia vSetkych spésobov monitorovania®, pri reaktivacii sa
vynuluju vSetky spdsoby monitorovania pre nastroj, ktoré su nastavené v NC.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

PriruCka pre uvedenie do prevadzky HMI slI/SINUMERIK 840D sl

Postup
Parameter
Reakti-
vouat
Literatara
Brusenie
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13. 15 Nastavenia k zoznamom nastrojov

13.15

Literatira

Postup

350

Nastavenia k zoznamom nastrojov

V okne ,Nastavenia“ mate nasledujice moznosti nastavenia zobrazenia zoznamov
nastrojov:

Zobrazit' len zasobnik v triedenom zozname zasobnikov

Obmedzite zobrazenie na jeden zasobnik. Zasobnik sa zobrazi s priradenymi miestami
VO vyrovnavacej pamati a nenalozenymi nastrojmi.

Prostrednictvom konfiguracie nastavite, ¢i pomocou programového tlacidla ,Voiba
zasobnika“ prepnete do dalSieho zasobnika alebo Ci dialog ,Volba zasobnika® bude
prepinat’ do lubovolného zasobnika.

Zobrazit’ iba vreteno vo vyrovnavacej pamati
Aby ste pocas beziacej prevadzky zobrazili iba miesto vretena, ostatné miesta
vyrovnavacej pamate sa skryju.

Povolit’ nastroj do/zo suboru

Pri zakladani nového nastroja je mozné nacitat’ parametre nastroja zo suboru.

Pri mazani alebo vyberani nastroja je mozné zalohovat’ parametre nastroja do suboru.

Aktivovat’ obrazovku transformacie adaptéra

-V Zozname nastrojov sa zobrazia dizky geometrie a korekcie nasadenia

transformovane.

-V Zozname opotrebovania nastrojov sa zobrazia dizky opotrebovania a suétové

korekcie transformovane.

{g} Vyrobca stroja
Respektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Dal$ie informacie ku konfiguracii nastaveni ziskate v nasleduijtice;j literatdre:

Priru¢ka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl

l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
i Zuznam 2. Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam nastr.“, ,Opotr. nastr.“, resp. ,Za-

Bl

nastr. sobnik®.

Zasob-

nik

Brusenie
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13. 15 Nastavenia k zoznamom nastrojov

3. Stladte programové tlagidla ,Dalej* a ,Nastavenia®“.

Nasta—
uenia

4, Aktivujte prislusné zaskrtavacie policko pre pozadované nastavenie.

Brusenie
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13.15 Nastavenia k zoznamom nastrojov
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Spravovanie programov 1 4

14.1

Prehlad

Prostrednictvom Spravy programov mate kedykolvek pristup k programom, aby ste ich nechali
spracovat, zmenit’ alebo kopirovat,, alebo premenovat.

Programy, ktoré uz nepotrebujete, moézete zmazat,, aby ste opat’ uvoinili ich miesto v paméti.

POZOR

Spracovanie z pamatového kiiéa USB

Priame spracovanie z pamatového kit¢a USB sa neodporuéa.

Neexistuje ziadne zabezpecenie proti problémom s kontaktom, vypadku, greruéeniu
prostrednictvom narazenia alebo neiumyselného vysunutia pamatového klu¢a USB za
beziacej prevadzky.

Odpojenie pocas opracovania obrobku vedie k zastaveniu opracovania, a tym aj k poSkodeniu
obrobku.

Miesto uloZenia pre programy

Brusenie

Mozné miesta uloZenia su:
e NC

e | okalny disk

e Sietové disky

e USB disky

e Disky FTP

e V24

E Softvérové volby

Na zobrazenie programoveho tlacidla ,Lokalny disk® potrebujete volbu ,Doda-
tocna Uzivatelska pamat 256 MB HMI na CF karte NCU* (nie pri SINUMERIK
Operate na PCUS50, resp. PC/PG).
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14.1 Prehlad

Vymena dat s inymi pracoviskami
Na vymenu programov a dat s inymi pracoviskami mate nasledujuce moznosti:
e USB disky (napr. pamatovy kiu¢ USB)
e Sietové disky
e Disk FTP

Volba miest uloZenia

Vo vodorovnej liste programovych tlacidiel mbézete zvolit’ miesto ulozenia, ktorého adresare a
programy chcete zobrazit. Dodato¢ne k programovému tlacidlu ,NC*, pomocou ktorého sa
zobrazuju data pasivneho systému suborov, sa mézu zobrazit’ eSte dalSie programové tlacidla.

Programoveé tlacidlo ,USB" sa da ovladat' iba vtedy, ked je pripojené externé pamatové
médium (napr. paméat'ovy klu¢ USB v USB porte ovladacieho panela).

Zobrazenie dokumentov

Mate moznost nechat’ si zobrazit' dokumenty ulozené na diskoch Spravy programov (napr. na
lokalnom disku alebo USB) a tiez prostrednictvom stromovej Struktury systémovych dat.
Podporované su pritom rézne formaty suborov:

e PDF

* HTML
Nahlad dokumentov HTML nie je mozny.

® Robzne grafické formaty (napr. BMP alebo JPEG)

e DXF

Softvérové volby

Na zobrazenie suborov DXF potrebujete voibu ,DXF-Reader*.
Upozornenie
Disk FTP

Na disku FTP nie je mozné vytvorit prehlad dokumentov.

Struktura adresarov
V prehlade maji symboly v lavom stipci nasledujici vyznam:

O Adresar
Ei Program

Pri prvom vyvolani Spravy programov maju vSetky adresare znamienko plus.

Brusenie
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B £ Orounavacie programy
B 23 Techn. programy

E- =1 Podprogramy

B- £3 Obrobky

Obrazok 14-1  Adresar programu v Sprave programov

Az pri prvom Citani sa odstrania znamienka plus z prazdnych adresarov.

Adresare a programy su zobrazené vzdy spolu s nasledujucimi informaciami:

e Nazov
Nazov mb6ze mat’ maximalne 24 znakov.

Pripustné znaky st vSetky velké pismena (bez prehlasok), &islice a podgiarkovniky

e Typ
Adresar: DIR alebo WPD
Orovnavaci program: adresar DRS
Program: MPF
Podprogram: SPF
Inicializacné programy: INI
Zoznamy uloh: JOB
Parametre nastroja: TOA
Obsadenie zasobnika: TMA
Nulové body: UFR
R parametre: RPA
Globalne uzivateiské data/definicie: GUD
Nastavovacie data: SEA
Ochranné oblasti: PRO
Priehyb: CEC

e Velkost (v bytoch)

® Datum/Cas (vytvorenia alebo poslednej zmeny)

Aktivne programy

Zvoleng, t. j. aktivne programy sa zviditelnia pomocou zeleného symbolu.

GHAN1 Name Type Length
& 53 Part programs 1T3]
&)= Subprograms DIR
E- F5 Workpieces DIR
"I:I[IHEHEH1 WPD
- £ GGG WPD
- 2 JOBSHOP_MEHRK WPD
71- =1 MEHR WPD
- MEHRKANAL WPD
- £ 5IM_CHESS_KING WPD
=1 SIM_CHESS_LADY _26 WPD
E- 1 5IM_CHESS_TOWER WPD
" 22 SIM_2YK_T_26 WPD
- E=5W0B WPD
BT MPF 205
- C TEMP WPD

Date
11/30/09
12/02/09
12/02/09
12/02/09
12/01/09
12/03/09
11/30/09
12/02/09
11/30/09
11/30/09
11/30/09
11/30/09
12/03/09
12/03/09
11/30/09

Obrazok 14-2  Aktivny program znazorneny zelenou farbou

Brusenie
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14.1 Prehlad

14.1.1 Paméat' NC

Zobrazi sa vam kompletna opera¢na pamat NC so vSetkymi obrobkami, hlavnymi programami
a podprogramami, ako aj orovnavacimi programami.

Mézete tu vlozit dalSie podadresare.

Postup
% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov*.
Program
manager
2. Stlacte programové tlacidlo ,NC*.
L
14.1.2 Lokalny disk
Zobrazia sa obrobky, hlavné programy a podprogramy, ako aj orovnavacie programy, ktoré
su ulozené v uzivatelskej pamati na CF karte, resp. na lokalnom pevnom disku.
Na ulozenie mate moznost’ nechat’ si znazornit’ Struktiru systému pamate NC alebo zalozit’
vlastny systém ukladania.
Mbézete tu vlozit fubovolné mnozstvo podadresarov, aby ste v nich uloZili lubovolné subory
(napr. textové subory s poznamkami).
Softvérové volby
Na zobrazenie programoveho tlacidla ,Lokalny disk® potrebujete volbu ,Doda-
toCna Uzivatelska pamat HMI na CF karte NCU* (nie pri SINUMERIK Operate
na PCU50, resp. PC/PG).
Postup
% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
— Lokalny 2. Stlacte programoveé tlacidlo ,Lokalny disk®.
disk
14.1.3 ZalozZenie NC adresara na lokalnom disku

Mate moznost' vytvorit' na lokalnom disku Strukturu adresarov pamate NC. Toto ulahéuje o. i.
poradie vyhladavania.

Brusenie
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Nastavenie adresarov

Local 1. Lokalny disk je zvoleny.
= .
drive
% v 2 Umiestnite kurzor na hlavny adresar.
JOG
CHAN1
Nouj 3. Stlacte programové tlacidla ,Novy* a ,Adresar”.
Otvori sa okno ,Novy adresar”.
Ndresar
v 4. Zadaijte do zadavacieho pola ,Nazov* vzdy pojmy ,mpf.dir*, ,spf.dir‘ a
0K ~wks.dir a stlacte programové tlacidlo ,,OK".
Adresare , Technologické programy*, ,Podprogramy* a ,Obrobky“ sa vlo-
zia pod hlavny adresar.
14.1.4 USB disky

USB disky vam ponukaju moznost’ vymeny dat. Takto mbézete napriklad kopirovat' do NC
programy, ktoré boli externe ulozené, a nechat’ ich spracovat.

POZOR

Prerusenie beziacej prevadzky

Neodportiéa sa vykonavat priame spracovanie z pamatového kiti¢a USB, pretoze moéze prist
k nechcenému preruseniu spracovania, a tym k poSkodeniam obrobkov.

Pamatovy kiié USB s particiami (iba 840D sl a TCU)

Ak disponuje pamétovy kiug USB viacerymi particiami, zobrazia sa tieto v podobe stromovej
Struktury ako podstruktura (01, 02,...).

Pre vyvolania EXTCALL zadajte aj particiu (napr. USB:/02/... alebo //ACTTCU/FRONT/02/...
alebo //ACTTCU/FRONT,2/... alebo //TCU/TCU1/FRONT/02/...)

Takto mate moznost naprojektovat’ fubovoinu particiu (napr. //ACTTCU/FRONT,3).

Brusenie
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Postup
% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
4, use 2. Stlacte programové tlacidlo ,USB*.
Upozornenie
Programové tlagidlo ,USB" sa da ovladat’ iba vtedy, ked je pamétovy kitu¢ USB zasunuty do
frontalneho rozhrania ovladacieho panela.
14.1.5 Disk FTP
Disk FTP vam ponuka moznosti vymeny dat, napr. technologickych programov medzi riadiacim
systémom a externym serverom FTP.
Mate moznost zaloZit' na serveri FTP nové adresare a podadresare pre zalohovanie, aby ste
do nich ulozili lubovolné subory.
Upozornenie
Volba/spracovanie programov
Nie je mozné zvolit program priamo na FTP a na spracovanie prepnut’ do systémovej oblasti
»troj“.
Predpoklad
Na serveri FTP je vytvorené uzivatelské meno a heslo.
Postup
% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
;pﬁ FTp 2. Stlacte programové tlacidlo ,FTP*.

Pri prvom vybere disku FTP sa zobrazi prihlasovacie okno.

Brusenie
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v 3. Zadaijte uZivatelské meno a heslo a stladte programové tlagidlo ,OK*, aby
0K ste sa prihlasili na server FTP.
Zobrazi sa obsah servera FTP so svojimi adresarmi.
. 4, Po ukonéeni pozadovaného spracovania dat stlacte programové tlacidlo
Odhlasit Odhlasit“

Spojenie so serverom FTP sa zrusi. Aby ste mohli opat’ zvolit’ disk FTP,
je potrebné nanovo sa prihlasit’.

Brusenie
Priru¢ka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SA0 359



Spravovanie programov

14.2 Otvorenie a zatvorenie programu

14.2

Postup

360

Otvorenie a zatvorenie programu

Ked si chcete detailnejSie pozriet program, alebo ho chcete zmenit, otvorte program v
editore.

Pri programoch, ktoré sa nachadzaju v paméati NCK, mdzete navigovat’ uz pocas otvarania.
Programové vety sa budu dat’ editovat’ az vtedy, ked je program Uplne otvoreny. V dialdgovom
riadku mbzete sledovat otvaranie programu.

Pri programoch, ktoré otvarate prostrednictvom lokalneho disku, pamatového kiiéa USB
alebo siet'ového spojenia, je mozné vykonavat navigovanie az vtedy, ked je program Uplne
otvoreny. Pri otvarani programu sa zobrazi indikacia priebehu.

Upozornenie
Prepnutie kanalu v editore

Pri otvarani programu sa otvori editor pre aktualne zvoleny kanal. Pri simulacii programu sa
pouzije tento kanal.

Ak prepnete v editore kanal, nebude to mat’ u¢inok na editor. Az po zatvoreni editora sa
dostanete do druhého kanalu.

% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.

Program
manager

2. Zvolte pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na program, ktory
chcete spracovat.

Otuorit 3. Stlacte programové tlacidlo ,,Otvorit™.
- ALEBO -
_<P> Stlacte tlacidlo <INPUT>.
INPUT
- ALEBO -

Stlacte tladidlo <Kurzor vpravo>.

- ALEBO -
Kliknite dvakrat na program.
Zvoleny program sa otvori v systémovej oblasti ,Editor”.

4. Teraz vykonajte pozadované zmeny v programe.
Mavo- 5. Stladte programové tlagidlo ,Volba NC*, aby ste prepli do systémovej
lenie oblasti ,Stroj“ a spustili spracovanie.
@& Seleci‘ Pri beziacom programe je toto programoveé tlacidlo deaktivované.

Brusenie
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14.2 Otvorenie a zatvorenie programu

Zatvorenie programu

Zauriet

<

)

PROGRAM

ue

Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Zavriet®, aby ste zatvorili program a editor.

- ALEBO -

Kved’ sa nachadzate na zaciatku prvého riadku programu, stlacte tlacidlo <Kurzor
vlavo>, aby ste zatvorili program a editor.

Aby ste opat’ otvorili program, ktory ste zatvorili pomocou ,Zavriet*, stlacte tla-

Cidlo <PROGRAM>.

Upozornenie

Aby ste nechali program spracovat’, nemusite ho zavriet.

Brusenie
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14.3 Spracovanie programu

14.3 Spracovanie programu

Ak zvolite program na spracovanie, riadiaci systém automaticky prepne do systémovej oblasti
»Stroj”.

Volba programu

Obrobky (WPD), hlavné programy (MPF) alebo podprogramy (SPF) zvolite tak, ze umiestnite
kurzor na pozadovany program, resp. obrobok.

Pri obrobkoch musi byt’ ulozeny program s rovnakym nazvom v tom adresari obrobku, ktory
sa automaticky zvoli na Upravu (napr. s volbou obrobku HRIADEL.WPD sa automaticky zvoli
hlavny program HRIADEL.MPF).

Ak existuje subor INI's rovnakym nazvom (napr. HRIADEL.INI), vykona sa jednorazovo pri
prvom spusteni technologického programu po volbe technologického programu. V zavislosti
od parametra stroja MD11280 $MN_WPD_INI_MODE sa v pripade potreby inicializuju dalSie
subory INI.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=0:

Inicializuje sa ten stbor INI, ktory ma rovnaky nazov ako obrobok. Napriklad pri volbe
HRIADEL1.MPF sa s >CYCLE START> vykona HRIADEL1.INI.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=1:

Vykonaju sa vsetky subory typu SEA, GUD, RPA, UFR, PRO, TOA, TMA a CEC vo
vymenovanom poradi, ktoré maju rovnaky nazov ako zvoleny hlavny program. Hlavné
programy, ktoré su ulozené v adresari obrobku, mézu byt zvolené a spracované z viacerych
kanalov.

{/é} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, tdaje od vyrobcu stroja.

Postup
% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
2. Zvolte pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na obrobok/pro-
gram, ktory chcete nechat spracovat'.
. 3. Stlaéte programové tlagidlo ,Volba*.
Havolenie

Riadiaci systém automaticky prepne do systémovej oblasti ,Stroj*.

- ALEBO -
% Ex- ‘ AK je uz program otvoreny v systémovej oblasti ,Program®,
ecute stlaéte programové tlagidlo ,Spracovat NC*.
Stlacte tla¢idlo <CYCLE START>.
START Spusti sa opracovanie obrobku.

Brusenie
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14.3 Spracovanie programu

Upozornenie
Volba programu z externych médii

Ak chcete nechat' spracovat’ programy z externého disku (napr. sietovy disk), potrebujete
softvérovu volbu ,Spracovanie z externej pamate (EES)".

Brusenie
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14.4 ZaloZenie adresdra/programu/zoznamu uloh

14.4 ZaloZenie adresara/programu/zoznamu uloh

1441 Nazvy suborov a adresarov
Pri zadavani nazvov adresarov a stborov je potrebné zohiadnit nasledujice pravidla:

® Povolené su vietky pismena (okrem prehlasovanych hlasok, zvlastnych znakov, jazykovo
Specifickych zvlastnych znakov, azijskych znakov alebo znakov cyriliky)

e \Setky Cisla
® Poddciarkovniky (_)

o Nazov mb6ze obsahovat maximalne 24 znakov.

Upozornenie

Pre zabranenie problémov s aplikaciami systému Windows nepouzite ako nazvy programov
alebo oznacenia adresarov nasledujuce pojmy:

e CON, PRN, AUX, NUL

e COM1, COM2, COM3, COM4, COM5, COM6, COM7, COM8, COM9

e |PT1,LPT2, LPT3, LPT4, LPT5, LPT6, LPT7, LPT8, LPT9

Zohiadnite, Ze tieto pojmy mézu spdsobit’ problémy aj v spojeni s koncovkami (napr.

LPT1.MPF, CON.INI), ak sa prenesu do prostredia systému Windows napr. prostrednictvom
kopirovania, archivacie v podobe stromovej Struktury suborov alebo nahratia.

14.4.2 ZaloZenie nového adresara

Struktury adresarov vam pomozu prehiadne spravovat' vase programy a stbory. Na tento tcel
mdzete na vSetkych miestach ulozenia zakladat' v adresari podadresare.

V podadresari mézete opat zakladat’ programy a nasledne pre ne vytvarat' programové vety.

Upozornenie

Obmedzenia

® Adresare musia mat’ koncovku .DIR alebo .WPD.

e Maximalna dizka nazvu je, vratane koncovky, 28 znakov.

e Maximalna dizka cesty v pripade vnorenych obrobkov vratane véetkych dopliiujicich
znakov je 100 znakov.

e Nazvy sa automaticky pretransformuji do podoby velkych pismen.
Toto obmedzenie neplati pri praci s USB/sietovymi diskami.

Brusenie
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Postup
% Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
= Lokalny Zvolte pozadované pamatové médium, t. j. lokalny, resp. USB disk.
disk
Y usB
Naud Ked chcete na lokalnom disku vytvorit' novy adresar, umiestnite kurzor
ouy . iv T v , v 1z L
na najvrchnejsi prie€inok a stlacte programové tlacidla ,Novy“ a ,Adre-
sar”.
Adresar Otvori sa okno ,Novy adresar".
v Zadajte pozadovany nazov adresara a stlacte programové tlacidlo ,,OK*.
0K
14.4.3 ZaloZenie nového obrobku
V obrobku mézete vytvarat’ rbzne typy suborov ako hlavné programy, inicializaény subor,
korekcie nastroja.
Upozornenie
Adresare obrobkov
Mate moznost' vytvarat' podstruktiru adresarov obrobkov. Pritom musite davat' pozor na to,
ze je dlzka vyvolavacieho riadku obmedzena. Ak dosiahnete maximalny poc¢et znakov,
dostanete o tom informaciu pri zadavani nazvu obrobku.
Postup
% Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
NE Zvolte pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na priecinok, pod
ktorym chcete ulozit’ obrobok.
{ use
Nouj Stlacte programové tlacidlo ,Novy*“.
Otvori sa okno ,Novy obrobok®.
V pripade potreby zvolte predlohu, ak je takato zalozena.
v Zadajte pozadovany nazov obrobku a stla¢te programové tlacidlo ,OK*.
0K
Brusenie

Prirucka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SA0 365



Spravovanie programov

14.4 ZaloZenie adresdra/programu/zoznamu uloh

Predvoli sa typ adresara (WPD) .
Zalozi sa novy priec€inok s nazvom obrobku.
Otvori sa okno ,Novy G kdéd program®.

v g Stlacte znovu programové tlacidlo ,OK*, ked chcete zalozit' program.
0K
Program sa otvori v editore.
14.4.4 Zalozenie nového G kbéd programu

V adresari/obrobku mézete zakladat’ G kod programy a nasledne pre ne vytvarat' G kdd vety.

Postup
% Zvolte systémovt oblast’ ,Sprava programov*.
Program
manager
Zvolte pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na prie¢inok, pod
ktorym chcete ulozit’ program.
Noui Stlacte programové tlacidlo ,Novy*.
& code Otvori sa okno ,Novy G kéd program®.
V pripade potreby zvolte prediohu, ak je takato zalozena.
Zvolte typ suboru (MPF alebo SPF).
Ak sa nachadzate v paméti NC a zvolili ste priecinok ,Podprogramy” ale-
bo , Technologické programy®, mozete zalozit' vzdy iba jeden podprogram
(SPF), resp. hlavny program (MPF).
v g Zadaijte pozadovany nazov programu a stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K Typ programu sa prisluSne preddefinuje.
14.4.5 Zalozenie nového orovnavacieho programu

V adresari/obrobku mozete zakladat’ orovnavacie programy a nasledne pre ne vytvarat' vety

G kodu.

366
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Postup
% Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
Zvolte pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na prieginok
,orovnavacie programy*.
Hew Stlacte programové tlacidlo ,Novy*“.
pragram&LIDE Otvori sa okno ,Novy orovnavaci program®.
G—Code Typ suboru ,DRS* je uz prednastaveny.
Zadajte pozadovany nazov programu a stlacte programové tlacidlo ,OK".
14.4.6 Zalozenie nového Tubovoiného stboru
V kazdom adresari, resp. podadresari mézete zaloZit stbor v lubovolnom formate, ktory
zadate.
Upozornenie
Koncovky siborov
V paméati NC musi mat’ koncovka 3 znaky a nesmie fiou byt DIR alebo WPD.
V pamati NC mate moznost' vkladat’ pod obrobkom pomocou programoveho tlacidla
~Lubovolne* nasledujuce typy suborov:
Template | JOBLIST.JOB [+
Type Job list JOB ~|
Job list JOB
Hame Tool data TOA
TMA magazine assignment |
UFR zero points
R variable RPA
Definitions GUD
Setting data SEA
Protection zones PRO
CEC sag compensation
Initialization program INI
Brusenie
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Postup
% Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
Zvolte pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na prie¢inok, pod
ktorym chcete uloZit’ subor.
Nouj Stlaéte programové tlagidla ,Novy* a ,Lubovoine®.
Otvori sa okno ,Novy lubovoiny program®.
Lubovofne
Zvolte vo vyberovom poli , Typ“ pozadovany typ stboru (napr. ,Definicie
GUD") a zadajte nazov suboru, ktory chcete ulozit', ked ste zvolili adresar
obrobku v pamati NC.
Subor prevezme automaticky zvoleny format.
- ALEBO -
Zadajte nazov a format suboru, ktory chcete ulozit, (napr. M6j_text.ixt).
v Stlacte programové tlacidlo ,OK*,
0K
14.4.7 ZaloZenie zoznamu uloh
Mate moznost vytvorit pre kazdy obrobok zoznam dloh na rozsirend volbu obrobku.
Pomocou zoznamu uloh davate pokyny na volbu programu v réznych kanaloch.
Skladba
Zoznam uloh sa sklada z pokynov na vyber SELECT.
SELECT <program> CH=<¢islo kanalu> [DISK]
Brusenie
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14.4 ZaloZenie adresara/programu/zoznamu uloh

Pokyn SELECT zvoli program na spracovanie v ur¢itom NC kanali. Zvoleny program musi byt
vlozeny do operacnej pamate NC. Volba spracovania zvonku (karta CF, nosi¢ USB, sietovy
disk) je mozna prostrednictvom parametra DISK.

<Program>
Absolutne a relativne zadanie cesty programu, ktory chcete zvolit'.
Priklady:

— /INC/WKS.DIR/HRIADEL.WPD/HRIADEL1.MPF
- HRIADEL2.MPF

<Cislo kanalu>

Cislo NC kanalu, v ktorom sa ma zvolit’ program.
Priklad:

CH=2

[DISK]

Volitelny parameter pre programy, ktoré nie st ulozené v NC paméti a maju sa spracovat
»Zvonku®,

Priklad:

SELECT //remote/myshare/hriadel3.mpf CH=1 DISK

Komentar

V zozname uloh su komentare oznacené prostrednictvom ,; na zaciatku riadku alebo
prostrednictvom okruhlych zatvoriek.

Pri zakladani nového zoznamu uloh mdzete vybrat’ predlohu od spolo¢nosti Siemens, resp.
od vyrobcu stroja.

Spracovanie obrobku

Postup

Brusenie

Stladenim programového tladidla ,Volba“ pre obrobok sa preskuma skladba prislusného
zoznamu uloh a potom sa spracuje. Kurzor méze pri volbe stat’ aj priamo na zozname uloh.

% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov*.

Program
manager

NE 2. Stlacte programové tlacidlo ,NC* a umiestnite kurzor v adresari ,,Obrobky

na program, pre ktory chcete zalozit' zoznam uloh.

Nouj 3. Stlacte programové tlzféidlé ,,vNovy“ a ,Lubovoine*.
Otvori sa okno ,Novy lubovolny program®.
v 4. Zvolte vo vyberovom poli , Typ* zapis ,Zoznam Gloh JOB* a zadajte poza-
0K dovany nazov a stlacte programové tlacidlo ,OK*.
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14.4.8 Zalozenie zoznamu programov

Mate moznost’ zapisat’ programy do zoznamu programov, ktory potom mozete zvolit’ a
spracovat’ prostrednictvom PLC.

Zoznam programov moze obsahovat’ az 100 zapisov.

Postup

I'n

Program
manager

>

Bl

Uybrat
program

Zmazat

Ugetky
zmazat

370

{g} Vyrobca stroja
Re$pektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.

Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programoveé tlacidlo ,Zoznam progra-

mov",
Otvori sa okno ,Zoznam programov®.

Umiestnite kurzor do pozadovaného riadku (Cislo programu).
Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat’ program®.

Otvori sa okno ,Programy“. Zobrazi sa datova stromova Struktiura NC
pamate s adresarom obrobku, technologického programu a podprogra-
mu.

Umiestnite kurzor na pozadovany program a stlacte programové tlacidlo
~OK".

Vybrany program sa vlozi do prvého riadku zoznamu spolu so zadanim
cesty.

-ALEBO-
Zadajte nazov programu priamo do zoznamu.

Davaijte pri ruénom zadavani pozor na presné zadanie cesty (napr. //NC/
WKS.DIR/MOJPROGRAM.WPD/MOJPROGRAM.MPF).

V pripade potreby sa doplnia //NC a koncovka (.MPF).

Pri viackandlovych strojoch mézete predvolit, v ktorom kanali sa ma pro-
gram vzdy zvolit.

Aby ste program odstranili zo zoznamu, umiestnite kurzor do prisludného
riadku a stlacte programové tla€idlo ,Zmazat®.

-ALEBO-

Aby ste zmazali vSetky programy zo zoznamu programov, stlaéte progra-

mové tlacidlo ,VSetky zmazat®.

Brusenie
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14.5 Vytvorenie prediéh

Mézete ukladat’ viastné predlohy pre vytvaranie technologickych programov a obrobkov. Tieto
predlohy sluzia ako hruby navrh pre dalSie editovanie.

Na to mozete pouzit lubovoiné technologické programy alebo obrobky, ktoré ste vytvorili.

Miesta ulozenia predidh

Predlohy na vytvaranie technologickych programov, resp. obrobkov s ukladaju do
nasledujucich adresarov:

HMI data/Predlohy/Vyrobca/Technologické programy, resp. Obrobky

HMI data/Predlohy/Uzivatel/Technologické programy, resp. Obrobky

Postup

N

lvedenie
do preu

to System.

= data
Kopiroval

Ulo#it

Brusenie

Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*.

Stlacte programové tlacidlo ,Systémové data“.

Umiestnite kurzor na pozadovany subor, ktory chcete ulozit' ako predlohu,

1

a stlacte programové tlacidlo ,Kopirovat®.
Zvolte adresar ,Technologické programy*, resp. ,Obrobky*, do ktorého

i

chcete ulozit’ data, a stlacte programové tlacidlo ,Vlozit“.

Ulozené predlohy budu k dispozicii na vyber pri zakladani technologické-
ho programu, resp. obrobku.
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14.6

Postup

372

Hiadat’ adresare a stbory

Mate moznost vyhladavat' v Sprave programov uréité adresare a stbory.

Upozornenie
Hiadanie pomocou n&hradnych znakov

Nasledujice nahradné znaky ulahéuji hiadanie:
e _* nahradi lubovoiny sled znakov
e ?*: nahradi jeden lubovolny znak

Pri pouziti nahradnych znakov sa vyhladaju iba adresare a stbory, ktoré presne zodpovedaju
vyhladavanému vzoru.

Bez pouzitia nahradnych znakov sa vyhladaju aj adresare a subory, ktoré obsahuiju
vyhladavany vzor na lubovolnom mieste.

Stratégia hladania
Hiadanie prebieha vo véetkych vybranych adresaroch a ich podadresaroch.

Ak je kurzor umiestneny na stbore, bude sa vyhladavat od nadradeného adresara.

Upozornenie
Hladanie v otvorenych adresaroch

Aby bolo vyhladavanie Uspe$né, otvorte zatvorené adresare.

% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.

Program
manager

2. Zvolte pozadované miesto uloZenia, v ktorom chcete vykonat’ hiadanie,
a stlacte programové tlacidla ,>>“ a ,Hladat™.

Otvori sa okno ,Hiadat stbor®.

HFadat
3.  Zadajte do pola ,Text* pozadovany hiadany pojem.
Upozornenie: Pri hladani ur¢itého siboru s nahradnymi znakmi zadaijte
kompletny nazov s koncovkou (napr. *VRTANIE.MPF).
4, V pripade potreby aktivujte zaskrtavacie policko ,ReSpektovat’ velké a
malé pismena®“.
v 5. Stlaéte programové tlagidlo ,OK", aby ste spustili hiadanie.
0K
6. Ak sa najde zodpovedajuci adresar alebo zodpovedajuci subor, oznaci
sa.
Brusenie
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HFadat’ 7. Stladte programové tlagidlo ,Hiadat’ dalej* a ,OK*, ked adresar, resp.
d'alej stibor nezodpoveda vysledku.
v
0K
- ALEBO -
» Stlacte programové tlaidlo ,Zrusit“, ked sa ma hiadanie zrusit'.
Zrusit

Brusenie
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14.7 Zobrazenie programu v prehlade

Mate moznost nechat’ si pred editovanim zobrazit’ obsah programu v prehiade.

Postup
% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
2. Zvolte pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na pozadovany
program.
3. Stladte programové tlagidla ,>> a ,Prehladové okno®.
Zobrazi sa okno ,Prehiad: ...“.
Preview
window
4.  Stlaéte znovu programové tla¢idlo ,Prehiadové okno*, aby ste okno opat
window zatvorili.

Brusenie
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14.8

Postup

Brusenie

14.8 Oznacenie viacerych adresarov/programov

Oznacenie viacerych adresarov/programov

Na dalSie spracovanie mdzete vybrat’ viacero suborov a adresarov. Ak oznacite adresar,
zaroven sa vyberu aj vSetky adresare a data, ktoré sa pod nim nachadzaju.

Upozornenie
Vybrané subory

Ak ste v adresari vybrali jednotlivé subory, tento vyber sa pri zavreti adresara zrusi.

Ak je vybrany cely adresar so vSetkymi subormi, ktoré sa pod nim nachadzaju, ostane tento
vyber pri zavreti zachovany.

'

Program
manager

Oznacenie

ZruSenie vyberu

Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.

Zvolte pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na ten stbor,
resp. adresar, od ktorého chcete zacat oznacovat.

Stlacte programové tlacidlo ,Oznagit*.
Programové tlacidlo je aktivne.
Vyberte pomocou kurzora, resp. mySi pozadované adresare/programy.

Stlacte znovu programové tlacidlo ,Oznacit™
zorovych tlacidiel.

, aby ste zrusili uc¢inok kur-

Opéatovnym oznacenim prvku sa existujice oznacenie opat’ zrusi.
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Vyber pomocou tlacidiel

Kombinacia tlacidiel | Vyznam

O Vytvori, resp. rozsiri vyber.

SELECT Prvky mézete vyberat jednotlivo.
ﬁ} Vytvori suvisly vyber.

SHIFT

v

A

Z) Zrusi sa uz existujuci vyber.

INSERT

Vyber pomocou mysi

Kombinacia tladidiel | Vyznam

Lavé tlagidlo mysi Kliknutie na prvok: Prvok sa oznadi.
ZruSi sa uz existujuci vyber.

Lavé tlagidlo mysi + | Stvislo rozsirit vyber aZ po nasledujicu polohu kliknutia.

i

SHIFT

stlacené

Lavé tlagidlo mysi + | Rozsirit vyber o jednotlivé prvky pomocou kliknutia na ne.

Uz existujuci vyber sa rozsiri o kliknuty prvok.
CTRL

stlacené

Brusenie
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Postup

Brusenie

14.9 Kopirovanie a vioZenie adresdra/programu

Kopirovanie a vlozenie adresara/programu

Ked chcete zalozit novy adresar alebo program, ktory sa podoba uz existujicemu, tak usetrite
Cas, ked stary adresar, resp. program skopirujete a zmenite iba vybrané programy, resp.
programoveé vety.

Moznost’ kopirovat’ adresare a programy a vkladat ich na iné miesto vyuzijete aj na to, aby
ste si vymenili data s inymi zariadeniami prostrednictvom USB/sietovych diskov (napr.
pamatovy klu¢ USB).

Skopirované subory alebo adresare mézete na inom mieste opat’ vlozit'.

Upozornenie

Adresare mézete vkladat’ iba na lokalnych diskoch, ako aj na USB, resp. siet'ovych diskoch.

Upozornenie
Prava na zapis dat

Ak nema operator pravo zapisovat data v aktualnom adresari, tato funkcia sa neponukne

Upozornenie
Pri kopirovani sa chybajuce koncovky pre adresare doplnia automaticky.

Na zadavanie nazvov su povolené vsetky pismena (okrem prehlasok), Cislice a
podciarkovniky. Nazvy sa automaticky zmenia na velké pismena a dodato¢né bodky na
podciarkovniky.

Priklad
Ak sa pri kopirovani nezmeni nazov, tak sa automaticky vlozi kopia:

MOJPROGRAM.MPF sa skopiruje ako MOJPROGRAM__1.MPF. Pri dalSom kopirovani sa
skopiruje ako MOJPROGRAM__2.MPF atd.

Ak existuju v adresari uz vytvorené subory MOJPROGRAM.MPF, MOJPROGRAM__1.MPF
a MOJPROGRAM__3.MPF, tak sa ako dalSia kopia MOJPROGRAM.MPF vlozi subor
MOJPROGRAM__2.MPF.

% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
2. Zvolte pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na ten subor,

resp. adresar, ktory chcete skopirovat'.

e

Kopirovat 3. Stlacte programoveé tlacidlo ,Kopirovat™.
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378

verwrite

Uloiit

v
0K

all

No

overwriting

Skip

v
0K

Zvolte adresar, do ktorého chcete vioZit' va$ skopirovany adresar/pro-
gram.

Stlacte programové tlacidlo ,Vlozit*.

Ak uz existuje v tomto adresari adresar/program s rovnakym nazvom,
objavi sa upozornenie. Zobrazi sa vyzva na pridelenie nového nazvu,
inak sa vlozi adresar/program s nazvom, ktory navrhol systém.

Ak nazov obsahuje nepripustné znaky alebo je nazov prilis dlhy, zobrazi
sa prislusna otazka, prostrednictvom ktorej mézete pridelit’ pripustny na-
ZOov.

Stlacte programové tlacidlo ,OK", resp. ,VSetky prepisat®, ked chcete
prepisat’ uz existujuce adresare/programy.

- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,OK", resp. ,Ziadne prepisanie®, ked nechce-
te prepisat’ viaceré uz existujuce adresare/programy.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Preskocit”, ked ma proces kopirovania po-
kracovat’ nasledujucim suborom.

- ALEBO -

Zadaijte iny nazov, ked chcete adresar/program vlozit' pod inym nazvom
a stlacte programové tlacidlo ,OK*.

Upozornenie

Kopirovanie suiborov do rovnakého adreséara

Nemdzete kopirovat’ subory v ramci rovnakého adresara. Kopiu musite viozit' pod novym

nazvom.

Brusenie
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14.10 Zmazanie programu/adresara

Mazte obCas programy alebo adresare, ktoré uz nepouzivate, aby ostala vasa Sprava suborov
prehladna. Predtym zalohuijte data pre pripad potreby na externy datovy nosic (napr. pamatovy
klu¢ USB) alebo na sietovy disk.

Davaijte pozor na to, Ze zmazanim adresara zmazete aj vSetky programy, data nastrojov a
nulovych bodov, ako aj podadresare, ktoré sa nachadzaju v tomto adresari.

Postup

I

Program
manager

Zmazat

0K

Zrusit

Brusenie

Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.

Zvolte pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na ten subor,
resp. adresar, ktory chcete zmazat'.

Stlacte programové tlacidla ,>>“ a ,Zmazat™.
Zobrazi sa spatna otazka, i chcete skuto€ne vykonat’ mazanie.

Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste zmazali program/adresar.

- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit

, aby ste zrusili proces.

Prirucka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SAQ 379



Spravovanie programov

14.11 Zmena viastnosti suboru a adresara

14.11

Zmena vlastnosti sliboru a adresara

V okne ,Vlastnosti z ...“ sa daju zobrazit’ informacie o adresaroch a suboroch.
Popri ceste a nazve suboru sa zobrazia Udaje o datume vytvorenia.

Mate moznost zmenit’ nazov.

Zmena pristupovych prav

Literatira

Postup

380

V okne Vlastnosti sa zobrazia vlastnosti pre vykonanie, zapisovanie, zostavenie a Citanie.
e \/ykonat: pouziva sa na volbu spracovania
® Zapis: riadi zmenu a mazanie suboru alebo adresara

Pre NC subory mate moznost’ nastavit’ pristupové prava pomocou kiti¢ového prepinaca z 0
az po aktualnu pristupovu Uroven, a to osobitne pre kazdy subor.

Ked je pristupova urover vysSia ako aktualna pristupova uroven, tak sa nemdze zmenit.
Pre externé subory (napr. na lokalnom disku) sa vam pristupové prava iba zobrazia, pokial
vykonal nastavenia pre tieto subory vyrobca stroja. Tieto pristupové prava sa nemézu zmenit’
prostrednictvom okna Vlastnosti.

Nastavenia pristupovych prav pre adresare a stbory

Prostrednictvom konfiguracného suboru a MD 51050 sa moézu menit' a preddefinovat’
pristupové prava adresarov a typov suborov ulozenych v paméati NC a uzivatelskej pamati
(lokalny disk).

Podrobny popis konfiguracie najdete v nasledujucej literature:

PriruCka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate

% 1. Zvolte Spravu programov.
Program
manager
NC 2. Zvolte pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na ten stbor,

resp. adresar, ktorého vlastnosti si chcete nechat’ zobrazit', resp. ktory
chcete zmenit'.

Lokalny
=~ disk
3. Stlacte programové tlacidla ,>>* a ,Vlastnosti“.
Otvori sa okno ,Vlastnosti z ...".
Properties

Brusenie
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4, V pripade potreby vykonajte zmeny.

Upozornenie: Zmeny prostrednictvom rozhrania mézete vykonat' v pa-
mati NC.

v 5. Stlacte programové tlaCidlo ,OK*, aby ste ulozili zmeny.

Brusenie
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14.12

14.12.1

14.12.2

382

Nastavenie diskov

Prehlad

Je mozné naprojektovat’ az 21 spojeni s tzv. logickymi diskami (datovymi nosi¢mi). K tymto
diskom je mozny pristup v systémovych oblastiach ,Sprava programov“ a ,Uvedenie do
prevadzky*“.

Je mozné nastavit’ nasledujuce logické disky:
e USB rozhranie

e Sietové disky

e Karta CompactFlash

e Karta CompactFlash jednotky NCU, iba pri rozhrani SINUMERIK Operate v NCU (pri 840D
sl)

® | okalny pevny disk jednotky PCU, iba pri rozhrani SINUMERIK Operate na PCU (pri 840D
sl)

E Softvérové volba — pri 840D sl

Pre pouzivanie karty CompactFlash ako datoveho nosica potrebujete volbu ,Doda-
to€na uzivatelska pamat’ HMI na CF karte NCU* (nie pri SINUMERIK Operate na
PCU/PC).

Softvérova volba — pri 828D
Aby bolo mozné prostrednictvom siete Ethernet spravovat' dodatocné disky, potre-
bujete volbu ,Sprava siet'ovych diskov*.

Upozornenie

USB rozhrania jednotky NCU nie su pre softvér SINUMERIK Operate k dispozicii, a preto sa
nedaju projektovat’ (pri 840D sl).

Nastavenie diskov

Na projektovanie programovych tlaCidiel v Sprave programov mate v systémovej oblasti
»Uvedenie do prevadzky“ k dispozicii okno ,Nastavit’ disky*“.

Upozornenie
Rezervované programové tlacidla

Programové tlacidla 4, 7 a 16 nie su k dispozicii pre volné projektovanie.

Brusenie
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14. 12 Nastavenie diskov

{g‘} Vyrobca stroja
ReSpektuijte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Vytvorené projektové data sa ukladaju v subore ,logdrive.ini“. Tento subor sa nachadza v
adresari /user/sinumerik/hmi/cfg.

V3eobecné udaje

Zapis Vyznam
Disk 1 -24
Typ Ziadny disk Nie je definovany ziadny disk
Programova pamat NC Pristup k paméti NC
USB lokalne Pristup k USB rozhraniu aktivnej operatorskej
jednotky
USB globalne Pristup k pamatovému médiu USB prebieha
prostrednictvom vSetkych TCU, ktoré sa na-
chadzaju v sieti zariadenia.
NW Windows Siet'ovy disk v systémoch Windows
NW Linux Sietovy disk v systémoch Linux
Lokalny disk Lokalny disk ]
Pevny disk, resp. uzivatelska pamat na karte
CompactFlash
FTP Pristup k externému serveru FTP.

Disk nie je mozné pouzit’ ako globalnu pamat’
technologického programu.

Uzivatelské cykly

Pristup k adresaru uzivatelskych cyklov na
karte CompactFlash

Cykly vyrobcu Pristup k adresaru cyklov vyrobcu na karte
CompactFlash
Disk Windows Pristup k lokalnemu adresaru PCU/PC

Brusenie
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Udaje pre USB

Zapis Vyznam

Pristroj Nazov TCU, ku ktorej je pripojené USB pama-
tové médium, napr. tcu1. Nazov TCU musi uz
NCU poznat.

Pripojenie Front USB rozhranie, ktoré sa nachadza na prednej
strane ovladacieho panelu.

X203/X204 USB rozhranie X203/X204, ktoré sa nachadza
na zadnej strane ovladacieho panelu.

X61/X62 Pri SIMATIC Thin Client existuju USB rozhra-
nia X61 a X62.

X212/X213 TCU20.2/20.3

X20 OP 08T
X60.P1/P2/P3/P4 PCU

Symbolicky Symbolicky nazov disku

Doplriujace parametre su uvedené v Detailoch

Particia Cislo particie na pamatovom médiu USB, na-
pr. 1. alebo vSetky.

Ked sa pouzije USB rozbocovag, reSpektujte
udaje o USB porte rozbo¢ovaca.

Cesta USB Cesta k rozboCovacu USB.
Upozornenie:
Tento udaj sa momentalne nevyhodnocuije.

Udaje pre lokalne disky

Zapis Vyznam

Symbolicky Symbolicky nazov disku
Priradenie nazvov je uvedené v Detailoch

Dopliiujace parametre st uvedené v Detailoch

Pouzitie disku ako: LOCAL_DRIVE Prostrednictvom aktivacie zaskrtavacieho po-
CF CARD licka sa disku priradi symbolicky nazov.
SYS DRIVE Ak uz pre disk existuje urcité priradenie, nie je

mozné vykonat' zmenu.

V preddefinovanom nastaveni su vSetky za-
Skrtavacie poli¢ka aktivne.

Udaje pre sietové disky
Zapis Vyznam
Nazov pocitaca Logicky nazov servera alebo IP adresa
Nazov povolenia Iba pre sietové disky v sy- | Nazov, pod ktorym bol schvaleny siet'ovy disk
stémoch Windows

Brusenie
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Zapis Vyznam

Cesta Pociato¢ny adresar
Cesta je uvedena relativne k povolenému
adresaru.

Meno uzivatela Meno uzivatela a k nemu patriace heslo, pre

Heslo ktore je spristupneny adresar na sietovom po-
¢itaci.
Heslo sa zobrazi kddovane pomocou ,** a ulo-
Zi sa do suboru ,logdrive.ini“.

Symbolicky Symbolicky nazov disku
Pouzit' je mozné az 12 znakov (pismena, Ci-
slice, podc¢iarkovnik).
Nazvy NC, GDIR a FTP su rezervovaneé.
Pouziva sa aj na popis programového tlacidla,
ked nie je pre programové tlacidlo zadany
ziadny text.

Udaje pre FTP
Zapis Vyznam

Nazov poditaca

Logicky nazov servera FTP alebo IP adresa

Cesta

Pociato¢ny adresar na serveri FTP

Cesta je uvedena relativne k domovskému
adresaru.

Meno uzivatela
Heslo

Meno uzivatela a prislu$né heslo pre prihla-
senie sa na server FTP

Kk

Heslo sa zobrazi kédovane pomocou ,** a ulo-

zi sa do suboru ,logdrive.ini“.

Dopliiujice parametre st uvedené v Detailoch

Port

Rozhranie pre spojenie s FTP. Standardny
port je preddefinovany ako 21.

Odpojit’ spojenie

Spojenie FTP sa po uplynuti ¢asového limitu
odpoji. Casovy limit sa mdze nachadzat' v roz-
medzi 1 az 150 s. Ako Standard je nastave-
nych 10 s.

Doplfiujtice Gidaje pri pouzivani funkcie softvérovej volby ,Spracovanie z externej paméte (EES)"

Brusenie
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Zapis

Vyznam

Povolenie disku

Iba pre typy ,Disk Win-
dows (PCU)"

Diskvsa povoli v sieti. Potrebné je meno uzi-
vatela.

ZaSkrtavacie policko sa musi aktivovat, ak sa
ma lokalny disk pouzivat’ ako globalna pamat’
technologického programu.

Globalna pamat’ technolo-
gického programu

Iba pre lokalne disky, sie-
tové disky a globalne
USB disky

Zaskrtavacie policko ukazuje, ze vSetci U€ast-
nici systému ziskaju pristup k projektovanému
logickému disku. U&astnici mézu upravovat
technologické programy priamo z disku.

Nastavenie mdzete zmenit' len v bode Detaily.

Pouzivanie tohto disku pre
Upravu programu EES

Iba pre USB disky

Umozriuje pouzivat' lokalne paméatové médi-
um USB pre upravu programu cez EES.

Doplriujace parametre v bode Detaily

Windows — uzivateiské
meno

Windows — heslo

Iba pre USB disky, lokal-
ne disky a lokalne adresa-
re

Uzivateiské meno a prisluné heslo pre povo-
lenie projektovaného disku

Ako prednastavené udaje sa prevezmu udaje
z okna ,Globalne nastavenia“.

Globalna pamat’ technolo-
gického programu

Iba pre lokalne disky, sie-
tové disky a globalne
USB disky

ZasSkrtavacie policko definuje, Ci vSetci ucast-
nici systému ziskaju pristup k projektovanému
logickému disku.

Ako globalnu pamat’ technologického progra-
mu (GDIR) je mozné zvolit' iba jeden disk. Ak
uz bol ako GDIR definovany iny disk a aktivuje
sa zaSkrtavacie poli¢ko, pévodné nastavenie
sa vymaze.

Udaje k projektovanému programovému tlagidlu

Zapis

Vyznam

Pristupova uroven

Priradenie pristupovycr] prav k spojeniam: od
pristupovej urovne 7 (klu€ovy prepinac v po-
lohe 0) az po pristupovu Uroveri 1 (vyrobca).
Prave zadana pristupova uroven plati pre
vSetky systémové oblasti.

Text programového tlacid-
la

Na popisovaci text pre programové tlacidlo su
k dispozicii 2 riadky. Ako oddelovaé riadkov
sa akceptuje %n.

Ak je prvy riadok prili§ dlhy, automaticky sa
zalomi.

Ak je pritomna medzera, pouzije sa ako odde-
Tovag riadkov.

Pre jazykovo zavislé texty programovych tla-
Cidiel sa zada ID textu, pomocou ktorého sa
bude vyhiadavat’ v textovom stbore.

Ak sa v zadavacom poli neuvedie ni¢, ako text
programového tlacidla sa pouzije symbolicky
nazov disku.

Brusenie
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Zapis Vyznam
Ikona programového tla- | Ziadna ikona Na programovom tlacidle sa nezobrazi ziadna
cidla ikona.

sk_usb_front.png Néazov suboru ikony, ktora sa zobrazi na pro-

gramovom tlacidle.

¥

sk_local_drive.png

=
sk_network_drive_ftp.png
FTR
=
o
Textovy subor slpmdialog Subor pre jazykovo zavisly text programového
Textovy kontext SIPmDialog tla¢idla. Ked nie je v zadavacich poliach ni¢

uvedené, objavi sa text na programovom tla-
Cidle tak, ako bol zadany v zadavacom poli
»1ext programového tlacidla“.

Postup
J\ 1.
lvedenie
do preu
B w2
Log.
drives
b 4 3.
>> Rovina 4.
Change 5.
6.
Detaily 7.
v 8
0K
v
0K
Brusenie

Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*.

Stlac¢te programové tlacidlo ,HMI* a ,Log. disk*
Otvori sa okno ,Nastavit’ disky“.

Zvolte programové tlagidlo, ktoré chcete projektovat.

Aby ste naprojektovali programové tlacidla 9 az 16, resp. programové
tlacidla 17 az 24, kliknite na programové tlacidlo ,>> rovina“.

Stlacte programové tlacidlo ,Zmenit*, aby sa dali editovat’ zadavacie polia.

Zvolte data pre prisluény disk, resp. zadajte potrebné data.

Stlacte programové tlacidlo ,Detaily“, ak chcete zadat’ doplfujuce para-
metre.

Opéatovnym stlacenim programového tlagidla ,Detaily” sa vratite naspat’
do okna ,Nastavit’ disky“.

Stlacte programové tlacidlo ,OK*,
Zadania sa skontroluju.

Ak su data nekompletné alebo chybné, otvori sa okno s upozornenim.
Potvrdte hlasenie programovym tlacidlom ,,OK*.
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x
Zrusit’

Ked stladite programové tlacidlo ,Zrusit
tivované data.

, zamietnu sa vSetky este neak-

Znovu spustite riadiaci systém, aby ste aktivovali projektovanie a ziskali
programové tlacidla v systémovej oblasti ,Sprava programov*.

Zadanie prednastaveni pre povolenie disku

Upozornenie

Tato funkcia je k dispozicii iba v systémoch Windows po aktivacii softvérovej volby
~Spracovanie z externej pamate (EES)“.

N

llvedenie
do preu

B HMi

Log.
drives

Globalne
nastavenie

388

1.

Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky".

Stlacte programové tlacidlo ,HMI* a ,Log. disk"
Otvori sa okno ,Nastavit’ disky"“.

Stlacte programové tlacidlo ,,Glob. nastavenia®.

Zadajte meno uzivatela a prislu$né heslo, pre ktoré chcete povolit’ pro-
jektované disky.

Stlacte programové tlacidlo ,,OK*.

Udaje sa prevezmu ako prednastavené Gdaje pre povolenie v systéme
Windows.

Ked stladite programové tlacidlo ,Zrusit
tivované data.

e

, zamietnu sa vSetky este neak-

Brusenie
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14.13 EXTCALL

Z technologického programu mozno pomocou prikazu EXTCALL pristupovat’ k siborom na
lokalnom disku, datovom nosici USB alebo k sietovym diskom.

Programator moze definovat pomocou nastavovacieho parametra SD $SC42700
EXT_PROG_PATH zdrojovy adresar a pomocou prikazu EXTCALL nazov suboru pre
podprogram, ktory sa ma nahrat’.

Réamcové podmienky

Pri vyvolaniach EXTCALL je potrebné reSpektovat’ nasledujuce ramcové podmienky:

® Zosiet'ového disku sa m6zu pomocou EXTCALL vyvolavat'iba subory s identifikaciou MPF
alebo SPF.

® Subory a cesty musia zodpovedat' nazvosloviu NCK (max. 25 znakov pre nazov, 3 znaky
pre identifikaciu).

® Pomocou prikazu EXTCALL sa najde program na sietovom disku, ked
— prostrednictvom SD $SC42700 EXT_PROG_PATH poukazuje vyhladavacia cesta na

sietovy disk — alebo adresar v iom. Program musi byt' ulozeny priamo tu, nebudu sa
prehladavat ziadne podadresare.

— bez SD $SC42700: Vo vyvolani EXTCALL je program zadany priamo — prostrednictvom
plne kvalifikovanej cesty, ktora mdze poukazovat’' aj na podadresar sietového disku, a
tam sa program aj nachadza.

¢ Davaijte pri programoch, ktoré boli vytvorené na externych paméatovych médiach (systéem
Windows), pozor na velké a malé pismena.

Upozornenie
Maximalna dizka cesty pre EXTCALL
Dizka cesty nesmie prekrogit’ 112 znakov. Cesta sa sklada z obsahu nastavovacieho

parametra (SD $SC42700) a zadania cesty pri vyvolani EXTCALL z technologického
programu.

Priklady pre vyvolania EXTCALL
Pouzitim nastavovacieho parametra mozno cielenie ovladat vyhiadavanie programu.

® Vyvolanie USB disku na TCU (USB pamatovy pristroj na rozhrani X203), ked' je SD42700
prazdny: napr. EXTCALL ,//TCU/TCU1 /X203 ,1/TEST.SPF*
- ALEBO -
Vyvolanie USB disku na TCU (USB pamatovy pristroj na rozhrani X203), ked SD42700
obsahuje ,//TCU/TCU1 /X203 ,1“: EXTCALL ,TEST.SPF*

e V/yvolanie USB pripojenia z frontalnej éasti (pamatovy kiué USB), ked je SD $SC 42700
prazdny: napr. EXTCALL ,//ACTTCU/FRONT,1/TEST.SPF*
- ALEBO -
Vyvolanie USB pripojenia z frontalnej &asti (pamatovy kiug USB), ked SD42700 obsahuije,//
ACTTCU/FRONT,1“: EXTCALL ,TEST.SPF*

Brusenie
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® \/yvolanie sietového disku, ked' je SD42700 prazdny: napr. EXTCALL ,//NazovPocitaca/
spristupnenyDisk/TEST.SPF*
- ALEBO -
Vyvolanie sietového disku, ked SD $SC42700 obsahuje ,//NazovPocitaca/
spristupnenyDisk“: EXTCALL ,TEST.SPF*

e Vyuzitie uzivatelskej pamati HMI (lokalny disk):

=

Na lokalnom disku ste ulozili adresare technologickych programov (mpf.dir),
podprogramov (spf.dir) a obrobkov (wks.dir) s prisluSnymi adresarmi obrobkov (.wpd):
SD42700 je prazdny: EXTCALL ,TEST.SPF*

Na karte CompactFlash sa pouzije rovnaké poradie vyhiadavania ako v paméti
technologického programu.

Na lokalnom disku ste ulozili vlastny adresar (napr. moj.dir):

Zadanie kompletnej cesty: napr. EXTCALL ,/card/user/sinumerik/data/prog/moj.dir/
TEST.SPF*

Bude sa cielene vyhiadavat' zadany subor.

Upozornenie
Skratené oznacenie pre lokalny disk, kartu CompactFlash a frontalne pripojenie USB

Ako skratku pre lokalny disk, kartu CompactFlash a frontalne pripojenie USB mézete
pouzit’ skratené oznacenie LOCAL_DRIVE:, CF_CARD: a USB: (napr. EXTCALL
,LOCAL_DRIVE:/spf.dir/ TEST.SPF*).

Skratené oznacenia pre CF_Card a LOCAL_DRIVE moézete pouzit' alternativne.

Softvérové volby

Na zobrazenie programoveho tlacidla ,Lokalny Disk" potrebujete volbu ,Doda-
tocna Uzivatelska pamat HMI na CF karte NCU* (nie pri SINUMERIK Operate
na PCU50/PC).

POZOR

Mozné prerusenie pri spracovani z pamatového kiiéa USB
Priame spracovanie z paméatového kii¢a USB sa neodporuéa.

Neexistuje ziadne zabezpecenie proti problémom s kontaktom, vypadku, preruseniu
prostrednictvom narazenia alebo neumyselného vysunutia pamatového klu¢a USB pocas
beZiacej prevadzky.

Odpojenie poc¢as opracovania obrobku vedie k okamzitému zastaveniu opracovania, a tym
aj k poSkodeniu obrobku.

08

390

Vyrobca stroja
Spracovanie vyvolani EXTCALL sa da zapnut’ a vypnut.
Res$pektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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Brusenie

14. 14 Spracovanie z externej paméte (EES)

Spracovanie z externej paméte (EES)

Funkcia ,Spracovanie z externej pamate* vam umozriuje priamo spracovavat iubovoine velké
technologické programy z prislusne projektovaného disku. Spravanie pritom zodpoveda
spracovaniu z pamate technologického programu NC bez tych obmedzeni, ktoré platia pre
LEXTCALL".

Softvérova volba
Pre pouZitie tejto funkcie v uzivatelskej pamati (100 MB) karty CompactFlash potre-
bujete softvérovu volbu: ,RozSirena uzivatelska pamat CNC*.

Softvérova volba
Pre neobmedzené pouzivanie tejto funkcie (napr. pre sietovy disk alebo disk USB)
potrebujete softvérovu volbu ,Spracovanie z externej paméate (EES)"“.

Upozornenie
Zaucenie programu nie je mozné

Zaudenie programov nie je pri volbe programu EES k dispozicii.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Mate moznost obvyklym spésobom upravovat’ v editore programy G kédu, ktoré su ulozené
na naprojektovanych externych diskoch.

Pri spracovani programov G kodu ziskate, ako obvykle, aktudlne zobrazenie vety. Mate
moznost’ priamo spracovat’ programy v stave Reset.

Okrem aktualneho zobrazenia vety existuje moznost’ zobrazenia zakladnej vety. Pomocou
funkcie ,Korekcia programu® vykonate korektury obvyklym spésobom.
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14.15

14.15.1

Postup
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Zalohovanie udajov

Vytvorenie archivu v Sprave programov

Mate moznost archivovat’ jednotlivé subory z paméte NC a z lokalneho disku.

Formaty archivu

Mate moznost’ ukladat’ vas archiv v binarnom formate alebo vo formate diernej pasky.

Ciel uloZenia

Ako ciel ulozenia mate k dispozicii archivaéné adresare systémovych dat v systémovej oblasti
»Uvedenie do prevadzky“, ako aj USB a siet'ové disky.

I'n

Program
manager

[N ne

Oznacenie

Archive

Uytvorit
archiv

HFadat

v
0K

New
directory

v
0K

Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.

Zvolte miesto uloZenia suboru/ov, ktory/é chcete archivovat.

Zvolte v adresaroch pozadovany subor, z ktorého chcete vytvorit archiv.
- ALEBO -

Stlacte programové tlaCidlo ,Oznacenie”, ked chcete zalohovat viaceré
subory, resp. adresare.

Na vyber pouzite kurzor, resp. mys.
Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Archivovat™.

Stlacte programoveé tlacidlo ,Vytvorit” archiv®.
Otvori sa okno ,Vytvorit’ archiv: Vybrat' miesto ulozenia“.

Umiestnite kurzor na poZzadované miesto uloZenia, stlacte programové
tlagidlo ,Hiadat*, zadajte do vyhiadavacieho dialégu pozadovany hiadany
pojem a stladte programové tlagidlo ,OK*, ked chcete hiadat’ urgity kon-
krétny adresar, resp. podadresar.

Upozornenie: Nahradne znaky ,* (pre fubovolny sled znakov) a ,?“ (pre
lubovolny znak) vam ulah&uju vyhladavanie.

- ALEBO -

Zvolte pozadované miesto uloZenia, stlaéte programové tlagidlo ,Novy

adresar*, zadajte v okne ,Novy adresar“ pozadovany nazov a stlacte pro-
gramové tlacidlo ,OK*®, aby ste zalozili adresar.

Brusenie
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v 7. Stlacte ,OK".

0K Otvori sa okno ,Vytvorit archiv: Nazov“.

v 9. Zvolte format (napr. archiv ARC (binarny format) pri 840 sl, resp. archiv

0K ARD pri 828D), zadajte pozadovany nazov a stlacte programové tlacidlo
~OK".

Hlasenie vas bude informovat’ o Uspesnej archivacii.

14.15.2 Vytvorenie archivu prostrednictvom systémovych dat

Predpoklad

Miesta uloZenia

Brusenie

Ked chcete zalohovat' iba ur€ité data, vyberte pozadované subory priamo z datovej stromove;j
Struktury a vygenerujte archiv.

Formaty archivu

Mate moznost’ ukladat’ vas archiv v bindrnom formate alebo vo formate diernej pasky.

Zobrazenie obsahu vybranych suborov (stibory XML, ini, hsp, syf; programy) vam umozni
funkcia prehladu.

Na zobrazenie informacii o subore, napriklad cesta, nazov, datum vytvorenia a zmeny, sluzi
okno s vlastnost'ami.

Pristupové prava sa orientuju podla prisludnych oblasti a siahaju od irovne ochrany 7 (klugovy
prepinac v polohe 0) az po uroven ochrany 2 (heslo: Servis).

e Karta CompactFlash pod
/user/sinumerik/data/archive, resp.
/oem/sinumerik/data/archive

e V3etky naprojektované logické disky (USB, sietové disky)

Softvérova volba
Aby ste ulozili archivy na kartu CompactFlash v uzivatelskej oblasti, potrebujete
volbu ,Dodato¢na uzivatelska pamat HMI na CF karte NCU*.

POZOR
Mozna strata dat pri pouzivani pamatovych kiti¢ov USB

Pamatové kitce USB nie st vhodné ako perzistentné paméatové média.
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10.

11.

Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*.

Stlacte programové tlacidlo ,Systémové data“.
Otvori sa datova stromova Struktura.

Zvolte v datovej stromovej Struktire pozadované stbory, z ktorych chcete
vytvorit’ archiv.

- ALEBO -

Stlacte programové tlaCidlo ,Oznacenie”, ked' chcete zalohovat viaceré
subory, resp. adresare.

Na vyber pouzite kurzor, resp. mys.

Ked stlacite programové tlacidlo ,>>*, ponuknu sa vdm na zvislej liste
dalSie programové tlacidla.

Stladte programové tlagidlo ,Prehladové okno*.

Obsah zvoleného suboru sa zobrazi v malom okne.

Ked znovu stlaéite programové tlacidlo ,Prehiadové okno®, okno sa opat
zatvori.

Stlacte programové tlacidlo ,Vlastnosti“.
V malom okne ziskate informacie o zvolenom subore.
Ked znovu stlacite programové tlacidlo ,OK*, okno sa opat zatvori.

Stlaéte programové tlagidlo ,Hiadat*.

Zadaijte vo vyhladavacom dialégu pozadovany hiadany pojem a stlaste
programoveé tlacidlo ,,OK", ked chcete hladat’ urcity adresar, resp. pod-
adresar.

Upozornenie: Nahradné znaky ,* (pre lubovoiny sled znakov) a ,?* (pre
lubovolny znak) vam ulahéuju vyhladavanie.

Stlacte programové tlacidla ,Archivovat™ a ,Vytvorit’ archiv®.

Otvori sa okno ,Vytvorit’ archiv: Vybrat’ miesto ulozenia®“.

Zobrazi sa adresar ,Archiv* s podadresarmi ,UZivatel“ a ~vyrobca“, ako
aj paméat'ové média (napr. USB).

*i

Zvolte pozadované miesto uloZenia a stladte programové tlagidlo ,Novy
adresar”, aby ste si vytvorili vhodny podadresar.

Otvori sa okno ,Novy adresar”.

Zadajte pozadovany nazov a stlacte programové tlacidlo ,OK*.
Adresar sa vlozi pod zvoleny priecinok.

Stlacte programové tlacidlo ,,OK*.

Otvori sa okno ,Vytvorit’ archiv: Nazov*.

Brusenie
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v 12.  Zvoite format (napr. archiv ARC (binarny format) pre 840D s, resp. archiv
0K ARD pre 828D), zadajte pozadovany nazov a stlacte programové tlacidlo
,OK" pre archivaciu suboru/suborov.
Hlasenie vas bude informovat’ o Uspesnej archivacii.
v 13. Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste potvrdili hlasenie a ukondili
0K proces archivovania.
Vo zvolenom adreséri sa ulozi archivaény subor s formatovym ty-
pom .ARC (840D sl), resp. .ARD (828D).
14.15.3 Nacitanie archivu v Sprave programov

Mate moznost nacitat’ v systémovej oblasti ,Sprava programov* archivy z archivaéného
adresara systémovych dat, ako aj z naprojektovanych USB a sietovych diskov.

-

Postup

'

Program
manager

Archive

Read-in
archive

HFadat’

0K

0K

Overwrite

all

Brusenie

Softvérova volba

Aby ste mohli naditat’ uzivatelské archivy v systémovej oblasti ,Sprava progra-
mov*, potrebujete volbu ,Dodatoéna uzivatelska pamat HMI na CF karte NCU*
(nie pri 840D slI/SINUMERIK Operate na PCU50/PC).

1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.

2. Stlacte programové tlacidla ,Archivovat® a ,Nacitat’ archiv®.
Otvori sa okno ,Nacitat’ archiv: Vybrat’ archiv.

3. Zvolte miesto uloZenia archivu a umiestnite kurzor na pozadovany
archiv.

Upozornenie: Priecinok pre uzivatelské archivy sa pri nenastavenej
volbe zobrazi iba vtedy, ked je pritomny minimalne jeden archiv.

- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Hiadat*, zadajte do vyhladavacieho
dialégu nazov archivacného suboru s koncovkou (*.arc) pri 840D
sl, resp. s koncovkou (*.ard) pri 828D, ked chcete cielene hiadat’
urcity archiv a stlacte programové tlacidlo ,,OK*.

4. Stlacte programové tlacidlo ,OK", resp. ,VSetky prepisat”, ked
chcete prepisat’ uz existujuce subory.
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- ALEBO -
No Stlaéte programové tlagidlo ,Ziadne prepisanie®, ked nechcete pre-
overwriting pisat’ viaceré uz existujuce subory.
- ALEBO -
Ski Stlacte programové tlaidlo ,Preskocit”, ked ma proces nacitania
b pokracovat’ nasledujucim suborom.
Otvori sa okno ,Nacitat archiv® a zobrazi sa proces naditavania s
indikaciou priebehu.
Nasledne nato dostanete hlasenie ,Nacitat’ chybovy protokol pre
archiv®, v ktorom budu uvedené preskocené alebo prepisané su-
bory.
» Stlacte programové tla€idlo ,Zrusit“, aby ste zruSili proces nacita-
2Zrusit nia.
14.15.4 Naditanie archivu zo systémovych dat

Ked chcete naditat’ urCity archiv, mézete ho vybrat’ priamo z datovej stromovej Struktuary.

Postup
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Skip
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Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*.

Stlacte programové tlacidlo ,Systémové data“.

Zvolte v datovej stromovej Strukture pod adresarom ,Archiv* v prie-
Cinku ,Uzivatel* pozadovany subor, ktory chcete nacitat’.

Stlacte programové tlacidlo ,Nacitat™.

Stlacte programové tlacidlo ,OK*, resp. ,VSetky prepisat®, ked
chcete prepisat’ uz existujuce subory.

- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Ziadne prepisanie®, ked nechcete pre-
pisat’ viaceré uz existujuce subory.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Preskocit
pokracovat’ nasledujucim suborom.

, ked’ ma proces nacitania
Otvori sa okno ,Nacitat’ archiv® a zobrazi sa proces naditavania s

indikaciou priebehu.

Brusenie
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Nasledne nato dostanete hlasenie ,Nacitat' chybovy protokol pre
archiv®, v ktorom budu uvedené preskocené alebo prepisané su-
bory.
6. Stlacte programové tla€idlo ,Zrusit“, aby ste zruSili proces nacita-
2rusit’ nia.

Brusenie
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14.16 Data nastavenia

14.16.1 Ulozit data nastavenia
Popri programoch mdzete ukladat’ aj parametre nastroja a nastavenia nulového bodu.

Tuto moznost’ vyuZijete napr. na zalohovanie potrebnych nastrojov a dat nulového bodu pre
urcity program G kédu. Ked chcete nechat’ tento program neskdr opat’ spracovat, mézete
takto znovu rychlo siahnut’ po tychto nastaveniach.

Aj parametre nastroja, ktore ste vyhladali na externom prednastavenom pristroji, moZete takto
lahko nahrat’' do Spravy nastrojov.

Upozornenie
Zalohovanie dat nastavenia technologickych programov

Data nastavenia technologickych programov sa daju zalohovat iba vtedy, ked su ulozené v
adresari ,,Obrobky*.

Pri technologickych programoch, ktoré sa nachadzaju v adresari , Technologické programy®,
sa volba ,Ulozit' data nastavenia“ neponukne.

Zalohovanie Udajov

Data
Parametre nastroja ® nie
® kompletny Zoznam nastrojov
Obsadenie zasobnika ® ano
® nie
Nulové body ® nie
Vyberové pole ,Zakladny nulovy bod“ sa skryje
e vSetky
Zakladné nulové body ® nie
® ano
Adresar Zobrazi sa ten adresar, v ktorom sa nachadza zvoleny program.
Nazov suboru Tu mate moznost’ zmenit’ navrhnuty nazov suboru.

Upozornenie
Obsadenie zasobnika

Vycitanie obsadenia zasobnika je mozné iba vtedy, ked vas systém predpoklada zaloZenia a
vyloZenie parametrov nastroja do, resp. zo zasobnika.

Brusenie
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14. 16 Data nastavenia

Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.

Umiestnite kurzor na program, ktorého parametre nastrojov a nu-
lovych bodov chcete zalohovat'.

Stlacte programové tlacidla ,>>“ a ,Archivovat™.

Stlacte programové tlacidlo ,Ulozit data nastavenia®.
Otvori sa okno ,Ulozit’ data nastavenia“.
Zvoite data, ktoré chcete zalohovat.

V pripade potreby tu zmerite v poli ,Nazov suboru“ preddefinovany
nazov povodne vybraného programu.

Stlacte programové tlacidlo ,OK*.

Data nastavenia sa ulozia v rovnakom adresari, v ktorom sa na-
chadza aj zvoleny program.

Subor sa automaticky ulozi ako subor INI.

Upozornenie
Volba programu

Ak sa nachadza v adresari hlavny program, ako aj stibor INI s rovhakym nazvom, pri voibe
hlavného programu sa automaticky spusti najskér stbor INI. Tym sa mézu nechcene zmenit’

parametre nastroja.

14.16.2 Naditanie dat nastavenia

’{i‘% Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Pri nagitani zvolte, ktoré zo zalohovanych dat potrebuijete:

® Parametre nastroja

® (Obsadenie zasobnika

Brusenie
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® Nulové body

e Zakladny nulovy bod

Parametre nastroja
Podia toho, ktoré data ste vybrali, systém sa bude spravat’ nasledovne:

e kompletny Zoznam nastrojov
Najskér sa zmazu vSetky data Spravy nastrojov a potom sa nahraju zalohované data.

e vSetky parametre nastroja pouzité v programe
Ak uz v Sprave nastrojov existuje minimalne jeden z nastrojov, ktoré sa maju nacitat,
mdbzete volit medzi nasledujucimi moznostami.

Overwrite Stlacte programové t!aéidlo .Nahradit’ vSetky*, ked’ chcete nahrat’ vSetky
all parametre nastroja. DalSie uz existujlce nastroje sa teraz prepiSu bez
dalSej spatnej otazky.
- ALEBO -
Ho Stlaéte programové tlagidlo ,Ziadne prepisanie®, ked sa nemaju prepisat’
overwriting uz existujuce nastroje.

Uz existujuce nastroje sa preskocCia bez toho, aby ste dostali spatnu otaz-
ku.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Preskodit
stujuce nastroje.

Pri kazdom uz existujucom nastroji sa vam zobrazi otazka.

Skip *, ked sa nemaju prepisat’ uz exi-

Vyber miesta vkladania

Ked ste pre zasobnik nastavili viac ako jedno miesto vkladania, mate moznost otvorit’
pomocou programového tlacidla ,Vybrat’ miesto vkladania“ okno, v ktorom pridelite zasobniku
miesto vkladania.

% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
HE 2. Umiestnite kurzor na ten subor so zalohovanymi parametrami nastrojov
a nulovych bodov (*.INI), ktory chcete opat’ nacitat'.
Lokalny
= disk
b 3. Stlacte tlagidlo <Kurzor vpravo>

- ALEBO -
Kliknite na subor dvakrat.
Otvori sa okno ,Nacitat’ data nastavenia®“.

Brusenie
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O 4, Vyberte, ktoré data (napr. obsadenie zasobnika) chcete naditat’.
SELECT

v 5. Stlacte programové tlacidlo ,OK".

0K

Brusenie
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14.17

Zalohovanie parametrov

Okrem programov mozete ukladat aj R parametre a globalne uzivatelské premenné.

Tuto moznost’ vyuzijete napr. na zalohovanie potrebnych vypoctovych parametrov a
uzivatelskych premennych pre urcity program. Ked chcete nechat’ tento program neskér opat’
spracovat, tento spésob vam umozni opatovny rychly pristup k tymto udajom.

Upozornenie
Zalohovanie parametrov technologickych programov

Parametre technologickych programov sa daju zalohovat iba vtedy, ked st ulozené v adresari
,Obrobky*.

Pri technologickych programoch, ktoré sa nachadzaju v adresari ,Technologické programy”
alebo ,Podprogramy*, nebude volba ,Zalohovat’ parametre” k dispozicii.

Zalohovanie Udajov

402

Vyber udajov uréenych na zalohovanie zavisi od konfiguracie stroja:

Data
R parametre ® nie
® ano - vSetky kanalovo Specifické vypoctové parametre
Globalne R parametre ® nie
® ano - vSetky globalne vypoctové parametre
UGUD parametre ® nie

e ano - v3etky kanalovo $pecifické premenné uzivatela

Globalne UGUD parame- | ® nie

tre e ano - vietky globalne premenné uzivatela

MGUD parametre ® nie

® ano - vSetky kanalovo Specifické premenné vyrobcu stroja

Globalne MGUD parame- | ® nije

tre ® ano - vSetky globalne premenné vyrobcu stroja
Adresar Zobrazi sa ten adresar, v ktorom sa nachadza zvoleny program.
Nazov suboru Tu mate moznost zmenit' navrhnuty nazov suboru.

V pripade viackanalovych strojov sa vzdy zalohuju parametre aktivneho kanala.

Zoznamy Uloh

Pri zvoleni funkcie zalohovania parametrov pre niektory zoznam uloh sa zalohuju parametre
vSetkych programov, ktoré su sucastou zoznamu uloh.

Nazov zoznamu Uloh sa nezhoduje s nazvami programov, ktoré obsahuje. Aby bolo aj napriek
tejto skuto€nosti mozné jednoznacne priradit’ sibory s parametrami, maju subory s
parametrami vzdy rovnaky nazov ako prislusny program. Nemate moznost zmenit' tieto nazvy
suborov.

Brusenie
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14. 17 Zalohovanie parametrov

Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.

Zvolte disk, na ktorom je uloZzeny program.

Umiestnite kurzor na program, ktorého parametre chcete zaloho-
vat'.

Stlacte programové tlacidla ,>>* a ,Archivovat™.

Stlacte programové tlacidlo ,Zalohovat' parametre®.
Otvori sa okno ,Zalohovat parametre®.
Zvolte data, ktoré chcete zalohovat'.

Stlacte tladidlo <CHANNEL> alebo kliknite na zobrazeny kanal, ak
chcete zmenit' aktivny kanal.

V pripade potreby zmente v poli ,Nazov suboru“ preddefinovany
nazov pdévodne vybraného programu.

Stlacte programoveé tlacidlo ,OK".

Parametre sa ulozia v rovhakom adresari, v ktorom sa nachadza
aj zvoleny program.

R parametre (*.RPA) a uzivatelské premenné (*.GUD) sa uloZia v
samostatnych suboroch.

Upozornenie
Volba programu

Ak sa nachadza v jednom adresari hlavny program, ako aj subor RPA alebo GUD s rovnakym
nazvom, pri volbe hlavného programu sa automaticky najskér spustia tieto subory. Tym sa
mdzu nechcene zmenit' parametre nastroja alebo definované parametre.

Brusenie
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404

08

Vyrobca stroja
ReSpektuijte tu udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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14.18 V24

14.18.1 Nacditanie a od¢itanie archivov cez sériové rozhranie

Cez sériové rozhranie V24 mate moznost’ vycitat’ a nacitat’ archivy v systémovej oblasti
~oprava programov*, ako aj v systémovej oblasti ,Uvedenie do prevadzky"“.

Dostupnost sériového rozhrania V24

Ak chcete zmenit dostupnost’ rozhrania V24, v stbore ,slpmconfig.ini“ nastavte s tymto cielom
nasledujuce parametre:

Parametre Popis
[V24] Popisuje segment, v ktorom sa nachadza parameter ureny na
nastavenie.
usev24 Nastavenie dostupnosti sériového rozhrania V24
= true Rozhranie aj programové tlacidla su k di-
spozicii (Standardné nastavenie)
= false Rozhranie aj programové tlacidla nie su k
dispozicii

UloZenie suboru ,slpmconfig.ini“
Predloha suboru ,slpmconfig.ini“ pre SINUMERIK Operate sa nachadza v tomto adresari:
<cesta k instalacii>/siemens/sinumerik/hmi/template/cfg
Skopirujte subor do niektorého z nasledujucich adresarov:
<cesta k instalacii>/user/sinumerik/hmi/cfg

<cesta k instalacii>/oem/sinumerik/hmi/cfg

Upozornenie

Pre zlep$enie prehladu vlastnych zmien jednoducho vymazte z képie stboru ,slpmconfig.ini*
tie parametre, ktoré sa nezmenili.

Vyditanie archivov

Subory (adresare, jednotlivé subory), ktoré sa maju odoslat, sa zbalia do archivu (*.arc). Ked
odoslete archiv (*.arc), tento sa odosle priamo, bez dodato€ného zbalenia. Ak ste zvolili archiv
(*.arc) spolu s dalSim suborom (napr. adresar), zbalia sa tieto do nového archivu a nasledne
sa odoslu.

Brusenie
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Nadcitanie archivov

Na nacitanie archivov pouzite rozhranie V24. Archivy sa prenesu a nasledne sa rozbalia.

Upozornenie
Nagitanie archivu uvedenia do prevadzky

Ak nacitate archiv uvedenia do prevadzky cez rozhranie V24, tento archiv sa ihned aktivuje.

Externé spracovanie formatu diernej pasky

Ked chcete spracovat archivy externe, vytvorte ich vo formate diernej pasky.

Postup
% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov* a stlaéte programo-
vé tlacidlo ,NC* alebo ,Lokalny disk".
Program
manaager
z
Lokalny
= disk
- ALEBO -
Q\ Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*“ a stladte pro-
gramoveé tlacidlo ,Systémoveé data“.
llvedenie
do preu
t5 System.
= dita

Vygitanie archivu

2. Oznacte tie adresare, resp. subory, ktoré chcete odoslat na V24.
3. Stlacte programové tlacidla ,>>“ a ,Archivovat™.
Archive
Send 4, Stlacte programové tlacidlo ,V24 vysielanie®.
R5-232-C
- ALEBO -
Nacitanie archivu
Receive Stlacte programové tlacidlo ,V24 prijem*, ked chcete nacitat’ su-
RS5-232-C bory cez rozhranie V24.
Brusenie
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14.18.2

Brusenie

14.18 V24

Nastavenie V24 v Sprave programov

Nastavenie V24 Vyznam

Protokol Pri prenose cez rozhranie V24 su podporované nasledujuce protokoly:
® RTS/CTS (prednastavenie)
e Xon/Xoff

Prenos Prenos so zabezpecenym protokolom (protokol ZMODEM):

® normalny (prednastavenie)

® zabezpeceny
Pre zvolené rozhranie sa nastavi zabezpeceny prenos v suvislosti s
nadviazanim spojenia RTS/CTS.

Prenosova rychlost’ v bau-
doch

Prenosova rgchlost’: prenosova rychlost’ az do dosiahnutia hodnoty 115
kBd. Vyuzitelna prenosova rychlost' v baudoch zavisi od pripojeného
pristroja, dlzky kébla a elektrickych okolitych podmienok.

e 110

e 19200 (prednastavenie)

e 115200

Format archivu

e format diernej pasky (prednastavenie)

® binarny format (PC format)

Nastavenia V24 (detaily)

Rozhranie

e COM1

Parita

Paritné bity sa pouzivaju na identifikovanie chyb: Paritné bity sa priradia
kédovanym znakom, aby sa po€et miest nastavenych na ,1“ zmenil na
neparne Cislo (neparna parita) alebo na parne ¢&islo (parna parita).

® Ziadna (prednastavenie)
® neparna
® parna

Stop bity

Pocet stop bitov pri asynchrénnom prenose dat.
e 1 (prednastavenie)
o 2

Datové bity

Pocet datovych bitov pri asynchrénnom prenose dat.
® 5 bitov

® 8 bitov (prednastavenie)

XON (Hex)

Iba pri protokole: Xon/Xoff

XOFF (Hex)

Iba pri protokole: Xon/Xoff

Cakanie na XON pri spuste-
ni prijmu V24

Iba pri protokole: Xon/Xoff

Prirucka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SAQ
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14.18 V24
Nastavenie V24 Vyznam
Koniec prenosu (Hex) Iba pri formate diernej pasky
Stop so znakom konca prenosu
Prednastavenie pre znak konca prenosu je (HEX) 1A
Kontrola ¢asu (sek.) Kontrola ¢asu
Pri problémoch s prenosom alebo pri konci prenosu (bez znaku konca
prenosu) sa prenos po uvedenych sekundach prerusi.
Kontrola ¢asu sa ovlada ¢asovacom, ktory sa spusti prvym znakom a
vynuluje sa kazdym prenesenym znakom.
Kontrola ¢asu sa d& nastavit’ (sekundy).
Postup
% 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
NC 2. Stlacéte programové tlacidlo ,NC* alebo ,Lokalny disk®.
Lokalny
= disk
3. Stlacéte programové tlacidla ,>>“ a ,Archivovat™.
Archive
RS-232-C 4. Stlacte programoveé tlacidlo ,V24 nastavenie®.
setings Otvori sa okno ,Rozhranie: V24*.
5. Zobrazia sa nastavenia pre rozhranie.
Details 6. Stlacéte programové tlacidlo ,Detaily“, ked si chcete pozriet’ dalSie
nastavenia pre rozhranie a spracovat’ ich.
Brusenie
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Alarmové, chybové a systémové hlasenia 1 5

15.1 Zobrazenie hlaseni
Pri opracovani sa mozu vydat hlasenia PLC a technologického programu.
Tieto hlasenia neprerusia opracovanie. Hlasenia vam podavaju upozornenia na urcité spésoby
spravania cyklov a na postup opracovania a ostavaju zachované spravidla po¢as jedného
Useku opracovania alebo do ukonéenia cyklu.
Prehlad hlaseni
Mate moznost’ nechat’ si zobrazit’ vSetky vydané hlasenia.
Prehiad hlaseni obsahuje nasledujtice informécie:
e Datum

e Cislo hlasenia
zobrazi sa iba pri hlaseni PLC

e Text hlasenia

Postup
A\}‘ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Diagnostika“.
Diag-
nostics

i Hlase- 2. Stlacte programove tlacidlo ,HIlasenia“.
= nia . . -
Otvori sa okno ,Hlasenia*“.

Brusenie
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156.2 Zobrazenie alarmov

15.2 Zobrazenie alarmov
Ak sa pri prevadzke stroja vyskytnu chyby, vyda sa alarm a opracovanie sa prip. prerusi.

Text chyby, ktory sa zobrazi zaroven s ¢islom alarmu, vam poskytne blizSie vysvetlenie o
pricine chyby.

Na odoslanie analyzy do zakaznickej linky mate moznost’ ulozit’ vSetky diagnostické udaje do
jedného suboru ZIP.

/\\ OPATRNE
Nebezpecéenstva pre €loveka a stroj

Doékladne skontrolujte situaciu zariadenia podia popisu vydaného alarmu. Odstrarite priginy
vydania alarmov. Nasledne potvrdte alarmy uvedenym spdsobom.

Pri nereSpektovani vznika nebezpecéenstvo pre stroj, obrobok, uloZzené nastavenia a pripadne
pre vase zdravie.

Prehlad alarmov

Mate moznost nechat’ si zobrazit’ vSetky vydané alarmy a potvrdit’ ich.
Prehiad alarmu obsahuje nasledujtce informacie:

e Datum a Cas

® Kritérium zmazania
Kritérium zmazania uvadza, ktorym tlaidlom, resp. programovym tlacidlom sa potvrdi
alarm.

e Cislo alarmu

® Textalarmu

Postup
fﬁ\. 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Diagnostika“.
Diag-
nostics
i flarm. 2. Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam alarmov®.
=|zZ0Znam . “
Otvori sa okno ,Alarmy*.
Zobrazia sa v8etky vydané alarmy.
Ked sa vydaju Safety alarmy, zobrazi sa programové tlacidlo ,Skryt’ alar-
my SI.
Hide 3. Stlacte programove tlacidlo ,Skryt alarmy SI*, ked nechcete nechat’ zo-
Sl alarms brazit’ Ziadne Sl alarmy.
Save diag. 4. Pokial je pri¢ina alarmu neznama, stlaéte programové tladidlo ,Save
data diag. data“.

Funkcia zhromazduje vSetky dostupné subory LOG obsluzného softvéru
a uklada ich do nasledujuceho adresara:

\user\sinumerik\didac\out_<Date-Time>.7z

Brusenie
410 Priru¢ka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SAQ
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Zmazanie alarmov

=

7
ALARM
CANCEL

- ALEBO -

Uymazat
Cancel alarm

156.2 Zobrazenie alarmov

Na ulahé&enie analyzy problému odo$lite pri probléme systému stbor ZIP
na zakaznicku linku SINUMERIK.

V stipci ,Zmazat* sa zobrazi symbol poukazujlci na spésob vymazania
existujucich alarmov zo zoznamu alarmov.

Umiestnite kurzor na niektory alarm.

V pripade zobrazenia alarmu NCK-POWER-ON vypnite pristroj a opat’
ho zapnite (hlavny vypinac), resp. stlacte NCK-POWER ON.

- ALEBO -

V pripade zobrazenia alarmu NC Start stlacte tlagidlo <NC-Start>.

- ALEBO -

V pripade zobrazenia RESET-alarmu stlacte tlacidlo <RESET>.

- ALEBO -

V pripade zobrazenia Cancel-alarmu stlacte tlaCidlo <ALARM CANCEL>

alebo stlacte programové tlacidlo ,Cancel-alarm zmazat™.

- ALEBO -

V pripade zobrazenia HMI-alarmu stlaéte programové tlacidlo ,HMI-
alarm zmazat*.

- ALEBO -

V pripade zobrazenia Dialég-alarmu stlacte tlaCidlo <RECALL>.

- ALEBO -

V pripade zobrazenia PLC-alarmu stlacte tlacidlo, ktoré urcil vyrobca
stroja.

- ALEBO -

V pripade zobrazenia alarmu PLC typu SQ stlacte programové tlacidlo
.Potvrdit’ alarm®.

Programové tladidla sa budu dat’ obsluhovat’ vtedy, ked kurzor stoji na
prislusnom alarme.

Potvrdzovacie symboly

Symbol Vyznam

| NCK-POWER-ON
@ NC Start
// RESET-alarm
£ Cancel-alarm
-

Brusenie
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156.2 Zobrazenie alarmov

412

Symbol Vyznam

HMI HMI-alarm

N\ Dialég-alarmy HMI

PLC PLC-alarm

sQ PLC-alarm typu SQ (Cislo alarmu vySSie ako 800000)
Safety-alarm

S| Yy y

Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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Alarmoveé, chybové a systémoveé hldasenia

15.3 Zobrazenie alarmového protokolu

15.3 Zobrazenie alarmového protokolu

V okne ,Alarmovy protokol* dostanete zoznam so vSetkymi doteraz vydanymi alarmami a
hlaseniam.

Zobrazi sa az 500 spravovanych prichadzajucich a odchadzajucich udalosti v Easovom poradi.

{é‘)} Vyrobca stroja
Res$pektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Postup
f\}‘ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Diagnostika“.
Diag-
nostics
1 Alarm- 2. Stlaéte programoveé tlacidlo ,Alarmovy protokol®.
protok.
Otvori sa okno ,Alarmovy protokol®.
Zobrazia sa doteraz vydané prichadzajuce a odchadzajuce udalosti od
Startu HMI.
fktual. 3. Stlacte programové tlacidlo ,Aktual. zobrazit*, aby ste aktualizovali zoz-
zobrazit nam zobrazenych alarmov/hlaseni.
Ulozit 4, Stlacéte programové tlacidlo ,Ulozit’ protokol®.
bratoknl Aktualne zobrazeny protokol sa ulozi ako textovy subor alarmlog.txt v
systémovych datach v adresari /user/sinumerik/hmi/log/
alarm log.
Brusenie
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15.4 Triedenie alarmov, chyb a hldaseni

16.4 Triedenie alarmov, chyb a hlaseni

Ak sa v zobrazeni objavi ngky pocet alarmov, hlaseni alebo alarmovych protokolov, mate
moznost’ roztriedit’ ich podla nasledujucich kritérii vzostupne, resp. zostupne:

® Datum (zoznam alarmov, hlasenia, alarmovy protokol)

e Cislo (zoznam alarmov, hlasenia)

Takto sa pri obsiahlych zoznamoch rychlejSie dostanete k pozadovanym informaciam.

Postup

A

Diag-
nostics

T | Alarm.
| ZOZNam

~1 Alarm-
protok.

Triedit’

Uzostupne

Cislo

Klesajice

414

Zvolte systémovu oblast’ ,Diagnostika“.

Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam alarmov®, ,Hlasenia“ alebo ,Alar-
movy protokol“, aby ste si nechali zobrazit' pozadované hlasenia a alarmy.

Stlacte programové tlacidlo , Triedit™.

Zoznam zépisov je roztriedeny zostupne podia datumu, t. j. najmladsia
informacia sa nachadza na zadiatku zoznamu.

Stlacte programové tlacidlo ,Vzostupne®, aby ste zoznam roztriedili v
opacnom poradi.

Dostanete najmladSiu udalost’ na koniec zoznamu.

Stlaéte programové tlagidlo ,Cislo®, ked chcete roztriedit' zoznam alar-
mov alebo zoznam s hlaseniami podla Cisel.

Stlacte programové tlacidlo ,Vzostupne®, ked' si chcete nechat’ zobrazit’
zoznam opat’ vo zostupnom poradi.

Brusenie
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15.5 Vytvorenie zdloh obrazoviek

15.5 Vytvorenie zaloh obrazoviek
Mate moznost vytvorit' z aktualneho uzivatelského rozhrania zalohy obrazoviek.
Kazda zaloha obrazovky sa ulozi ako subor a zalozi sa do nasledujiceho prie€inka:

/luser/sinumerik/hmi/log/screenshot

Postup

Ctrl + P Stlacte kombinéciu tlacidiel <Ctrl + P>.
Z aktualneho uzivateiského rozhrania sa vytvori zaloha obrazovky vo formate .png.

Nazov suboru prideli systém vzostupne a znie ,SCR_SAVE_0001.png“ az
+SCR_SAVE_9999.png“. Mbzete vytvorit maximalne 9999 obrazkov.

Kopirovanie suboru

;\ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*.
Uvedenie
do preu
o_ System. 2. Stlacéte programové tlacidlo ,Systémové data“.
o data

3. Otvorte vyssie uvedeny priec€inok a oznacte potrebné zalohy obrazoviek.
4, Stlacte programové tlacidlo ,Kopirovat®.

Kopirovat
- ALEBO -
Uyital Stlacéte programové tlacidlo ,Vystrihnut*.
Ulogit 5. Otvorte Zelany adresar, napriklad na pamatovom kiG¢i USB a stlaéte pro-

gramoveé tlac¢idlo ,VloZit™.

Upozornenie

Zalohy obrazoviek mézete skopirovat’ aj do pocitaca s operacnym systémom Windows
pomocou programu ,WinSCP*.
(pri 840D sl)

Upozornenie

Ak si chcete prezriet’ zalohy obrazoviek, mézete otvorit' subory v rozhrani
SINUMERIK Operate. Na pocitaci s operanym systémom Windows mozete otvorit’ subory
pomocou grafického programu, napriklad ,Office Picture Manager®.

(pri 840D sl)

Brusenie
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15.6 PLC a NC premenné

15.6.1 Zobrazenie a spracovanie premennych PLC a NC

Zmeny premennych NC/PLC je mozné vykonat' iba s prislusnym heslom.

/\ VYSTRAHA

Nespravne zadanie parametrov

Zmeny stavov premennych NC/PLC maju znaény vplyv na stroj. Nespravne zadanie
parametrov méze ohrozit' zivot ¢loveka a viest' k zni¢eniu stroja.

V okne ,Premenné NC/PLC* zadajte do zoznamu systémové premenné NC a premenné PLC,
ktoré chcete sledovat alebo zmenit:

® Premenna
Adresa pre premennud NC/PLC )
Chybné premenné sa zobrazia s ¢ervenym pozadim a v stlpci Hodnota sa objavi #.

® Komentar
Lubovolny komentar k premennej.
Stlpec sa da zobrazit’ a skryt.

® Format
Zadanie formatu, v ktorom ma byt zobrazena premenna.
Format mozno pevne preddefinovat’ (napr. pohybliva radova Ciarka)

® Hodnota
Zobrazenie aktualnej hodnoty premennych NC/PLC

Premenné PLC

Vstupy e Vstupny bit (Ex), zadavaci byt (EBXx), vstupné slovo (EWx), vstupné
dvaijité slovo (EDx)

® Vstupny bit (Ix), zadavaci byte (IBx), vstupné slovo (IWx), vstupné dvojité
slovo (IDx)

Vystupy e Vystupny bit (Ax), vystupny byte (ABx), vystupné slovo (AWXx), vystupné
dvaijité slovo (ADx)

e Vystupny bit (Qx), vystupny byte (QBx), vystupné slovo (QWx), vystupné
dvojité slovo (QDXx)

Priznak Priznakovy bit (Mx), priznakovy byt (MBx), priznakové slovo (MWx), prizna-
kové dvojité slovo (MDx)

Casy Cas (Tx)

Pocitadlo ® Pocitadlo (Zx)
® Pocitadlo (Cx)

Data e Datovy blok (DBx): Datovy bit (DBXx), datovy byt (DBBx), datové slovo

(DBWx), datové dvojité slovo (DBDX)

e Datovy blok (VBx): Datovy bit (VBXx), datovy byte (VBBXx), datové slovo
(VBWXx), datové dvoijité slovo (VBDx)

Brusenie
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15.6 PLC a NC premenné

Formaty

B Binarny

H Hexadecimalny

D Decimalny bez znamienka

+/-D Decimalny so znamienkom

F Float/pohybliva radova Ciarka (pri dvojitych slovach)
A Znak ASCII

Priklady pre spésoby zapisu
Povolené spbsoby zapisu pre premenné:
® Premenné PLC: EB2, A1.2, DB2.DBW2, VB32000002
® Premenné NC:
— Systémové premenné NC: spdsob zapisu $AA_IM[1]
- Uzivatelské premenné/GUD: spdsob zapisu GUD/MojaPremenna[1,3]
— BTSS - spdsob zapisu: /KANAL/PARAMETER/R[u1,2]

Upozornenie

Ak uzivatelsky program PLC zapi$e retazec do premennej NC/PLC, v tom pripade sa tento
retazec spravne zobrazi len po zadani parametrov premennej zo strany NC v podobe
premennej pola typu ,A“ (ASCII).

Priklad premennej pola

Premenna Format
DBx.DBBy[<Pocet>] A

VloZenie premennej

Pogiatoéna hodnota pri volbe ,Filter/Hiadat* premennych je rézna. Pre vioZenie napriklad
premennej $R[0] zadajte tuto pociatoénl hodnotu:

e Pogdiatoéna hodnota je 0, ked filtrujete podia volby ,Systémové premenné”.

e Pogiatoéna hodnota je 1, ked filtrujete podia volby ,Vetky (Ziadny filter)*. Pritom sa
zobrazia v8etky signaly a zobrazia sa v spésobe zapisu BTSS.

Data GUD z parametrov stroja sa zobrazia vo vyhiaddvacom okne pri vybere premennych iba
v tom pripade, ked je aktivovany prislusny definiCny subor. V opacénom pripade sa musi
hladana premenna zadat’ ru¢ne, napr. GUD/SYG_RM]J1]

Brusenie
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15.6 PLC a NC premenné

Nasledujuci parameter stroja zastupuje vsetky typy premennych (INT, BOOL, AXIS, CHAR,
STRING): MD18660 $MN_MM_NUM_SYNACT_GUD_REAL[1].

Upozornenie

Zobrazenie premennych NC/PLC

e Systémové premenné mézu byt zavislé od kanala. Pri prepnuti kanala sa zobrazia hodnoty
z0 zvoleného kanala.
Mate moznost’ nechat’ si zobrazit' premenné s kanalovou $pecifikaciou, napr. $R1:CHAN1
a $R1:CHAN2. Hodnoty kanala 1 a 2 sa pritom zobrazia, nezavisle od toho, v ktorom kanali
sa prave nachadzate.

® Pre uzivatelské premenné (GUD) nie je potrebné Specifikovanie podia globalnych alebo
kanalovo Specifickych GUD. Prvy prvok pola GUD zacina indexom 0 ako pri premennych

NC.

® Pomocou tooltipu si mézete nechat’ zobrazit' pre premenné NC spdsob zapisu BTSS (s
vynimkou pri GUD).

Premenné Servo

Premenné Servo je mozné zvolit' a zobrazit’ iba v bode ,Diagnostika“ —» , Trace“.

Zmena a mazanie hodnot

418

A

Diag-
nostics

vy | Prem.
N[:,:f PLC

2

INPUT

Detaily

O

SELECT

Zobrazit
komentare

Zobrazit
komentare

Zmenit

n

Zvolte systémov oblast’ ,Diagnostika“.

Stlacte programové tlacidlo ,Premenné NC/PLC".

Otvori sa okno ,Premenné NC/PLC".

Umiestnite kurzor do stipca ,Premenna“ a zadajte pozadovanu premen-
na.

Stlacte tlacidlo <INPUT>.
Zobrazi sa operand s hodnotou.

Stlacte programové tlacidlo ,Detaily*.

Otvori sa okno ,Premenné NC/PLC: Detaily“. Udaje k polozkam "Pre-
menna", ,Komentar“ a ,Hodnota“ sa zobrazia v pinej dizke.

Umiestnite kurzor do pola ,Format* a zvolte pomocou <SELECT> poza-
dovany format.

Stlacte programové tlacidlo ,Zobrazit' komentare®.

Zobrazi sa stipec ,Komentar*. Mate moznost zaznamenat' komentare,
resp. spracovat pritomné komentare.

Stlaéte znovu programové tladidlo ,Zobrazit' komentare*, aby ste stipec
opat’ skryli.

Stlacte programové tlacidlo ,Zmenit*, ked’ chcete hodnotu spracovat.

Stipec ,Hodnota“ sa bude dat’ editovat’.

Brusenie
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UloZit
premennu

Filter/
hfadanie

Usetko
zmazat’

0K

Upravenie zoznamu premennych

10.

11.

12.

15.6 PLC a NC premenné

Stlacte programové tlacidlo ,Viozit premennu*, ked chcete vybrat’ a vlozit
premennu zo zoznamu v&etkych pritomnych premennych.

Otvori sa okno ,Vybrat premennu®.

Stlaéte programové tlagidlo ,Filter/Hiadat™, aby ste prostrednictvom vy-
berového pola ,Filter* obmedzili zobrazenie premennych (napr. na pre-
menné skupin prevadzkovych rezimov) a/alebo prostrednictvom zadava-
cieho pola ,Hiadat* vybrali pozadovant premennd.

Stlacte programové tlacidlo ,VSetko zmazat®, ked chcete zmazat vSetky
zapisy operandov.

Stlacte programové tlacidlo ,,OK", aby ste potvrdilizmeny alebo zmazanie.

- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit®, aby ste zamietli zmeny.

Programové tlacidla ,Vlozit' riadok® a ,Zmazat’ riadok” vam umoznuju Upravu zoznamu

premennych.

Ulo#it'
riadok.

Zmazat
riadok.

Zmena operandov

Po stlaceni programového tlacidla sa vlozi novy riadok pred riadok, na
ktorom sa prave nachadza kurzor.

Programoveé tlacidlo ,Vlozit' riadok“ mozno pouzivat iba v tom pripade,
ked na konci zoznamu premennych existuje minimalne jeden prazdny
riadok.

Ak neexistuje ziadny prazdny riadok, programové tladidlo je deaktivova-
né.

Po stlaeni programového tlacidla ,Zmazat’ riadok* sa zmaze riadok, na
ktorom sa nachadza kurzor.

Na koniec zoznamu premennych sa vlozi prazdny riadok.

Pomocou programovych tlagidiel ,Operand +* a ,Operand -“ mdzete vzdy podia typu operandu
zvySit, resp. znizit' adresu alebo index adresy o 1.

Upozornenie
Nézvy osi ako index

Programové tlacidla ,Operand +“ a ,Operand -“ nie su Uc¢inné pri nazvoch osi ako indexe, napr.
pri SAA_IM[X1].

Brusenie
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Priklady
Operand DB97.DBX2.5
- Vysledok: DB97.DBX2.6
SAA_IM[1]
Vysledok: $AA_IM[2]
Operand MB201
- Vysledok: MB200
/Kanal/Parameter/R[u1,3]
Vysledok: /Kanal/Parameter/R[u1,2]

15.6.2 UloZenie a nahratie masiek
Mate moznost’ uloZit' konfiguracie premennych, ktoré ste vykonali v okne ,Premenné NC/PLC*,
v maske, ktori mézete v pripade potreby opat’ nahrat.

Spracovanie masiek
Ak zmenite nahrati masku, tato sa oznaci pomocou * za nazvom masky.

Nazov masky ostane v zobrazeni aj po vypnuti zachovany.

Postup
1. V okne ,Premenné NC/PLC* ste zadali hodnoty pre pozadované premen-
né.
2. Stlacte programové tlacidlo ,>>*
Ulozit 3. Stlacte programové tlacidlo ,Ulozit’ masku®.
skl Otvori sa okno ,Ulozit masku: Vybrat’ miesto uloZenia®“.
v g 4. Umiestnite kurzor na priec€inok s predlohami pre masky premennych, do
0K ktorého sa ma ulozit' vasa aktualna maska a stlacte programové tlacidlo
»OK".
Otvori sa okno ,Ulozit masku: Nazov*.
v 5. Zadajte nazov pre subor a stlacte programové tlacidlo ,OK*.
LS Hlasenie v stavovom riadku vas bude informovat’ o tom, Ze maska bola

ulozena v zadanom priecinku.
Ak uz existuje subor s rovnakym nazvom, dostanete otazku.
Mahrat 6. Stlacte programové tlacidlo ,Nahrat’ masku®.

skl Otvori sa okno ,Nahrat' masku“ a ukaze sa priec¢inok s predlohami pre
masky premennych.

7. Zvolte pozadovany stbor a stlaéte programové tlacidlo ,OK".

Vrétite sa naspat’ do nahladu premennych. Zobrazi sa zoznam véetkych
pevne definovanych premennych NC a PLC.

Brusenie
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15.7 Verzia

15.7 Verzia

15.7.1 Zobrazenie dat verzie
V okne ,Data verzie“ sa uvedu nasledujuce komponenty s prislusnymi datami verzie:
e Systémovy softvér
e PLC zakladny program
e PLC uzivatelsky program
® RozSirenia systému
¢ OEM aplikacie
e Hardveér
V stipci ,Ziadana verzia“ ziskate informéciu o tom, &i sa verzie komponentov odli$uju od
dodanej verzie na karte CompactFlash.
v Verzia zobrazena v stipci ,Skutoéna verzia“ sa zhoduje s verziou na karte CF.

L) Verzia zobrazena v stipci ,Skuto&na verzia“ sa nezhoduje s verziou na karte CF.

Mate moznost uloZit data verzie. Udaje o verzii, uloZzené ako textovy stbor, sa mézu dalej
lubovolne spracovat alebo v servisnom pripade odovzdat’ spravcovi horucej linky.

Postup
f\}‘ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Diagnostika“.
Diag-
nostics
Uerzia 2. Stlacte programove tlacidlo ,Verzia“.
Otvori sa okno ,Data verzie®.
Zobrazia sa data pritomnych komponentov.
‘ 3. Zvolte pozadovany komponent, o ktorom chcete ziskat’ viac informacii.
. 4. Stlacte programoveé tlacidlo ,Detaily®, aby ste ziskali presnejSie udaje o
Detaily :
zobrazenych komponentoch.
16.7.2 UloZenie informacii
Cez uzivatelské rozhranie sa zoskupuju vsetky Specifické strojové informécie riadiaceho
systému v konfiguratnom subore. Nastavené disky vdm umoznuju ukladat’ Specifické
informécie o stroji.
Brusenie

Prirucka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SAQ 421



Alarmové, chybové a systémoveé hldsenia

15.7 Verzia
Postup
N
Diag-
nostics
Uerzia
UloZit 3.
Nouy 4,
adresar
g 5.
(1] 4
v 6.
(1] 4
7.
v 8
0k
422

Zvolte systémovu oblast’ ,Diagnostika“.

Stlacte programové tlacidlo ,Verzia“.
Vyvolanie zobrazenia verzie trva istd dobu. V dial6govom riadku sa vam
zobrazia zistené data v indikacii priebehu a pomocou prisludného textu.

Stlacte programové tlacidlo ,Ulozit*.

Otvori sa okno ,UloZit' informaciu o verzii: Vybrat’ miesto uloZenia“. Podia
konfiguracie sa ponuknu nasledujuce miesta ulozenia:

Lokalny disk

® Siet'ové disky

e USB

e Data verzie (miesto ulozenia: Stromova Struktura v adresari ,HMI
data“)

Stlacte programové tlacidlo ,Novy adresar, ked chcete zalozit' vlastny

adresar.

Stlacte programové tlacidlo ,OK". Adresar je zalozeny.

Stla¢te znovu programové tlacidlo ,,OK®, aby ste potvrdili miesto uloZenia.
Otvori sa okno ,Ulozit" informaciu o verzii: Nazov* .
Definujte pozadované Specifikacie.
e Zadavacie pole ,Nazov:*
Nazov suboru sa obsadi s <nazov stroja/¢.>+<Cislo karty CF>. K
nazvom suboru sa automaticky pripoji ,_config.xml*, resp.
»_version.txt®.
® Zadavacie pole ,Komentar:*“
Mbzete zadat’ komentar, ktory sa ulozi spolu s konfiguracnymi datami.
e Data verzie (.TXT)
Aktivujte zaskrtavacie policko, ak si zelate vystup Cisto dat verzie v
textovom formate.
e Konfiguracné data (.XML)
Aktivujte zaskrtavacie poli¢ko, ak si Zelate vystup konfiguraénych dat
vo formate XML.
Konfiguraény subor obsahuje data zadané v identite stroja, potrebu
licencie, informacie o verzii a zapisy prevadzkového dennika.

Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste spustili prenos dat.

Brusenie
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15.8

15.8.1

15.8.2

Postup

Brusenie

15.8 Prevadzkovy dennik

Prevadzkovy dennik

Prehiad

Prevadzkovym dennikom mate k dispozicii elektronicku histériu stroja.

Ak sa na stroji vykona udrzba, mozno toto zaznamenat' elektronicky. Tym je mozné vytvorit
si obraz o ,Zivotopise® riadiaceho systému a optimalizovat’ udrzbu.

Editovanie prevadzkového dennika

Mozete spracovat’ nasledujuce informacie:

Spracovat’ informacie o identite stroja

— Nazov stroja/C. stroja

— Strojovy typ

- Udaje o adreséach

Vykonat’ zapis do prevadzkového dennika (napr. ,Vymeneny filter®)

Zmazanie zapisov v prevadzkovom denniku

Upozornenie
Zmazanie zapisov v prevadzkovom denniku

AZ do 2. uvedenia do prevadzky mate moznost’ zmazat' vSetky zapisané data az do
okamihu prvého uvedenia do prevadzky.

Vypis z prevadzkového dennika

Mate moznost’ nechat’ si vypisat’ prevadzkovy dennik tym, ze pomocou funkcie ,Ulozit' verziu*
vytvorite subor, ktory bude obsahovat’ prevadzkovy dennik ako blok.

Zobrazenie a spracovanie prevadzkového dennika

f:“ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Diagnostika“.

Diag-
nostics

Uerzia 2. Stlacte programové tlacidlo ,Verzia“.

Zaznamnik

3. Stlacte programové tlacidlo ,Prevadzkovy dennik®.
Otvori sa okno ,Prevadzkovy dennik stroja“.

Prirucka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SA0 423



Alarmové, chybové a systémoveé hldsenia

15.8 Prevadzkovy dennik

15.8.3

Postup

424

Spracovanie Udajov o koncovom zakaznikovi

. 4, Pomocou programového tladidla mate moznost’ menit’ idaje o adrese
Zmenit i , ;
koncového zakaznika.
- ALEBO -
Uyisistit Pomocou programového tlacidla ,Vycistit“ mate moznost’' zmazat’' vSetky

zapisy v prevadzkovom denniku.

VSetky zapisy, okrem datumu prvého uvedenia do prevadzky, sa zmazu.
Programové tlacidlo ,Vycistit“ sa deaktivuje.

Upozornenie
Zmazanie zapisov v prevadzkovom denniku

Hned po ukoné&eni 2. uvedenia do prevadzky uz nebude k dispozicii programové tlacidlo
,VyCistit“ sliziace na zmazanie dat v prevadzkovom denniku.

Zapisanie/hladanie zapisu prevadzkového dennika

V okne ,Novy zapis prevadzkového dennika“ zapiSte novy zapis.

Zadate meno, firmu, pracovisko a zaznacite kratky popis pevne ukotveného opatrenia, resp.
popis chyby.

Upozornenie
Nastavenie zalomenia riadkov

Ked chcete v poli ,Diagnostika chyb/opatrenie® nastavit' zalomenia riadkov, pouzite na to
kombinaciu tlaCidiel <ALT> + <INPUT>.

Datum a Cislo zapisu sa pridaju automaticky.

Triedenie zapisov
Zapisy v prevadzkovom denniku sa zobrazia o€islované v okne ,Prevadzkovy dennik stroja“.

V zobrazeni sa mladSie zapisy roztriedia vzdy hore.

1. Prevadzkovy dennik je otvoreny.
Nouy 2. Stlacte programové tlacidlo ,Novy zapis®.
zapis Otvori sa okno ,Novy zapis prevadzkového dennika®“.
v 3. Zadajte pozadované udaje a stladte programové tlacidlo ,OK®.
LS Vratite sa naspat’ do okna ,Prevadzkovy dennik stroja“ a zapis sa zobrazi

v datach identity stroja

Brusenie
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15.8 Prevadzkovy dennik

Upozornenie

Zmazanie zapisov v prevadzkovom denniku

Az do ukoncenia 2. uvedenia do prevadzky mate moznost’ zmazat' zapisy v prevadzkovom
denniku az do okamihu prvého uvedenia do prevadzky pomocou programového tlacidla

u

Vydistit™.

Hiadanie zapisu v prevadzkovom denniku

Mate moznost' najst’ $pecialne zapisy pomocou funkcie vyhladavania.

HFadat’

Hradat
dalej

Dalsia moznost vyhladavania

GChod’ na
zaciatok

GChod’ na
koniec

Brusenie

1.
2.

4.

Okno ,Prevadzkovy dennik stroja“ je otvorené.
Stlaéte programové tlagidlo ,Hiadat*.

Zadajte do vythadévacej masky pozadovany pojem. Mo6zete nechat’ vy-
hladavat’ podla datumu/€asu, nazvu firmy/pracoviska alebo podla diag-
nostiky chyb/opatrenia.

Kurzor sa umiestni sa prvy zapis, ktory zodpoveda hiadanému pojmu.
Stlacte programove tlacidlo ,Hiadat d'alej*, ked pri ndjdenom zapise nejde
o hladany zapis.

Stlaéte programové tladidlo ,Chod na zadiatok®, aby ste zagali vyhiada-
vanie pri najmladSom zapise.

Stlaéte programové tlagidlo ,Chod na koniec*, aby ste zaéali vyhiadavanie
pri najstarSom zapise.
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15.9 Dialkova diagnostika

15.9

15.9.1

426

Dialkova diagnostika

Nastavenie dialkového pristupu

V okne ,Dialkovéa diagnostika (RCS)* mézete ovplyvnit dialkovy pristup vo vagom riadiacom
systéme.

V tomto okne nastavite prava pre dialkovt obsluhu kazdého druhu. Nastavené prava su
definované prostrednictvom PLC a cez nastavenie na HMI.

Rozhranie HMI ma moZnost’ obmedzit’ prava zadané prostrednictvom PLC, avSak nie rozSirit’
prava nad rdmec prav vymedzenych v PLC.

Ak vykonané nastavenia pripustaju externy pristup, tento pristup v8ak este zavisi od ruéného
alebo automatického potvrdenia.

Prava pre dialkovy pristup

Pole ,Zadané z PLC" zobrazuje pristupové pravo pre dialkovy pristup preddefinované z PLC,
resp. pre dialkové sledovanie.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Vo vyberovom poli ,Vybrany v HMI* mate moznost’ nastavit' prava pre dialkovt obsluhu:

e Nedovolit dialkovy pristup

¢ Dovolit dialkové sledovanie

* Dovolit dialkovi obsluhu

V zavislosti od prepojenia nastaveni v HMI a PLC sa v riadku ,Z toho vyplyva“ zobrazi platny
stav, €i je pristup povoleny alebo nie.

Nastavenia pre potvrdzovaci dial6g

Ak pripustaju vykonané nastavenia ,Zadané z PLC* a ,Vybrany v HMI* pristup zvonku, zavisti
vSak tento este od ruéného alebo automatického potvrdenia.

Pokial nasledoval dovoleny dialkovy pristup, objavi sa na vSetkych aktivnych operatorskych
staniciach dialég s otazkou potvrdenia, resp. odmietnutia pristupu operatorom na aktivnej
operatorskej stanici.

Pre pripade, Ze na tomto mieste nebude nasledovat ziadna obsluha, mozno pre takyto pripad
nastavit’ spravanie sa riadiaceho systémvu. Definujete, ako diho bude toto okno zobrazené a
¢i sa po uplynuti potvrdzovacej doby dialkovy pristup automaticky zamietne alebo prijme.

Zobrazenie stavu

E Diaikové sledovanie aktivne

@g Dialkové ovladanie aktivne

Brusenie
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15.9 Dialkova diagnostika

Ak je aktivny diaTkoyy pristup, budu vas tieto symboly v stavovom riadku informovat’ o tom, ¢i
je prave aktivny dialkovy pristup alebo &i je dovolené iba sledovanie.

Postup
f:“ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Diagnostika“.
Diag-
nostics
@_ Remote 2. Stlaéte programové tlagidlo ,Dialkova diagn.”.
RES  diag. Otvori sa okno ,Dialkova diagnostika (RCS)“.
Imenit 3. Stlacte programové tlacidlo ,Zmenit*.
Pole ,Vybrany v HMI* bude aktivne.
> 4.  Zvolte zapis ,Dovolit dialkovu obsluhu®, ked si prajete dialkovu obsluhu.
Pre umoznenie dialkovej obsluhy musi byt v poliach ,Zadané z PLC" a
LVybrany v HMI zadany zapis ,Dovolit’ dialkovu obsluhu®.

5. Zadaijte v skupine ,Spravanie sa pri potvrdeni dialkového pristupu® nové
hodnoty, ked chcete zmenit’ spravanie pre potvrdenie dialkového pristu-
pu.

v 6. Stlacte programové tlacidlo ,,OK".
0K Nastavenia sa prevezmu a ulozia.
Literatara
Popis konfiguraénych moznosti najdete v nasledujucej literature:
PriruCka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate
15.9.2 Dovolenie pristupu modemu
Mézete povolit dialkovy pristup k vadmu riadiacemu systému cez adaptér |IE Teleservice, ktory
je pripojeny k rozhraniu X127.
{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Softvérova volba )

Na zobrazenie programového tlacidla ,Dovolit modem* potrebujete volbu ,Ac-

cess MyMachine /P2P*.

Brusenie
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15.9 Dialkova diagnostika

Postup

15.9.3

Postup

428

=_ Remote
diag.

Allow
rem. ACCess

Allow
modem

1. Okno ,Dialkova diagnostika (RCS)* je otvorené.

2. Stlacte programové tlacidlo ,Dovolit modem?®.
Pristup k riadiacemu systému cez modem sa povoli, aby sa nadviazalo
spojenie.

3. Stlacte znovu programové tladidlo ,Dovolit modem®, aby ste pristup opat’
zablokovali.

Poziadanie o dialkovu diagnostiku

Pomocou programového tlagidla ,Pozadovat dialkov diagnostiku® mate moznost' z vasho
riadiaceho systému aktivne poziadat’ vasho vyrobcu stroja o dialkovu diagnostiku.

Ak sa ma umoznit’ pristup cez modem, musi byt’ pristup cez modem povoleny.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Pri poziadani o dialkovt diagnostiku dostanete okno s prislusne preddefinovanymi datami a
hodnotami Ping servisu. V pripade potreby si vypytajte data od vasho vyrobcu stroja.

Data Vyznam

IP adresa IP adresa vzdialeného PC

Port Standardny port, ktory je uréeny na dialkovti diagnostiku

Doba trvania | Trvanie poziadania v minutach

vysielania

Doba interva- | Cyklus, v ktorom sa odoSle sprava vzdialenému pocitacu v sekundach
lu vysielania

Vysielané Sprava pre vzdialené PC

Ping data

=_ Remote
diag.

Request
rem.diagn.

Change

v
0K

3. Stlacte programové tlacidlo ,Zmenit

1. Okno ,Dialkova diagnostika (RCS)* je otvorené.

2. Stlaéte programové tlagidlo ,Pozadovat dialkovu diagnostiku®.

Zobrazi sa okno ,Pozadovat’ dialkovt diagnostiku®.
*, ked chcete editovat’ hodnoty.

4, Stlacte programové tlacidlo ,,OK*.

Poziadavka sa odosSle vzdialenému pocitacu.

Brusenie
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15.9 Dialkova diagnostika

Literatara
PriruCka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate
15.9.4 Ukoné&enie dialkovej diagnostiky
Postup
1. Okno ,Dialkova diagnostika (RCS)" je otvorené a prip. je aktivne dialkové
diag. sledovanie alebo dialkovy pristup.
2. Zablokujte pristup modemu, ked sa ma zamedzit’ pristup cez modem.
- ALEBO -
Zruste v okne ,Dialkova diagnostika (RCS)* pristupové prava volbou ,Ne-
dovolit’ dialkovy pristup®.
Brusenie
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Brusenie
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16.1

Brusenie

Uéenie programov

Pomocou funkcie ,Teach In“ mézete v prevadzkovych rezimoch ,AUTO* a ,MDA" editovat’
programy. Mézte vytvarat’ a menit’ jednoduché pojazdové bloky.

Pri tejto volbe postvate osi rucne do urcitych poldh, aby ste zrealizovali jednoduché postupy
a urobili ich reprodukovatelnymi. Najazdové polohy sa prevezmd.

V prevadzkovom rezime ,AUTO" u€enie sa bude editovat zvoleny program.
V prevadzkovom rezime ,MDA" editujete do pamate MDA.

Externé programy, ktoré ste prip. vytvorili offline, sa takto mézu prispdsobit’ a v pripade potreby
modifikovat'.

Upozornenie
Zauéenie programu nie je mozné

Zauéenie programov nie je pri volbe programu EES k dispozicii.
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16.2 VSeobecny postup

16.2

VSeobecny postup

VSeobecny postup

Zvolte pozadovanu programovu vetu, stladte prislusné programové tla-
¢idlo ,Polohov. u¢enim®, ,Rychloposuv G01%, ,Priamo G1* alebo ,Oporny
bod na kruznici CIP“ a ,Koncovy bod kruznice CIP* a vykonajte pojazd
osami, aby ste zmenili programovu vetu.

Mbzete prepisat’ vetu iba inou vetou rovnakého druhu.

- ALEBO -

Umiestnite kurzor na pozadované miesto v programe, stlacte prislusné
programoveé tlacidlo ,Polohov. uéenim®, ,Rychloposuv G0O1, ,Priamo G1¢

alebo ,Oporny bod na kruznici CIP“ a ,Koncovy bod kruznice CIP* a vy-
konajte pojazd osami, aby ste vlozili novi programovu vetu.

Kurzor sa musi umiestnit’ pomocou kurzorového tlacidla a tla€idla Input
do prazdneho riadku, aby sa mohla vlozit' veta.

Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat®, aby ste editovali zmenenu, resp.
novovytvorenu programovu vetu.

Upozornenie

Pri prvej editovanej vete sa budu editovat’ vSetky nastavené osi. Pri kazdej dalSej editovanej
vete sa budu editovat’ iba tie osi, ktoré sa zmenili prostrednictvom pojazdu osi alebo ru¢ného

zadania.

Ked opustite rezim ucenia, zacina tento postup odznovu.

Zmena prevadzkového rezimu a systémovej oblasti

432

Ak prepnete do iného prevadzkového rezimu alebo do inej systémovej oblasti po¢as ucenia,
zmeny poldh sa zamietnu a rezim ucenia sa odvola.

Brusenie
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16.3 VioZenie vety

16.3 VloZenie vety

16.3.1 Ucenie poldh

Mate moznost' vykonat' pojazd osi a aktualne skuto¢né hodnoty priamo zapisat’' do novej
polohovej vety.

Predpoklad
Prevadzkovy rezim ,AUTO® Program, ktory sa ma spracovat’, je zvoleny.
Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj".
M,
Machine
3 2. Stlacte tlac¢idlo <AUTO>, resp. <MDA>.
AUTO
)
MDA
@ 3. Stlacte tlacidlo <TEACH IN>.
TEACH IN
4 _ Teach 4. Stlacte programové tlacidlo ,U&enie programu®.
prog.
5. Vykonajte pojazd osi do pozadovanej polohy.
Teach 6. Stlacte programové tlacidlo ,Polohov. u¢enim®.
position Vlozi sa nova programova veta s aktualnymi hodnotami polohy.
16.3.2 Zadavacie parametre pri uéenych vetach

Ucéenie parametrov pri U¢eni polohy, GO, G1 a koncovy bod kruznice CIP

Parametre Popis

X Najazdova poloha v smere X

Y Najazdova poloha v smere Y

VA Najazdova poloha v smere Z

F Rychlost’ posuvu (mm/ot.; mm/min.) —iba pri u¢eni G1 a koncového bodu kruz-
0 nice CIP

Brusenie
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16.3 VioZenie vety

Ucéenie parametrov pri bode na kruznici CIP

Parametre Popis

| Suradnica stredového bodu kruznice v smere X
J Suradnica stredového bodu kruznice v smere Y
K Suradnica stredového bodu kruznice v smere Z

Druhy prechodov pri Ueni polohy, Uéeni GO a G1, ako aj ASPLINE

Na prechod budu ponuknuté nasledujuce parametre:

Parametre Popis

G60 Presné zastavenie

G64 Zaoblenie rohov

G641 Zaoblenie rohov programovateing
G642 Zaoblenie rohov osovo presné
G643 Zaoblenie rohov blokovo interné
G644 Zaoblenie rohov dynamika osi

Druhy pohybov pri Uéeni polohy, U&eni GO a G1

Pre pohyb budu ponuknuté nasledujice parametre:

Parametre Popis

CP Drahovo synchrénne
PTP Od bodu k bodu
PTPGO Iba GO od bodu k bodu

Prechodové spravanie na zaCiatku a na konci krivky Spline

434

Pre pohyb budu ponuknuté nasledujuce parametre:

Parametre | Popis

Zaciatok

BAUTO Automaticky vypocet

BNAT Zakrivenie je nulové, resp. prirodzené
BTAN Tangencialne

Koniec

EAUTO Automaticky vypocet

ENAT Zakrivenie je nulové, resp. prirodzené
ETAN Tangencialne

Brusenie
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16.4 Ucenie prostrednictvom okna

16.4 Uéenie prostrednictvom okna

16.4.1 VSeobecne

Kurzor sa musi nachadzat’ na prazdnom riadku.

Okna na vlozenie programovych viet obsahuju vstupné a vystupné polia pre skutocné hodnoty
v SSO. Podla prednastavenia sa ponuknu vyberové polia s parametrami pre pohybové
spravanie a pohybovy prechod.

Zadavacie polia nie su pri prvom zvoleni obsadené, iba ak by uz bol vykonany pojazd osi pred

volbou tohto okna.

VSetky data zo vstupnych/vystupnych poli sa pomocou programového tlacidla ,Prevziat™
prevezmu do programu.

Predpoklad

Prevadzkovy rezim ,AUTQO": Program, ktory sa ma spracovat’, je zvoleny.

Postup

e
M,
Machine

=)

AUTO

1)

MDA

)

TEACH IN

L Teach

prog.

Rap. tra.
GO

Girc. end
pos. CIP

Brusenie

Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj".

Stlacte tlac¢idlo <AUTO>, resp. <MDA>.

Stlacte tlacidlo <TEACH IN>.

Stlacte programoveé tlacidlo ,U&enie programu®.

Umiestnite kurzor pomocou kurzorového tlacidla a tlacidla Input na po-
zadované miesto v programe.

Ak nie je pritomny ziadny prazdny riadok, vlozte ho.

Stlacte programové tla¢idla ,Rychloposuv G0*, ,Priamo G1“ alebo ,Bod
na kruznici CIP* a ,Koncovy bod kruznice CIP*.

Zobrazia sa prislusné okna so zadavacimi polami.

Vykonaijte pojazd osi do pozadovanej polohy.
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16.4 Ucenie prostrednictvom okna

8. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat®.
Preuzial Do polohy kurzora sa vlozi nova programova veta.
- ALEBO -
» Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit*, aby ste zamietli zadanie.
2Zrusit
16.4.2 Ucenie rychloposuvu GO

Vykonate pojazd osi a editujete vetu rychloposuvu s najazdovymi polohami.

Upozornenie
Vyber uéenych osi a parametrov

Prostrednictvom okna ,Nastavenia“ mozete nastavit', ktoré osi sa prevezmu spolu s
editovanou vetou.

Tiez tu definujete, Ci sa na editovanie ponuknu pohybové a prechodové parametre.

16.4.3 Ucenie Priamo G1

Vykonate pojazd osi a editujete vetu opracovania (G1) s ngjazdovymi polohami.

Upozornenie
Vyber uéenych osi a parametrov

Prostrednictvom okna ,Nastavenia“ mézete nastavit', ktoré osi sa prevezmu spolu s
editovanou vetou.

Tiez tu definujete, €i sa na editovanie ponuknu pohybové a prechodové parametre.

16.4.4 Ucéenie Bodu na kruznici a Koncového bodu CIP

436

Pri kruhovej interpolacii CIP zadate bod na kruznici a koncovy bod. Tieto editujete oddelene
do jedinej vety. Poradie, v ktorom naprogramujete tieto obdiva body, nie je definované.

Upozornenie

Davaijte pozor na to, aby sa poloha kurzora pocas editovania obidvoch bodov nezmenila.

Bod editujete v okne ,Bod na kruznici CIP“.

Koncovy bod editujete v okne ,Koncovy bod kruznice CIP.

Brusenie
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16.4 Ucenie prostrednictvom okna

Bod na kruznici, resp. oporny bod sa edituje iba pri geometrickych osiach. Musia byt preto
nastavené na prevzatie minimalne 2 geometrické osi.

Upozornenie
Vyber uéenych osi

Prostrednictvom okna ,Nastavenia“ mozete nastavit,, ktoré osi sa prevezmu pre editovanu
vetu.

Brusenie
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16.5 Zmena vety

16.5 Zmena vety

Programovu vetu mézete prepisat’ iba inou editovacou vetou rovnakého druhu.

Hodnoty osi, zobrazené v prislusnom okne, su skuto¢né hodnoty, nie hodnoty, ktoré sa maju
prepisat’ vo vete!

Upozornenie

Ak chcete v okne s programovou vetou zmenit' vo vete nejaku veli€inu okrem polohy a jej
parametrov, tak vam odporucame pouzit’ alfanumerické zadanie.

Predpoklad
Program, ktory sa ma spracovat, je zvoleny.
Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’,Stroj".
M,
Machine
5 2. Stlacte tlacidlo <AUTO>, resp. <MDA>.
AUTO
MDA
@ 3. Stlacte tlacidlo <TEACH IN>.
TEACH IN
L _ Teach 4. Stlacte programove tlacidlo ,Ucenie programu®.
prog.
5. Zvolte programovu vetu, ktora sa ma spracovat’.

Teach 6. Stlacte prislusné programové tlacidlo ,,Polohov. u¢enim®, ,Rychloposuv
position GO0*, ,Priamo G1“ alebo ,Bod na kruznici CIP* a ,Koncovy bod kruznice
i p CIP“.

D';g: EII]P Zobrazia sa prislu$né okna so zadavacimi polami.

v 7. Vykonajte pojazd osi do pozadovanej polohy a stlacte programové tla-
Prevzial ¢idlo ,Prevziat™.
Programova veta sa edituje zmenenymi hodnotami.
- ALEBO -
b4 Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit®, aby ste zamietli zmeny.
2Zrusit

Brusenie
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16.6 Zmazanie vety

Mate moznost kompletne zmazat’ programovu vetu.

Predpoklad
Prevadzkovy rezim ,AUTO": Program, ktory sa ma spracovat’, je zvoleny.
Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Stroj".
M,
Machine
5 2. Stlacte tlacdidlo <AUTO>, resp. <MDA>.
AUTO
MDA
@ 3. Stlacte tlacidlo <TEACH IN>.
TEACH IN
4 Teach 4. Stlacte programové tlacidlo ,U&enie programu®.
prog.
5. Zvolte programovu vetu, ktora sa ma zmazat'.
6. Stlacte programové tladidla ,>>" a ,Zmazat vetu*.
Programova veta, na ktorej sa nachadza kurzor, sa zmaze.
Delete
block
Brusenie
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16.7 Nastavenia pre Ucenie

16.7 Nastavenia pre Ucenie

V okne ,Nastavenia“ definujete, ktoré osi sa prevezmu spolu s u¢enou vetou a ¢i budu
ponuknuté parametre k druhu pohybu a k rezimu suvislého riadenia drahy.

Postup
— 1. Zvolte systémovui oblast ,Stroj*.
M,
Machine
5 2. Stlacte tlacdidlo <AUTO>, resp. <MDA>.
AUTO
MDA
@ 3. Stlacte tlacidlo <TEACH IN>.
TEACH IN
1| _ Teach 4. Stlacte programové tlacidlo ,U&enie programu®.
prog.
5. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Nastavenia“.
Zobrazi sa okno ,Nastavenia®“.
Settings

6. Vo volbach ,Osi k uéeniu® a ,Parametre k uéeniu® aktivujte zaskrtavacie
Prevziat policka pre pozadované nastavenia a stlacte programové tlacidlo ,Pre-
vziat®, aby ste potvrdili nastavenia.

Brusenie
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17.1 Funkcie

Funkcia ,Ctrl Energy” vam dava k dispozicii nasledujice moznosti pouzitia na vylepSenie
vyzitia energie vasho stroja.

Ctrl-E Analyza: Zaznamenanie a vyhodnotenie spotreby energie

Prvym krokom k lepSie energetickej efektivnosti je zaznamenanie spotreby energie. Pomocou
multifunk&ného pristroja SENTRON PAC sa zmeria spotreba energie a zobrazi sa v riadiacom
systéme.

Podia konfiguracie a zapojenia SENTRON PAC mate moznost zmerat' bud’ vykon celého
stroja, alebo iba ur&itého spotrebica.

Nezavisle od toho sa zisti a zobrazi vykon priamo z pohonov.

Profily Ctrl-E: Ovladanie stavov stroja Setriacich energiu
Na optimalizaciu spotreby energie mate moznost' definovat’ a ulozit’ profily Uspory energie.
Takto ma vas stroj napriklad jeden jednoduchy a jeden lepSi Usporny rezim alebo sa pri urcitych
podmienkach automaticky vypne.

Tieto definované energetické stavy sa ulozia ako profily. Cez uzivatelské rozhranie mate
moznost’ aktivovat' tieto profily Uspory energie (napr. tzv. tladidlo na rafajkovu prestavku).

Upozornenie
Ctrl-E Deaktivovanie profilov

Zakazte profily Ctrl-E pred sériovym uvedenim do prevadzky, aby ste zabranili tomu, aby sa
NCU nechcene vyplo.

{% Vyrobca stroja
Res$pektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Upozornenie
Vyvolanie funkcie pomocou kombinacie tlacidiel

Stlacte tlacidla <CTRL> + <E> pre vyvolanie funkcie ,Ctrl Energy*.

Brusenie
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17.2 Analyza Ctrl E
17.2 Analyza Ctrl E
17.2.1 Zobrazenie spotreby energie

Vo vstupnej maske SINUMERIK Ctrl Energy ziskate komfortny prehiad o spotrebe energie
stroja. Pre ziskanie zobrazenia hodnét a grafického zobrazenia musi byt’ pripojeny pristroj
Sentron PAC a naprojektované dlhodobé meranie.

Zobrazia sa informéacie o spotrebe na zaklade nasleduijucich stipcovych grafov:
® Zobrazenie aktualneho vykonu

e Meranie aktualnej spotreby energie

® Porovnavacie meranie k spotrebe energie

1 O

SINUMERIK Ctrl-Energy

Prafinet: SINAMICS-5120-CU316PN-U4.X meldet sich mal

Ctrl-E
. . ) Analyse
Aktuelle Leistung Energie Heute Energie Vortag

8.182 kU 0.900 kUh 1.071 kWUh

0.900 kUh 1071kt

Einspeisung

Riickspelsung 0.880 kUh 6.600 kUh

Bereit.

Obrazok 17-1  Vstupny obraz funkcie Ctrl Energy so zobrazenim momentéalnej spotreby energie

Zobrazenie v systémovej oblasti ,Stroj“

V prvom riadku zobrazenia stavu sa vam zobrazi momentalny stav vykonu stroja.

Zobrazenie Vyznam

W Cerveny stipec zobrazuje, Ze stroj nepracuje produktivne.

= Tmavozeleny stipec v kladnom smere zobrazuije, Ze stroj pracuje produktivne a
dochadza k spotrebe energie.

v Svetlozeleny stipec v zapornom smere zobrazuje, Ze stroj uklada energiu naspat
do siete.

Literatara
Informacie ku konfiguracii ziskate v nasledujucej literature:

Systémova priru¢ka ,Ctrl Energy”, SINUMERIK 840D sl/828D

Brusenie
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17.2 Analyza Ctrl E

Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
> 2. Stlacte tlaCidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Ctrl Energy“.
Cirl-
Energy
- ALEBO -
+ Stlacte tlacidla <Ctrl> + <E>.
CTRL
e Otvori sa okno ,SINUMERIK Ctrl Energy“.
17.2.2 Zobrazenie analyz energie

V okne ,Ctrl-E Analyza“ ziskate detailny prehiad o spotrebe energie.

Zobrazia sa vam informacie o spotrebe tychto komponentov:

® Sucet osi

e Suget agregatov — ak st v systéme PLC naprojektované vediaj$ie agregaty
e Sentron PAC

® Sucet stroja

Detailné zobrazenie spotreby energie

K dispozicii mate aj moznost’ zobrazenia hodnét spotreby pre vietky pohony a prip. vediajsie

agregaty.
Literatara
Informacie ku konfiguracii ziskate v nasledujuce;j literature:
Systémova prirucka ,,Ctrl Energy®, SINUMERIK 840D slI/828D
Brusenie
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17.2 Analyza Ctrl E
Postup
"W HUN 1. Nachadzate sa vo vstupnom okne ,SINUMERIK Ctrl Energy*.
¥ Energy
Ctrl-E 2. Stlaéte programové tlacidlo ,Ctrl-E Analyza“.
Aol Otvori sa okno ,,Ctrl-E Analyza“. Zobrazia sa s¢itané hodnoty spotreby kom-
ponentov.
Detai Stlacéte programové tlacidlo ,Detaily” pre zobrazenie spotreby energie jedno-
aily . ¥ .
tlivych pohonov a vedlajSich agregatov.
17.2.3 Meranie a uloZenie spotreby energie

Mozete odmerat’ a zapisat’ spotrebu energie pre aktualne zvolené osi, vediajsie agregaty,
SentronPAC alebo cely stroj.

Meranie spotreby energie technologickych programov

Métve moznost’ merat’ spotrebu energie technologickych programov. Pre meranie sa pritom
zohladnia jednotlivé pohony.

Zadate, v ktorom kanali sa ma spustit’ tart a stop technologického programu a aky pocet
opakovani chcete merat.

Ulozenie merani

Pre neskorSie porovnanie dat ulozte namerané hodnoty spotreby.

Upozornenie

Ulozia sa az 3 datové bloky. Ak je k dispozicii viac ako 3 merani, najstarsi datovy blok sa
automaticky prepiSe.

Trvanie merania

Cas merania je ohraniéeny. Po dosiahnuti maximalneho éasu merania sa meranie ukon&i. V
dialdgovom riadku sa zobrazi prislusné hlasenie.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Predpoklad

i Cirl Stladili ste programové tlacidlo ,,Ctrl-E Analyza“ a okno ,Ctrl-E Analyza*
" Energy je otvorené.

Brusenie
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Postup

Start
merania

v
0K

Stop
merania

Ulozit'
meranie

17.2 Analyza Ctrl E

Stladte programové tlagidlo ,Start merania“.
Otvori sa vyberové okno ,Nastavenie merania: Vyber pristroja“.

Zvolte v zozname pozadovany pristroj, aktivujte v pripade potreby za-
Skrtavacie policko ,Meranie technologického programu®, zadajte poCet
opakovani, zvolte pozadovany kanal a stlacte programové tlacidlo ,OK®.

Spusti sa zaznam.
Stlacte programové tlacidlo ,Stop merania®“.
Meranie sa ukondi.

Stlacte programoveé tlacidlo ,Ulozit’ meranie®, aby ste uloZili hodnoty spo-
treby aktualneho merania.

Vyber meranej osi zavisi od konfiguracie.

Literattra

Informacie ku konfiguracii ziskate v nasledujuce;j literature:
Systémova prirucka ,Ctrl Energy”, SINUMERIK 840D s|/828D

17.2.4 Sledovanie merani

Existuje moznost’ nechat’ si zobrazit' aktualne a ulozené meracie krivky v grafickej podobe.

Predpoklad
- Ctrl
Postup

Grafika

UloZene
merania

UloZene
merania

Brusenie

Stlacili ste programové tlacidlo ,Ctrl-E Analyza“ a okno ,Ctrl-E Analyza“
je otvorené.

Stlacte programové tlacidlo ,Grafika“.

V okne ,Ctrl-E Analyza“ sa zobrazi aktualne meranie v podobe modrej
meracej krivky.

Stlacte programové tlacidlo ,Ulozené merania“ pre zobrazenie posled-
nych ulozenych merani.

NavySe sa zobrazia 3 farebne odliSné meracie krivky spolu s Easom me-
rania.

Stlacte znovu programové tlacidlo ,Ulozené merania“, ked' chcete vidiet’
iba aktualne meranie.
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17.2.5 Sledovanie hodnét spotreby
Existuje moznost' nechat’ si zobrazit' aktualne a ulozené hodnoty spotreby v podobe detailnej
tabulky.
Zobrazenie Vyznam
Zaciatok merania Ukazuje okamih, v ktorovm sa spustilo meranie prostrednictvom stlacenia
programoveého tlac¢idla ,Start merania“.
Trvanie merania [s] Ukazuje ¢as merania az do stlaenia programového tlacidla ,Stop mera-
nia“.
Pristroj Ukazuje zvolené merané komponenty

® Manualne (pevna hodnota, napr. zakladné zat'azenie, definovana v
PLC)

e Sentron PAC

® Sucet agregatov (v pripade definovania v PLC)
® Sucet osi

® Sucet stroja

Napajana energia [kWh] | Ukazuje napajanu energiu vybranych meranych komponentov v kilowat-
toch za hodinu.

Rekuperovana energia Ukazuje rekuperovanu energiu vybranych meranych komponentov v kilo-
[kWh] wattoch za hodinu.
Sucet energie [kWh] Zobrazenie suctu vSetkych nameranych hodndt pohonu, resp. sucet vset-

kych osi, ako aj pevnej hodnoty a Sentron PAC.

Zobrazenie v okne ,Ctrl-E Analyza: Tabuika®

Predpoklad
gv. Gl 1. Stlacili ste programové tlacidlo ,Ctrl-E Analyza“ a okno ,Ctrl-E Analyza*
" Energy je otvorené.
2. Merania ste uz ulozili.
Postup
Grafika Stlacte programové tlacidla ,Grafika“ a ,Detaily”.
V okne ,Ctrl-E Analyza: ,Detaily* sa v podobe tabulky zobrazia namerané
) data a hodnoty spotreby troch naposledy ulozenych merani, ako aj prip.
Detaily aktualneho merania.
17.2.6 Porovnanie hodnét spotreby

Mate moznost’ nechat’ si zobrazit’ porovnanie napajanych a rekuperovanych hodnét spotreby
v ramci aktualnych a ulozenych merani.
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Predpoklad
1. Stladili ste programové tlacidlo ,Ctrl-E Analyza“ a okno ,Ctrl-E Analyza“
" Energy je otvorené.
2. Merania ste uz ulozili.
Postup
Grafika 1. Stlacte programoveé tlacidlo ,Grafika“.
Porounat 2. Stlacte programové tlagidlo ,Porovnat merania®“.
meraiva Otvori sa okno ,Ctrl-E Analyza: Porovnat™.
V stipcovom diagrame sa zobrazia napajané a rekuperované hodnoty
spotreby v ramci aktualneho merania.
UloZene 3. Stlacte programové tlacidlo ,Ulozené merania“ pre nasledné zobrazenie
merania porovnania poslednych 3 uloZzenych merani.
4. Stlaéte znovu programové tladidlo ,UloZzené merania“, ked si chcete po-
merania zriet' iba aktualne porovnanie.
17.2.7 Dlhodobé meranie spotreby energie

DIhodobé meranie spotreby energie sa vykona a ulozi v PLC. Takto sa zaznamenaiju aj
hodnoty z asov, kedy nie je systém HMI aktivny.

Merané hodnoty

Napajané a rekuperované hodnoty energie, ako aj sucet energie, sa zobrazia pre nasledujlce
Casové intervaly:

® Aktualny a predchadzajici den
e Aktualny a predchadzajuci mesiac

e Aktualny a predchadzajuci rok

Predpoklad
SENTRON PAC je pripojeny.
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Postup

m 1. Okno ,Ctrl-E Analyza“ je otvorené.

Long-term 2. Stlacte programové tlagidlo ,Dlhodobé meranie®.
measuremnt Otvori sa okno ,SINUMERIK analyza Ctrl dlhodobého merania“.
Zobrazia sa namerané vysledky dlhodobého merania.
«at' 3. Stlacte programové tla€idlo ,Naspat™, aby ste ukoncili dlhodobé meranie.
Naspa

Brusenie
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17.3 Profily Ctrl E

17.3.1 Obsluha profilov uspory energie

V okne ,Ctrl-E Profily” si mbzete nechat zobrazit' vSetky definovaneé profily Uspory energie.
Mozete tu priamo aktivovat’ alebo zakazat' poZzadovany profil Uspory energie, resp. opat’ uvolnit’
profily.

Profily uspory energie SINUMERIK Ctrl Energy

Zobrazenie Vyznam
Profil uspory energie Zobrazia sa vSetky profily uspory energie.
Aktivny v [min] Zobrazi sa zvy$ny ¢as do dosiahnutia definovaného profilu.

Upozornenie
Zakazanie v3etkych profilov uspory energie

Aby ste napriklad pri beZiacich meraniach nerusili stroj, zvoite ,Zakazat véetko".

Po dosiahnuti vystrazného Casu profilu sa zobrazi okno s hlasenim, ktoré zobrazi zostavajuci
zvySny €as. Po dosiahnuti rezimu Uspory energie sa zobrazi prisluSné hlasenie v riadku alarmu.

Preddefinované profily ispory energie

Profil ispory energie Vyznam

Jednoduchy usporny rezim Nepotrebné agregaty stroja sa obmedzia alebo vypnu.

(Standby stroja) Stroj bude v pripade potreby opét’ ihned plne pripraveny na prevadzku

PIny Usporny rezim (Standby | Nepotrebné agregaty stroja sa obmedzia alebo vypnu.

NC) Na prechod do prevadzkyschopného stavu vznikaju ¢akacie Casy.

Maximalny usporny rezim (Au- | Stroj je kompletne vypnuty.

to-shut-off) Na prechod do prevadzkyschopného stavu vznikaju vysoké cakacie
casy.

{g} Vyrobca stroja
Vyber a funkcia zobrazenych profilov Uspory energie mézu byt rézne.
ResSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Literatara
Informacie ku konfiguracii profilov Uspory energie ziskate v nasledujucej literature:

Systémova prirucka ,Ctrl Energy”, SINUMERIK 840D s|/828D
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17.3 Profily Ctrl E

Postup

1 O

Parameter

>

Ctrl-
Energy

E

Girl-E
Profil

Okamdite
aktivovat'

Zakazat
profil

Povolit
profil

Zakazat
vietko

Povolit
vietko

450

CTRL|

Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.

Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programoveé tlacidlo ,Ctrl Energy®.

- ALEBO -
Stlacte tlacidla <Ctrl> + <E>.

Stlacte programové tlacidlo ,Ctrl-E Profily“.
Otvori sa okno ,Ctrl-E Profily*.

Umiestnite kurzor na pozadovany profil Uspory energie a stlaéte progra-
mové tlacidlo ,Okamzite aktivovat®, ked chcete priamo aktivovat’ tento
stav.

Umiestnite kurzor na pozadovany profil uspory energie a stlacte progra-
moveé tlacidlo ,Zakazat profil“, ked chcete zamedzit' tento stav.

Profil je zakazany a nebude aktivny. Profil Uspory energie je zobrazeny
sivym pismom a zobrazi sa bez uvedenia Casu.

Programové tladidlo ,Zakazat’ profil“ zmeni svoj popis na ,Povolit’ profil®.
Stlac¢te programoveé tlacidlo ,Povolit’ profil“, aby ste zrusili zakdzanie pro-
filu Uspory energie.

Stlacéte programové tlacidlo ,Zakazat' vSetko®, ked chcete zamedzit' vSet-
ky stavy.

Vsetky profily su zakdzané a nebude mozné ich aktivovat'.

Programové tlacidlo ,Zakazat’ vSetko” zmeni svoj popis na ,Povolit’ vSet-
ko*“.

Stlacte programové tlacidlo ,Povolit’ vSetko®, aby ste opat’ zrusili zakaza-
nie vSetkych profilov.
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18.1 Easy XML

Funkcia ,Vytvaranie uzivateiskych dialdgov* vam umoziuje vytvarat pecifické rozhrania HMI
v sulade s poziadavkami zakaznikov a aplikacie. Pouziva sa pritom skriptovy jazyk na zaklade
XML.

Tento skriptovy jazyk umoznuje zobrazovat' v HMI v systémovej oblasti <CUSTOM> ponuky
a dialégové masky Specifické pre stroj.

Okrem toho je mozné vykonat tieto skripty z programu NC pomocou prikazu MMC(...).

{é\} Vyrobca stroja
Res$pektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Pouzitie
Definované prikazy skriptu umoznuju vykonanie nasledujucich akcii:

1. Zobrazenie dialégov a poskytnutie nasledujucich prvkov:

Programové tlacidla

Premenné

Text a pomocny text

Grafiky a pomocné obrazky
2. Vyvolanie dialégov prostrednictvom:
— Stlacenia (vstupnych) programovych tlacidiel

3. Dynamicka zmena Struktury dialégov:

Zmena, vymazanie programovych tlacidiel

Definovanie a vytvorenie poli premennych

Zobrazenie, vymena, vymazanie zobrazovanych textov (zavisle alebo nezavisle od
jazyka)

Zobrazenie, vymena, vymazanie grafik

4. Spustenie akcii pri nasledujucich tkonoch:

Zobrazenie dialogov

Zadanie hodn6t (premennych)

Stlacenie programovych tlacidiel

Zatvorenie dialogov

5. Vymena dat medzi dialégmi

Brusenie
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18.1 Easy XML

6. Premenné

- Citanie (premenné NC, PLC, pohonu a uZivateiské premenné)

— Zapisovanie (premenné NC, PLC, pohonu a uZivatelské premenné)

— Spojenie pouzitim matematickych, porovnavacich alebo logickych operatorov
7. Vykonanie nasledujucich funkcii:

— Podprogramy

— Funkcie suboru

— Sluzby PI
8. Zohladnenie trovni ochrany podia skupin uzivatelov

9. Riadenie obsahov dialégov prostrednictvom prikazov technologického programu

Vyvolanie uzivatelskych dialégov

Literattra

452

Ak je konfiguracny subor ,xmldial.xml* ulozeny v adresari /oem/sinumerik/hmi/appl, spustite
uzivatelské dialogy stlacenim tlacidla <CUSTOM>.

Po vyvolani systémovej oblasti <CUSTOM> sa zobrazia naprojektované programové tlacidla.
Programové tlacidla sluzia na otvorenie a obsluhu naprojektovanych dialégov.

Upozornenie

Po prvom skopirovani suboru do adresara je potrebné vykonat’ RESET riadiaceho systému.

Upozornenie

Skripty, ktoré pochadzaju z verzii systému SINUMERIK 802D sl a 808, je mozné vo verzii
828D vykonat’ bez zmeny.

Popis k projektovaniu vliastnych dialégov najdete v nasledujucej literature:

Priru¢ka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK 828D;
Priru¢ka pre programovanie Easy XML

Brusenie
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18.2

18.2.1

Komunikacia

Literattira

18.2.2

Brusenie

18.2 Easy Extend

Easy Extend

Prehiad

Easy Extend vam umozniuje neskodr dodato€ne vybavit’ stroje s pridavnymi agregatmi, ktoré
riadi PLC, alebo ktoré potrebuju pridavné NC osi (ako napr. podavace tyci, naklapacie stoly
alebo frézovacie stoly). Pomocou Easy Extend sa tieto pridavné pristroje jednoduchym
spésobom uvedu do prevadzky, aktivuju, deaktivuju alebo otestuju.

Komunikacia medzi ovladacimi komponentmi a PLC prebieha v uZivatelskom programe PLC.
V prikazovom skripte sa ulozia procesy, ktoré sa musia vykonat' na instalaciu, aktivaciu,
deaktivaciu a testovanie pristroja.

Dostupné pristroje a stavy pristrojov sa zobrazia v zozname. Zobrazenie pristrojO\v/, ktoré su
k dispozicii, mGZe byt prostrednictvom nastaveni pristupovych prav pre pouzivatelov odliSné.

Nasledujuce kapitoly su vybrané ako priklady a nie su pritomné v kazdom prikazovom
zozname.

{/é} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Spravovat’ mozno maximalne 64 pristrojov.

Priru¢ka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK 828D

Odblokovanie pristroja

VoTby pre pristroje, ktoré su k dispozicii, su prip. chrdnené heslom.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.
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Postup

1 O

Parameter

>

Easy-
lE_E Extend

1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre*.

2. Stlacte tlac¢idlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Easy Extend®.

Dostanete zoznam pripojenych pristrojov.

Enable 3. Stlacte programoveé tlacidlo ,Aktivovat funkciu®.
junctiop Otvori sa okno ,Aktivacia volieb pristroja“.
v 4.  Zadajte kit¢ k volbam a stladte programové tlagidlo ,OK*.
0K V stipci ,Funkcia“ sa prislusné zaskrtavacie poli¢ko oznaéi hagikom, a
tym je odblokované.
18.2.3 Aktivacia a deaktivacia pristroja
Stav Vyznam
/] Pristroj aktivovany
Systém ¢aka na PLC — spatné hlasenie
(] Chybny pristroj
R Chyba rozhrania v komunikaénom bloku
Postup
B Easy- 1. Easy Extend je otvoreny.
= Extend
2 Tlagidla <Kurzor dolu> alebo <Kurzor hore> vam umoznuju zvolit’ v zoz-
v name pozadovany pristroj.
. 3. Umiestnite kurzor na volbu pristrojov, ktorych funkcia je odblokovana, a
Activate N , Y . "
stlacte programové tlacidlo ,Aktivovat™.
Pristroj sa oznaci ako aktivovany a pripraveny na pouzitie.
. 4, Vyberte pozadovany aktivovany pristroj a stlate programové tlacidlo
Deactivate . . , L .
.Deaktivovat®, aby ste pristroj opat’ vypli.
Brusenie
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18.2.4 Prvé uvedenie pridavnych agregatov do prevadzky
Agregat uz spravidla uviedol do prevadzky vyrobca stroja.

Mate moznost’ dodatoCne uviest’ agregaty do prevadzky, napr. pri dodatoénom vybaveni
s dodatoCnymi agregatmi.

Programové tlacidlo ,IBN“ je deklarované ako datova trieda vyrobcu — Manufacturer (M).

Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
> 2. Stlacte tlac¢idlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Easy Extend®.
Easy-
EE Extend
Start-up 3. Stlacte programove tlacidlo ,IBN®.
Otvori sa nova zvisla liSta programovych tlacidiel.
4, Stlacte programové tlacidlo ,IBN StartUp®, aby ste spustili uvedenie do
prevadzky.
Pred spustenim sa vytvori kompletna zaloha dat. V nddzovom pripade
mate moznost’ pouzit’ ju.
5. Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit*, ked’ chcete proces uvedenia do pre-
vadzky pred&asne zrusit'.
6. Stlacte programové tlacidlo ,Opatovné vytvorenie®, aby sa naditali po-
vodné data.
7. Stlacte programové tla€idlo ,Funkény test pristroja“, aby ste otestovali
funkciu stroja, ktoru predurcil vyrobca stroja.
18.2.5 Uvedenie Easy Extend do prevadzky
Spravovanie pridavnych agregatov sa vykonava prostrednictvom skriptu Easy XML.
Literatdra
Informacie o projektovani ziskate v nasledujuce;j literature:
PriruCka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK 828D
Brusenie
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18.3

Pouzitie

456

SINUMERIK Integrate Run MyScreens

Funkcia ,Run MyScreens* vam umozni vytvorit’ viastné uzivatelské rozhranie pre rozsirenia
funkcii, ktoré su Specifické pre vyrobcu alebo uzivatela, a vytvorit’ tak Specifické rozlozenie v
sulade s poziadavkami uzivatela.

Navy$e mate moznost modifikovat alebo nahradit naprojektované uzivatelské rozhrania
znacky Siemens alebo vyrobcu stroja.

Pouzivanim novovytvorenych uzivatelskych rozhrani spracujete napr. technologické
programy. Projektovanie dialégov sa vykonava priamo v riadiacom systéme.

Softvérova volba
E Pre rozsirenie poétu dialégov potrebujete nasledujicu softvérovd volbu:
¢ SINUMERIK 828D/840D sl, SINUMERIK Integrate Run MyScreens
e SINUMERIK 840D sl, SINUMERIK Integrate Run MyScreens + Run MyHMI
¢ SINUMERIK 840D sl, SINUMERIK Integrate Run MyHMI/3GL
¢ SINUMERIK 840D sl, SINUMERIK Integrate Run MyHMI/WinCC

Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

Definované prikazy skriptov umoznuju vykonavanie nasledujucich funkcii:

1. Zobrazenie dialégov a poskytnutie nasledujucich prvkov:

Programové tlacidla

Premenné

Text a pomocny text

Grafiky a pomocné obrazky
2. Vyvolanie dialégov prostrednictvom:
— Stlacenia (vstupnych) programovych tlacidiel

3. Dynamicka zmena Struktury dialégov:

Zmena, vymazanie programovych tlacidiel

Definovanie a vytvorenie poli premennych

Zobrazenie, vymena, vymazanie zobrazovanych textov (zavisle alebo nezavisle od
jazyka)

Zobrazenie, vymena, vymazanie grafik

Brusenie
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Literatira

Brusenie

18.3 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

. Spustenie akcii pri nasledujucich ukonoch:

Zobrazenie dialdgov

Zadanie hodnét (premennych)

Stlacenie programovych tlacidiel

Zatvorenie dialégov

5. Vymena dat medzi dialégmi

6. Premenné

- Citanie (premenné NC, PLC, uzivatelské premenné)
— Zapisovanie (premenné NC, PLC, uzivatelské premenné)

— Spojenie pouzitim matematickych, porovnavacich alebo logickych operatorov

. Vykonanie nasledujucich funkcii:

— Podprogramy
— Funkcie suboru
— Sluzby PI

. Zohladnenie Grovni ochrany podia skupin uzivatelov

Popis k projektovaniu viastnych dialégov najdete v nasledujucej literature:
Priru¢ka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK 828D

Prirucka pre programovanie SINUMERIK Integrate Run MyScreens (BE2); SINUMERIK
840D sl/828D
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19.1 Vykonavanie a sledovanie uloh udrzby

Pomocou funkcie ,Planovac udrzby“ boli nastavené ulohy udrzby, ktoré sa musia vykonat' v
urcitych ¢asovych intervaloch na Udrzbu strojov (napr. doplnit’ olej, vymenit’ chladiacu
kvapalinu).

V zozname sa zobrazia vSetky nastavené ulohy udrzby, ako aj prislusny zvySny &as, ktory
zostava do konca preddefinovaného udrzbového intervalu.

V zobrazeni stavu si mozete precitat’ aktualny stav.

Hlasenia, resp. alarmy vas poucuju o tom, &i a kedy sa ma vykonat’ niektora uloha.

Potvrdit’ tlohu Gdrzby

Po ukonc&eni ulohy udrzby potvrdte hlasenie.

Planova¢ udrzby

Zobrazenie Vyznam
Pol. Poloha ulohy udrzby na PLC rozhrani.
Uloha udrzby Oznadenie ulohy udrzby.
Interval [h] Maximalny ¢as do dalSej udrzby v hodinach.
Zvysny Cas [h] Cas do uplynutia intervalu v hodinach.
Stav Zobrazenie aktualneho stavu ulohy udrzby
v Uloha udrzby je spustena
® Uloha udrzby je ukonéena
* Uloha udrzby je deaktivovana

Postup
f*‘ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Diagnostika“.
Diag-
nostics
> 2. Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Planovac udrzby*.
Otvori sa okno so zoznamom vSetkych nastavenych uloh udrzby.
‘<P Mainten
Brusenie
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19.1 Vykondvanie a sledovanie uloh udrzby

3. Vykonaijte ulohu udrzbu, ked sa €as intervalu bliZi k nule, resp. ked vas
na to vyzvu alarmy alebo varovanie.
Maintenance 4. Potom, ako ste vykonali prislusna ulohu udrzby a uloha je ohlasena ako
completed L=ukonéena“, umiestnite kurzor na prislu$nu ulohu a stlaéte programové
tlacidlo ,Nasleduje udrzba“.

Dostanete hlasenie, ktoré oznami potvrdenie a udrzbovy interval sa spu-
sti odznovu.

Upozornenie

Udrzbové &innosti méZete vykonavat' uz aj pred uplynutim intervalu. Udrzbovy interval sa
spusti odznovu.

Brusenie
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20.1 Prehlad

Funkcia Easy Message — Jednoducha sprava — vam umozriuje informovat’ sa prostrednictvom
pripojeného modemu o urcitych stavoch stroja prostrednictvom SMS sprav:

¢ Napriklad sa chcete informovat iba o stavoch NUDZOVEHO ZASTAVENIA.

® Chcete vediet, kedy bola dokon¢ena davka.

Prikazy riadiaceho systému
Aktivujete alebo deaktivujete uZivatela pomocou prikazov HMI.

Skladba: [ID uzivatela] deactivate, [ID uZivatela] activate

Aktivny uZivatel

Aby ste pri definovanych udalostiach ziskali SMS, musite byt ako uzivatel aktivny.

Prihlasenie uZivatela
Ako registrovany uzivatel mate moznost prihlasit sa cez SMS, aby ste si vypytali spravy.

Prevadzkovy dennik

Cez SMS protokoly ziskate presnejSie informacie o prichadzajucich a odchadzajucich
spravach.

Literatara
Informacie o modeme GSM najdete v nasledujucej literature:
® Prirucka k PPU SINUMERIK 828D
Dalsie informacie o modeme typu MODEM MD720 najdete na internete pod odkazom:

e MODEM MD720 (https://support.industry.siemens.com/cs/mdm/1024013287
¢c=70936043019&pnid=15923&Ic=en-WW)

Vyvolanie funkcie SMS Messenger
f:“ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Diagnostika“.

Diag-
nostics

|@ Easy 2. Stlacte programové tlacidlo ,Easy Msg.“.
Msa.

Brusenie
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20.2 Aktivacia Easy Message

Aby ste sprevadzkovali spojenie s modemom pre SMS Messenger, aktivujte pri prvom uvedeni
do prevadzky SIM kartu.

Predpoklad
Modem je pripojeny a rozhranie je aktivované.
{g} Vyrobca stroja
Modem sa aktivuje prostrednictvom parametra stroja 51233 $MSN_ENA-
BLE_GSM_MODEM.
ReSpektuijte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.
Postup

Aktivacia SIM karty
l@ Easy 1. Stlacte programové tlacidlo ,Easy Msg.".

Msg. Otvori sa okno ,SMS Messenger.
Pod ,stavom* sa zobrazi, ze SIM karta nie je aktivovana pomocou PINu.
v 2. Zadaijte pozadované PIN ¢islo, zopakujte PIN &islo a stlacte programové
0K tlacidlo ,OK".
v 3. Pri viacnasobnom nespravnom zadani zadajte v okne ,Zadanie PUK"
0K PUK kod a stlacte programové tlacidlo ,OK®, aby ste aktivovali PUK kéd.

Otvori sa okno ,Zadanie PIN“ a vy zadate Cislo PIN tak, ako obvykle.

Aktivacia novej SIM karty
l@ Easy 1. Stlacte programové tlacidlo ,Easy Msg.“.

Msg. Otvori sa okno ,SMS Messenger".

Pod ,stavom® sa zobrazi, Zze je aktivované spojenie s modemom.
2. Stlacéte programové tlacidlo ,Nastavenia“.

Settings
Delete 3. Stlacte programové tlacidlo ,Vymazat’ PIN®, aby ste vymazali ulozené
PIN Cislo PIN.

Pri nasledujucom nabehu zadajte v okne ,Zadanie PIN“ nové ¢islo PIN.

Brusenie
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20.3 ZaloZenie/spracovanie uZivatelského profilu

Identifikacia uZivatela

Zobrazenie Vyznam
Meno uzivatela Meno nastavovaného, resp. prihlasovaného uzivatela.
Telefénne Cislo Telefonne &islo uZivatela, na ktoré sa maju zasielat’ spravy z Messen-

gera. Telefonne &islo musi obsahovat predvoibu krajiny, aby prikazy
riadiaceho systému rozpoznali vysiela¢ (napr. +491729999999).

ID uzivatela ID uzivatela je 5-miestne (napr. 12345).

e |D sa pouziva na aktivaciu a deaktivaciu uZivatela cez SMS spravu
(napr. ,12345 activate®).

® |D sluzi na dodato¢né overenie pri prichadzajucich a
odchadzajucich spravach a pri aktivacii prikazov riadiaceho
systému.

Vyber udalosti
Udalosti, pri ktorych dostanete spravu, musite nastavit’

Upozornenie
Vyber alarmov

Mate moznost’ vybrat’ alarmy typu Spravy nastrojov alebo Meracich cyklov. Takto dostanete,
bez nutnosti ovladania radov Cisel, spravu prostrednictvom SMS hned, ako sa vydaju alarmy.

Predpoklad
Modem je pripojeny.
Postup
ZaloZenie nového uZivatela
User 1. Stlaéte programové tlagidlo ,Profily uzivatelov*.
prafiles Otvori sa okno ,Profily uzivatelov*.
New 2. Stlacte programové tlacidlo ,Novy*.
3. Zadajte meno a telefénne &islo uZivatela.
4. V pripade potreby zadajte ID &islo uzivatela.
5. Aktivujte v oblasti ,SMS poslat’ pri nasledovnych udalostiach® prislusné
zaskrtavacie poli¢ko a v pripade potreby zadajte pozadovanu hodnotu
(napr. pocet kusov, pri ktorych vyrobeni sa ma zaslat’ sprava).
- ALEBO -
Brusenie
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20.3 ZaloZenie/spracovanie uZivatelského profilu

Standard

Send 6.

test SM5

Stlaéte programové tlagidlo ,Standardne”.

Otvori sa prislusné okno a ukazu sa Standardne nastavené hodnoty.
Stlacte programové tlacidlo ,Poslat’ testovaciu SMS*.

Na zadané telefénne Cislo sa odoSle SMS s preddefinovanym textom.

Spracovanie uzivatelskych Gidajov a udalosti

1.

Edit

Standard

464

Zvolte uzivatela, ktorého udaje chcete spracovat’ a stlaéte programové

tlacidlo ,Spracovat™.
Zadavacie polia sa budu dat’ editovat..

Zadajte nové data a aktivujte pozadované nastavenia.
- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Standardne®, aby ste prevzali tandardné
hodnoty.

Brusenie
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20.4

Predpoklad

Brusenie

20.4 Nastavenie udalostfi

Nastavenie udalosti

V oblasti ,SMS poslat pri nasledovnych udalostiach® zvolte pomocou zaskrtavacich policok
udalosti, pri ktorych vyskyte sa ma uzivatelovi odoslat SMS.

Naprogramované hlasenia z technologického programu (MSG)
V technologickom programe naprogramujete prikaz MSG, cez ktory dostanete SMS.
Priklad: MSG (,SMS: SMS z technologického programu®)

Pomocou tlagidla <SELECT> zvoite nasledujlce udalosti

— Pocitadlo obrobkov dosiahne nasledujucu hodnotu
Ked pocitadlo obrobkov dosiahne nastavenu hodnotu, odosle sa SMS.

— Dosiahnuty nasledovny pokrok programu (percento)
Ked sa pri spracovani technologického programu dosiahne nastaveny pokrok, odosle
sa SMS.

— Aktualny NC program dosiahol ¢as chodu (minuty)
Po dosiahnuti nastaveného ¢asu chodu pri spracovani sa odosle SMS.

— Cas zasahu nastroja dosiahol nasledovnt hodnotu (mindty)
Ked dosiahne ¢as zasahu nastroja pri spracovani technologického programu nastaveny
¢as (odvodeny od $AC_CUTTING_TIME), odosle sa SMS.

Hlasenia/alarmy zo Spravy nastrojov
Ked sa vydaju hlasenia alebo alarmy k Sprave nastrojov, odosle sa SMS.

Hlasenia meracich cyklov pre nastroje
Ked sa vydaju hlasenia k meracim cyklom, ktoré sa tykaju nastrojov, odosle sa SMS.

Hlasenia meracich cyklov pre obrobky
Ked sa vydaju hlasenia k meracim cyklom, ktoré sa tykaju obrobkov, odosle sa SMS.

Hlasenia/alarmy Sinumeriku (chyby pri spracovani)
Ked sa vydaju alarmy alebo hlasenia NCK, ktoré vedu k odstaveniu stroja, odosle sa SMS.

Chyba stroja
Ked sa vydajl’J alarmy alebo hlasenia PLC, ktoré vedu k odstaveniu stroja (t. j. PLC alarmy,
s reakciou NUDZOVEHO ZASTAVENIA), odosle sa SMS.

Intervaly udrzby
Ak planovac udrzby (Service Planer) zaregistruje nevykonanu udrzbu, odoSle sa SMS.

Dalsie &isla alarmov:

Tu zadate dalSie alarmy, pri ktorych vydani chcete dostat’ informaciu.

Mbzete zadat jednotlivé alarmy, viaceré alarmy alebo &iselné oblasti alarmov.
Priklady:

1234,400

1000-2000

100,200-300

Okno ,Profily uzivatelov* je otvorené.

Zvolili ste udalost’ ,Hlasenia meracich cyklov pre nastroje”, ,Hlasenia meracich cyklov pre
obrobky*, ,Hlasenia/alarmy Sinumerik (chyby pri spracovani)“. ,Chyba stroja“ alebo
Lintervaly udrzby*“.
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Spracovanie udalosti

Detaily

Delete

New

v
0K

Save

Standard

466

Aktivujte pozadované zaskrtavacie policko a stlacte programové tlacidlo
,Detaily“.

Otvori sa prislusné okno (napr. ,Hlasenia meracich cyklov pre obrobky*)
a zobrazi sa zoznam definovanych Cisel alarmov.

Zvolte prislusny zapis a stladte programové tlagidlo ,Zmazat
odstranili toto €islo alarmu zo zoznamu.

- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,Novy*“, ked chcete zalozit’ novy zapis.
Otvori sa okno ,Vytvorte novy zapis*“.

Zadajte udaje a stlacte programové tlacidlo "OK", aby ste zapis vlozili do
zoznamu.

, aby ste

Stlacte programové tlacidlo ,Ulozit“, aby ste ulozili nastavenia pre uda-
lost.

Stladte programové tlagidlo ,Standardne®, aby ste sa opét’ vratili k $tan-
dardnym nastaveniam pre udalosti.

Brusenie
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20.5

Predpoklad

Postup

Brusenie

20.5 Prihldsenie a odhlésenie aktivneho uZivatela

Prihlasenie a odhlasenie aktivneho uZivatela

Iba aktivni uzivatelia dostani SMS pri definovanych udalostiach.

Uz zaloZzenych uzivatelov pre voibu Easy Message mozete aktivovat’ cez uzivateiské
rozhranie, rovnako ako cez SMS spravu pomocou urcéitych prikazov riadiaceho systému.

Easy Msq.
active

User 1.
profiles

User 2.

active

FA

Spojenie s modemom je vytvorené.

Stlaéte programové tlagidlo ,Profily uzivatelov*.

Zvolte v poli Meno uZivatela pozadovaného uZivatela a stlatte progra-
mové tlacidlo ,Uzivatel aktivny“.

Upozornenie

Zopakujte krok 2, aby ste aktivovali dal$ich uzivatelov.

- ALEBO -

Zaslite SMS spravu s ID uzivatela a s textom ,activate* riadiacemu sy-
stému (napr. ,12345 activate®).

Ak sa telefonne Cislo, ako aj ID uzivatela zhoduje s ulozenymi Gdajmi,
uzivatelsky profil sa aktivuje.

Cez SMS dostane hlasenie o Uspesnej alebo neuspesnej aktivacii.
Stlacte programove tlacidlo ,Uzivatel aktivny*, aby ste odhlasili aktivova-
ného uzivatela.

- ALEBO -

Zaslite spravu SMS s textom ,deactivate (napr. ,12345 deactivate®), aby
ste sa odhlasili z Messengera.

Pri udalostiach, ktoré st ulozené v profile uzivatela, sa deaktivovanym
uzivatelom neodoSIu ziadne spravy.
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20.6 Zobrazenie SMS protokolov

V okne ,SMS protokol“ sa zaznamenava datovy prenos SMS. Takymto spésobom mozete v
pripade poruchy ¢asovo priradit’ aktivity.

Symboly Popis

SMS prichadzajuca k Messengerovi.

Sprava, ktora zastihla Messenger, ale nemohla byt nim spracovana
(napr. nespravne ID uzivatela alebo nezname konto).

SMS odoslana uzivateiovi.

Sprava, ktora z ddvodu chyby nezastihla uZivatela.

edede [fem

Predpoklad

Easy Msq. Spojenie s modemom je vytvorené.
active

Postup

SMS 1. Stlacte programové tlacidlo ,SMS protokol®.
protocol
m Otvori sa okno ,SMS protokol“.
V zozname sa zobrazia sa vSetky doteraz odoslané spravy z Messenge-

ra, resp. spravy nim prijaté.
2.

Stlacte programoveé tlacidlo ,Prichadzajuce®, resp. ,Odchadzajuce®, aby
ste ohranicili zoznam.

Brusenie
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20.7 Vykonanie nastaveni pre Easy Message

V okne ,Nastavenia“ mate moznost zmenit’ nasledujuce konfiguracie Messengera:

® Pomenovanie riadiacej jednotky, ktora je sucastou SMS sprav

® Pocet odoslanych sprav

— Pocitadlo SMS vas informuje o vSetkych odoslanych spravach.

— Ohraniéenie poétu odoslanych sprav, aby ste tak napriklad ziskali prehiad o vydavkoch
prostrednictvom SMS sprav.

Vynulovanie poditadla SMS

Reset SMS
counter

Predpoklad
active
Postup
Settings
SELECT
Standard
Brusenie

Pri dosiahnuti nastaveného limitu sa uz viac nebudu odosielat’ Ziadne SMS
spravy.

Stlacte programové tlaCidlo ,Reset SMS pocitadla®, aby ste pocitadlo nastavili
opat na nulu.

Spojenie s modemom je vytvorené.

Stlacte programové tlacidlo ,Nastavenia“.

2. Zadaijte v poli ,Nazov stroja“ ilubovolné pomenovanie pre riadiacu jednot-
ku.

3. Ak si Zzelate ohranigit odoslané SMS, tak zvolte zapis ,Stanovit’ limit pre
SMS poditadlo” a zapiSte pozadované Cislo.

Pri dosiahnuti maximalneho poctu sprav dostanete prislusné chybové
hlasenie.

Upozornenie

O presnom Case, kedy bol dosiahnuty nastaveny limit, sa informujte v
SMS protokole.

Stlaéte programové tlagidlo ,Standardne”.

Ak ste voine zvolili nazov stroja, tento nazov bude nahradeny $tandard-
nym nazvom (napr. 828D).
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21.1 Uvod

PLC uzivatelsky program pozostava z velkej &asti logickych prepojeni na realizaciu
bezpecnostnych funkcii a podporu procesnych postupov. Pritom sa prepoji velky pocet
najrozli¢nejSich kontaktov a relé. Tieto prepojenia sa zobrazia v plane kontaktov.

Spracovanie planov kontaktov
Plany kontaktov upravite pomocou editora Ladder:
Mate pritom moznost’ vyuzit vSetky operacie podporované typom PLC.

Pri niektorych funkciach existuju odchylky k rozsahu, ktory je popisany v prirucke.

{/‘CE Vyrobca stroja
Res$pektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Literatdra

Dalsie informacie najdete v PriruCke pre funkcie — Zakladné funkcie, kapitola P4: PLC pre
SINUMERIK 828D.

Brusenie
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21.2 Zobrazenie a spracovanie viastnosti PLC

21.21 Zobrazenie vlastnosti PLC
V okne ,SIMATIC KOP* si mbzZete nechat’ zobrazit’ nasledujuce vlastnosti PLC:
® Prevadzkovy stav
e Nazov PLC projektu
e Systémova verzia PLC
e Cas cyklu

® Doba spracovania
Dobu spracovania mbzete resetovat'.

NavySe mozete aktualizovat' projektové data alebo nahrat’ novy uzivatelsky program PLC.

Postup
;\ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*.
Uvedenie
do preu
PLE 2. Stlacte programové tlacidlo ,PLC*.
Otvori sa zobrazenie planu kontaktov s informaciami o PLC.
21.2.2 Resetovanie doby spracovania
MbzZete resetovat’ dobu spracovania uzivatelského programu PLC.
Postup
PLE - CPU 1. Editor Ladder je otvoreny.
Reset 2. Stlacte programové tlacidlo ,Zreset. ¢as opr.“.
pro. time Data ¢asu opracovania sa vynuluju.
21.2.3 Nahratie zmeneného uzivatelského programu PLC

Ak sa v projektovych datach nie¢o zmenilo a na rade je novy uzivateisky program PLC, nahraijte
projektové dat do PLC.

Brusenie
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21.2 Zobrazenie a spracovanie viastnosti PLC

Pri nahravani projektovych dat sa datové triedy ulozia a nahraju do PLC.

Predpoklad
Skontrolujte, ¢i sa PLC nachadza v stave Stop.
Upozornenie
PLC v stave Run
Ak sa PLC nachadza v stave Run, dostanete prisluSné upozornenie a objavia sa programové
tlacidla ,Nahrat’ v Stop“ a ,Nahrat v Run*.
Pomocou ,Nahrat’ v Stop“ sa PLC uvedie do stavu Stop, projekt sa ulozi a nahra do CPU.
Pomocou ,Nahrat’ v Run“ budete pokra¢ovat’ v nahravani a projekt PLC sa nahra do PL’C.
Pritom sa nahraju iba tie datové triedy, ktoré sa skutocne zmenili, t. j. spravidla INDIVIDUALNE
datové triedy.
Postup
PLL - CPU 1. Editor Ladder je otvoreny.
Zmenili ste projektové data.
2. Stlacte programové tlacidlo ,PLC Stop*, ked sa PLC nachadza v stave
PLC 5TOP
Run.
Loading 3. Stlacte programové tlacidlo ,Nahrat’ do CPU*, aby ste spustili proces na-
in GPU hravania.
Nahraju sa vSetky datove triedy.
4, Ked je PLC projekt nahraty, stlate programové tlagidlo ,PLC Start*, aby
PLC 5TART L
ste PLC uviedli do stavu Run.
Brusenie
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21.3 Zobrazenie a spracovanie premennych PLC a NC

Zmeny premennych NC/PLC je mozné vykonat iba s prisluSnym heslom.

/\ VYSTRAHA

Nespravne zadanie parametrov

Zmeny stavov premennych NC/PLC maju znaény vplyv na stroj. Nespravne zadanie
parametrov moze ohrozit’ Zivot ¢loveka a viest' k znieniu stroja.

V okne ,Premenné NC/PLC* zadajte do zoznamu systémové premenné NC a premenné PLC,
ktoré chcete sledovat’ alebo zmenit’:

® Premenna

Adresa pre premennu NC/PLC )
Chybné premenné sa zobrazia s ¢ervenym pozadim a v stlpci Hodnota sa objavi #.

e Komentar

T_u,bovoTny komentar k premennym.
Stlpec sa da zobrazit’ a skryt'.

® Format

Zadanie formatu, v ktorom sa zobrazuje premenna.
Format mozno pevne preddefinovat’ (napr. pohybliva radova Ciarka)

® Hodnota

Zobrazenie aktualnej hodnoty premennych NC/PLC.

Premenné PLC

Vstupy

Vstupny bit (Ex), zadavaci byt (EBx), vstupné slovo (EWXx), vstupné
dvojité slovo (EDx)

Vstupny bit (Ix), zadavaci byte (IBx), vstupné slovo (IWx), vstupné dvojité
slovo (IDx)

Vystupy

Vystupny bit (Ax), vystupny byte (ABx), vystupné slovo (AWXx), vystupné
dvaijité slovo (ADx)
Vystupny bit (Qx), vystupny byte (QBx), vystupné slovo (QWXx), vystupné
dvojité slovo (QDx)

Priznak

Priznakovy bit (Mx), priznakovy byt (MBx), priznakové slovo (MWx), prizna-
kové dvojité slovo (MDx)

Casy

Cas (Tx)

Pocitadlo

Pocitadlo (Zx)
Pocitadlo (Cx)

Data

Datovy blok (DBx): Datovy bit (DBXx), datovy byt (DBBx), datové slovo
(DBWHx), datové dvoijité slovo (DBDx)

Datovy blok (VBXx): Datovy bit (VBXx), datovy byte (VBBXx), datové slovo
(VBWx), datové dvojité slovo (VBDx)

474
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Formaty

B Binarny

H Hexadecimalny

D Decimalny bez znamienka

+/-D Decimalny so znamienkom

F Float/pohybliva radova Ciarka (pri dvojitych slovach)
A Znak ASCII

Priklady pre spésoby zapisu
Povolené spbsoby zapisu pre premenné:
® Premenné PLC: EB2, A1.2, DB2.DBW2, VB32000002
® Premenné NC:
— Systémové premenné NC: spdsob zapisu $AA_IM[1]
- Uzivatelské premenné/GUD: spdsob zapisu GUD/MojaPremenna[1,3]
— BTSS - spdsob zapisu: /KANAL/PARAMETER/R[u1,2]

Upozornenie

Ak uzivatelsky program PLC zapi$e do premennej NC/PLC urgity retazec, tento retazec sa
spravne zobrazi az v tom pripade, ked NC zada parametre premennej ako pre premennu pola
typu ,A“ (ASCII).

Priklad premennej pola

Premenna Format
DBx.DBBy[<pocet>] A

VloZenie premennej

Pogiatoéna hodnota pri volbe ,Filter/Hiadat* premennych je rézna. Pre vioZenie napriklad
premennej $R[0] zadajte tuto pociatoénl hodnotu:

e Pogdiatoéna hodnota je 0, ked filtrujete podia volby ,Systémové premenné”.

e Pogiatoéna hodnota je 1, ked filtrujete podia volby ,Vetky (Ziadny filter)*. Pritom sa
zobrazia v8etky signaly a zobrazia sa v spésobe zapisu BTSS.

Data GUD z parametrov stroja sa zobrazia vo vyhiadavacom okne pri vybere premennych iba
v tom pripade, ked je aktivovany prislusny defini€ny subor. Alternativhe zadajte hladanu
premennu ruéne, napr. GUD/SYG_RM[1].

Brusenie
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21.3 Zobrazenie a spracovanie premennych PLC a NC

Nasledujuci parameter stroja zastupuje vsetky typy premennych (INT, BOOL, AXIS, CHAR,
STRING): MD18660 $MN_MM_NUM_SYNACT_GUD_REAL[1].

Upozornenie

® Systémové premenné mézu byt zavislé od kanala. Pri prepnuti kanala sa zobrazia hodnoty
zo zvoleného kanala.
Existuje moznost’ nechat’ si zobrazit' premenné Specificky pre kanal, napr. $R1:CHAN1 a
$R1:CHAN2. Hodnoty kanala 1 a 2 sa pritom zobrazia, nezavisle od toho, v ktorom kanali
sa prave nachadzate.

® Pre uzivatelské premenné (GUD) nie je potrebné Specifikovanie podia globalnych alebo
kanalovo Specifickych GUD. Prvy prvok pola GUD zacina indexom 0 ako pri premennych

NC.

® Pomocou tooltipu si mézete nechat’ zobrazit' pre premenné NC spdsob zapisu BTSS (s
vynimkou pri GUD).

Premenné Servo

Premenné Servo je mozné zvolit’ a zobrazit' iba v bode ,Diagnostika“ - ,Trace®.

Zmena a mazanie hodnot

476

A

Diag-
nostics

Prem.
HI],'f PLC

N

lvedenie
do preu

PLC

NG/PLG
status

2

INPUT

Detaily

SELECT

N

Zvolte systémovu oblast’ ,Diagnostika“.

Stlacte programové tlagidlo ,Premenné NC/PLC".

- ALEBO -
Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*.

Stlacte programové tlac¢idla ,PLC* a ,Premenné NC/PLC*.
Otvori sa okno ,Premenné NC/PLC*.

Umiestnite kurzor do stipca ,Premenna“ a zadajte pozadovanu premen-
na.

Stlacte tlacidlo <INPUT>.

Zobrazi sa operand s hodnotou.

Stlacte programové tlacidlo ,Detaily*.

Otvori sa okno ,Premenné NC/PLC: Detaily“. Udaje k polozkam ,Pre-
menna“, ,Komentar® a ,Hodnota“ sa zobrazia v pinej dizke.

Umiestnite kurzor do pola ,Format* a zvolte pomocou <SELECT> poza-
dovany format.

Brusenie
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Zobrazit
komentare

Zobragzit
komentare
Zmenit

UloZit
premennil

Filter/
hfadanie

Usetko
zmazat’

0K

Zrusit

10.

11.

12.

Upravenie zoznamu premennych

21.3 Zobrazenie a spracovanie premennych PLC a NC

Stlacte programové tlagidlo ,Zobrazit' komentare®.

Zobrazi sa stipec ,Komentar*. Mate moznost zaznamenat’ komentare,
resp. spracovat pritomné komentare.

Stlaéte znovu programové tladidlo ,Zobrazit komentare®, aby ste stipec
opat’ skryli.

Stlacte programové tlacidlo ,Zmenit*, ked’ chcete hodnotu spracovat'.
Stipec ,Hodnota*“ sa bude dat’ editovat’.

Stlacte programové tlacidlo ,Viozit premennu*, ked chcete vybrat’ a viozit’
premennu zo zoznamu vSetkych pritomnych premennych.

Otvori sa okno ,Vybrat’ premennu®.

Stlaéte programové tlagidlo ,Filter/Hiadat™, aby ste prostrednictvom vy-
berového pola ,Filter* obmedzili zobrazenie premennych (napr. na pre-
menné skupin prevadzkovych rezimov) a/alebo prostrednictvom zadava-
cieho pola ,Hladat™ vybrali pozadovani premennd.

Stlacte programové tlacidlo ,VSetko zmazat®, ked chcete zmazat vSetky
zapisy operandov.

Stlacte programové tlacidlo ,,OK*, aby ste potvrdilizmeny alebo zmazanie.

- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit®, aby ste zamietli zmeny.

Programové tlacidla ,Vlozit riadok” a ,Zmazat’ riadok” vdam umoznuju upravu zoznamu

premennych.

Ulozit’
riadok

Zmazat
riadok.

Brusenie

Po stlaceni programového tlacidla sa vlozi novy riadok pred riadok, na
ktorom sa prave nachadza kurzor.

Programove tlacidlo ,VloZit' riadok“ mozno pouzivat’ iba v tom pripade,
ked na konci zoznamu premennych existuje minimalne jeden prazdny
riadok.

Ak neexistuje ziadny prazdny riadok, programové tladidlo je deaktivova-
né.

Po stlaceni programového tlacidla ,Zmazat riadok“ sa zmaze riadok, na
ktorom sa prave nachadza kurzor.

Na koniec zoznamu premennych sa vlozi prazdny riadok.
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Zmena operandov

Pomocou programovych tlagidiel ,Operand +* a ,Operand -“ mdzete vzdy podia typu operandu
zvySit, resp. znizit’ adresu alebo index adresy o 1.

Upozornenie
Oznacovac osi ako index

Programové tlacidla ,Operand +“ a ,,Operand -“ nie su u€inné pri oznacovacoch osi ako indexe,
napr. pri $AA_IM[X1].

Priklady
Operand DB97.DBX2.5
- Vysledok: DB97.DBX2.6
SAA_IM[1]
Vysledok: $AA_IM[2]
Operand MB201
- Vysledok: MB200
/Kanal/Parameter/R[u1,3]
Vysledok: /Kanal/Parameter/R[u1,2]

Brusenie
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21.4

Postup

Brusenie

21.4 Zobrazenie a spracovanie signalov PLC v Zozname stavov

Zobrazenie a spracovanie signalov PLC v Zozname stavov

V okne ,Zoznam stavov PLC* sa zobrazia signaly PLC a m6zu sa tu zmenit..

Ponuknu sa nasledujace zoznamy
Vstupy (IB)

Priznakové bity (MB)

Vystupy (QB)

Premenné (VB)

Data (DB)

Nastavenie adresy
Mate moznost dostat’ sa priamo k poZadovanym PLC adresam, aby ste mohli sledovat’ signaly.

Zmenit’

Mate moznost editovat’ data.

Q\ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*.
Uvedenie
do preu
i PLE 2. Editor Ladder je otvoreny.
Status 3. Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam stavov*.
st Otvori sa okno ,Zoznam stavov“.
Set 4. Stlacte programové tlacidlo ,Nastavit’ adresu®.
address Otvori sa okno ,Nastavit adresu®.
v 5. Aktivujte pozadovany typ adresy (napr. DB), zadajte hodnotu a stlacte
Prevzial programové tlacidlo ,Prevziat*.
Kurzor presko¢i na uvedenu adresu.
Change 6. Stlacte programové tlacidlo ,Zmenit®.

Zadavacie pole ,RW* sa bude dat’ editovat’.

7. Zadaijte pozadovanu hodnotu a stladte programové tlacidlo ,Prevziat™.
Prevziat
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21.5 Zobrazenie programovych blokov

21.5.1 Zobrazenie informacii o programovych blokoch

Mate moznost’ nechat’ si zobrazit’ vSetky logické a grafické informacie programového bloku:

Logické informécie

V zobrazeni planu kontaktov (ZPK) sa vam zobrazia nasledujuce informacie:
— Retazce s programovymi ¢astami a prudovymi obvodmi

— Elektricky prietok prudu cez rad logickych prepojeni

Viyber programového bloku

Zvolte programovy blok, ktory si chcete nechat’ zobrazit'.

Stav programu
Vyvolate informacie o stave programu.

Symbolicka adresa
Mézete volit medzi zadanim absolutnej alebo symbolickej adresy.

Zoom
Mate moznost’ zvacésit’ alebo zmensit' plan kontaktov.

Hiadanie
Funkcia ,Hladat™ vam umozni rychly prechod na to miesto v uZivatelskom programe PLC,
na ktorom chcete vykonat' napr. zmeny.

Uprava
Mate moznost’ vlozZit, upravit' a vymazat’ retazce.

Informacia o symboloch
Mate moznost’ nechat’ si zobrazit’ vSetky pouzité symbolické identifikatory vo zvolenom
ret'azci.

Postup
;\ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*.
Uvedenie
do preu
PLE 2. Stlacte programové tlacidlo ,PLC*.
Okno 1 3. Stlacte programové tlacidlo ,Okno 1%, resp. ,Okno 2.
0B
Okno 2
SBRO
Brusenie
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21.5.2 Struktura uZivatelského rozhrania
Na nasledujticej obrazovke je zobrazené uzivateiské rozhranie.
SIEMENS ® n[ﬁm
SIMATIC LAD MCP_316 (5BR239) Prhl::ng(m
B oc
Network 1 SELHEE 5|
1113.2 DB3AR8.0DE™ i Prl:lgram
status
DE1§A8.0B™
Symbolic
address
Netuurk 2 Ref Active _
DB3188.0B™ G113.2
— - - @ Zoom+
s, —
Network 3 RRINE _
a2 DB3AA8.0E™
) Find
DE1806.08™ | Edit
EEN} =
Netzwerk 1
_ NC/PLC Window 1 [SSITG R Cross
il iy status 0B1 S5BR239 reference
Obrazok 21-1  Struktura obrazovky
Tabulka 21-1 Legenda k $truktire obrazovky
Obrazovy prvok | Zobrazenie | Vyznam
1 AplikaCna oblast’
2 Podporovany PLC programovaci jazyk ,KOP*
KOP* | Existuje zmena programu
3 Nazov aktivneho programového bloku
Zobrazenie: symbolicky nazov (absolitny nazov)
4 Stav programu
Run Program bezi
Stop Program je zastaveny
Stav aplikaCnej oblasti
Sym Symbolické zobrazenie
Abs Absolutne zobrazenie
5 Zobrazenie aktivnych tlacidiel (<INPUT>, <SELECT>)
[elol
Brusenie
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Obrazovy prvok | Zobrazenie | Vyznam
6 Fokus
Prebera ulohu kurzora
7 Riadok s poznamkami
Zobrazenie poznamok, napr. pri hiadani
21.5.3 Moznosti ovladania

Popri programovych tlacidlach a navigacnych tlacidlach mate v tejto oblasti k dispozicii eSte
dalSie kombinacie tlaCidiel.

Kombinacie tlacidiel

Kurzorové tlagidla prestvaju fokus cez PLC uzivatelsky program. Pri dosiahnuti hranic okna
sa automaticky roluje.

Kombinacie tladidiel Akcia

==

NEXT
WiNDow

K prvému stipcu radu

CTRL S|

END

K poslednému stipcu radu

CTRL =3

PAGE
up

O jednu obrazovku hore

PAGE
DOAWN

O jednu obrazovku dolu

O jedno pole dolava, doprava, hore alebo dolu

CTRL N

K prvému polu prvého retazca

- ALEBO -

CTRL A

482

Brusenie
Priru¢ka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SAQ



Editovanie uZzivatelského programu PLC (iba 828D)
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Kombinacie tladidiel Akcia
K poslednému poiu posledného retazca
CTRL END
- ALEBO -
CTRL A 4
=] Otvorit’ nasledujuci programovy blok v rovhakom okne
CTRL PAGE
up
Otvorit’ predchadzajuci programovy blok v rovhakom okne
CTRL PAGE
DOwWN
O Funkcia tlacidla Select zavisi od polohy zadavacieho fékusu.
SELECT ® Riadok v tabulke: Zobrazenie kompletného textového riadku
® Nazov retazca: Zobrazenie komentara k retazcu
® Prikaz: Kompletné zobrazenie operandov
:> Ak sa zadavaci fékus nachadza na niektorom prikaze, zobrazia sa vset-
— . 7
ky operandy, vratane komentarov.
INPUT
21.54 Zobrazenie stavu programu

Mate moznost’ nechat si zobrazit' stav programu.
Zobrazia sa tieto informacie:
e Stav programu: ,Run® alebo ,Stop*®

e Stav aplikagnej oblasti: ,Sym*“ alebo ,Abs*

Zobrazenie stavu programu

Ak ma vas PLC funkciu ,Stav programu®, hodnoty stavu a tok signalu sa zobrazi k okamihu
vykonania operacii. Pritom sa zobrazi aj stav lokalnej datovej paméate a akumulatorov.

Zobrazenie ,Stavu programu® sa ovlada aj pomocou programového tlacidla ,Stav prog.*“.

Farby pre zobrazenie stavu programu

V stave programu sa na zobrazenie informacii pouzivaju rézne farby.

Zobrazenie Farba

Tok signalu napajacej kolajnice, ked je stav aktivny modra

Tok signalu v retazcoch modra

VSetky operacie, ktoré su aktivne a vykonaju sa bezchybne (zodpoveda toku modra

signalu)

Stav boolovskych operacii (zodpoveda toku signalu) modra

Casy a pogitadla aktivne zelena
Chyba pri vykonani Cervena
Ziadny tok signalu siva

Brusenie
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Nevykonany Ziadny ret'azec siva
Prevadzkovy stav STOP siva

Postup
1. Zobrazenie programového bloku je otvorené.
0B1
Window 2
SBRO
Staw 2. Stlacte programové tlacidlo ,Stav prog.“, aby ste v zobrazeni stavu ob-
programu novili zobrazenie stavu programu.
Stay 3. Opét’ stlacte programové tlacidlo ,Stav prog.“, aby ste v zobrazeni stavu
programu skryli zobrazenie stavu programu.
21.5.5 Zmena zobrazenia adries
Mézete volit medzi zadanim v absolutnej alebo symbolickej adrese.
Prvky, pre ktoré neexistuju ziadne symbolické identifikatory, sa automaticky zobrazia s
absolutnym identifikatorom.
Postup
1. Zobrazenie programového bloku je otvorené.
0B1
Window 2
SBRO
Symbolic 2. Stlacte programoveé tlacidlo ,Symbol. adresa“.
address Zoznam operandov sa zobrazi roztriedeny podia symbolickych adries.
3. Pre opatovny navrat k zobrazeniu absolitnych adries znovu stlaéte pro-
address gramoveé tlacidlo ,Symbol. adresa“.
21.5.6 Zvacésenie, zmensenie planu kontaktov

Mate moznost’ zvacsit’ alebo zmensit' zobrazenie planu kontaktov.

Brusenie
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Postup

1. Zobrazenie programového bloku je otvorené.
0B1

Window 2
SBRO

00 + 2. Stlacte programové tlaCidlo ,Zoom +“, aby ste zvacsili Usek planu kon-

taktov.
Po zvaéseni mate k dispozicii programové tlacidlo ,Zoom -“.

3. Stlacte programové tlacidlo ,Zoom -“, aby ste opat’ zmensili dany Usek

coom - planu kontaktov.

21.5.7 Programovy blok

21.5.7.1 Zobrazenie a spracovanie programového bloku
Mate moznost’ nasledujicim spdsobom zakladat’ a upravovat’ programové bloky a nechat’ si
zobrazit’ dalSie informacie:
® [okalne premenné
Mate moznost nechat’ si zobrazit’ lokalne premenné urcitého bloku.

® Nové zalozenie programového bloku
Mate moznost’ zalozit’ novy programovy blok.

e Otvorenie programového bloku
Mate moznost nechat’ si zobrazit’ vSetky logické a grafické informacie programového bloku
a upravit’ programovy blok.

® Vlastnosti
Mate moznost’ nechat’ si zobrazit’ vlastnosti urcitého bloku a v pripade potreby ich upravit'.

® Ochrana
Urcity blok mozete chranit’ heslom. Nasledne uz nebude mozné otvorit’ tento blok bez
zadania hesla.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Postup
;\ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky*.

llvedenie
do preu

PLE 2. Stlacte programové tlacidlo ,PLC*.

Brusenie
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215.7.2

Postup

215.73

Prehlad

486

Okno 1 3.

0B1

Okno 2
SBRO

Program 4.

block

Stlacte programové tlacidlo:

e ,Okno 1 0OB1*
- ALEBO -

e _Okno 2 SBRO*
Stlacte programové tlacidlo ,Programovy blok".

Zobrazenie lokalnej tabulky premennych

Mate moznost zobrazit’ si lokalnu tabulku premennych daného bloku.

Tabuilka obsahuje nasledujuce informacie.

Nazov
Typ premennej

Datovy typ

Komentar

Local 3.

variables

Volne zadat.
Vyber:

e [N

e [N_OUT
e OUT

e TEMP
Vyber:
BOOL
BYTE
WORD
INT
DWORD
DINT
REAL
Volne zadat.

Okno ,Programovy blok*” je otvorené.
Stlacte programové tlaCidlo ,Lokalne premenné®.
Otvori sa okno ,Lokalne premenné“ a zobrazia sa zalozené premenné.

ZaloZenie programového bloku

Pomocou editora Ladder mate moznost’ vykonat’ PLC diagnostiku a najst’ a odstranit’ priciny
poruchy alebo programovej chyby.

Pri vypadku vstupu alebo vystupu sa méze vyskytnut' chyba zariadenia, o vyZiada zmenu
uzivatelského programu PLC. K tomu mate moznost’ vytvarat’ doplnkové programové bloky.

Brusenie
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Vytvorenie programového bloku

Ked chybaju programové bloky, pridate ich prostrednictvom zvislej listy s programovymi
tlagidlami. Existujuce bloky vymazete tiez prostrednictvom zvislej listy s programovymi
tlagidlami. Okrem toho mate moznost’ menit’ retazce prerusovacich rutin a podprogramov v
riadiacom systéme, ako aj ukladat’ a nahravat’ tieto zmeny.

Zoradovanie dat

Mate moznost ,prepojit” vstupy (cez INT_100), resp. vystupy (cez INT_101) napriklad pre
servisné pripady.

Upozornenie

UlozZenie PLC projektu pri zmene systémovej oblasti

Ak ste zalozili programové bloky alebo vloZili, odstranili alebo editovali retazce v niektorom
bloku, musite projekt ulozit’ skor, nez prepnete z PLC oblasti do niektorej inej systémovej

oblasti. Pomocou programového tlacidla ,Nahrat’ do CPU“ prenesiete projekt do PLC. Ak sa
tak nestane, vietky zmeny sa stratia a musia sa vykonat’ nanovo.

Dodrzte prislusné upozornenie programu.

{g} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Zalozenie nového bloku
Pomocou editora Ladder zalozite nové programové bloky.

Nazov SBR, INT_100, INT_101, INT_O
Pre nazov INT bloku sa prevezme &islo z vyberového pola ,Cislo pod-
programu®.

Autor Povolenych je maximalne 48 znakov.

Cislo podprogramu Musi sa zvolit voiné &islo podprogramu medzi 0 a 255.
Pri INT100, INT101 a INTO sa pole vyplni automaticky a nie je editova-

telné.

Datova trieda Individualne/Manufacturer
Trieda udajov sa automaticky vypifia systémom a nie je ju mozné edito-
vat'.

Komentar Je povolenych maximalne 100 riadkov a 4 096 znakov.

Upozornenie
Ochrana pristupu

Mate moznost chranit’ novozalozené bloky pred pristupom.

Brusenie
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Postup

215.7.4

Postup

215.7.5

Postup

488

1. Okno ,Programovy blok* je otvorené.
2. Stlacte programové tlacidlo ,Novy*“.
Otvori sa okno ,Vlastnosti“.

Nouy

3. Zvolte pozadovany blok a zadajte meno autora, &islo podprogramu a
pripadne aj komentar.

Upozornenie:
Na pridanie zlomov stran pouzite kombinaciu tlacidiel <Alt> + <INPUT>.
Na ukoncenie zadania stlacte programové tlacidlo ,Prevziat™

Prevzial

Otvorenie programového bloku v okne

Mate moznost’ nechat’ si zobrazit' vSetky logické a grafické informacie k programovému bloku.

1. Prislusny blok je zvoleny a okno ,Programovy blok* je otvorené.
Otworit 2. Zvolte pozadovany blok a stlacte ,Otvorit™.
Uigggﬁ 2 Blok sa zobrazi v prave aktivnom okne 1 alebo okne 2.

Window 1
0B1

Zobrazenie/zruSenie ochrany pristupu

V programovacom nastroji PLC 828 mate moznost’ ochranit' programove organizacné jednotky
(POU) heslom. Tym sa ostatnym uzivatelom zabrani pristup k tejto Casti programu. Takymto
spOdsobom bude tato Cast' pre ostatnych uzivatelov neviditelna a pri nahravani zakédovana.

Heslom chranené POU sa v prehlade blokov a v plane kontaktov oznadia zamkom.

1. Prislusny blok je zvoleny a okno ,Programovy blok® je otvorené.
2. Stlacte programové tlacidlo ,Ochrana®.
Otvori sa okno ,,Ochrana®“.

Protected

ZruSenie ochrany

Brusenie
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21.5.7.6

Postup

21.5.8

21.5.8.1

Brusenie

21.5 Zobrazenie programovych blokov

3. Zadajte heslo.

e Volba ,Ochrana zostane pre tento programovy blok zachovana“ je
aktivovana:
Mate moznost upravit’ alebo vymazat' blok. Ochrana bude opat’
uginna, ked nahrate uzivatelsky program PLC do PLC.

e Volba ,Ochrana zostane pre tento programovy blok zachovana“ je
deaktivovana:
Ochrana bloku je natrvalo zru$ena. Uzivatelsky program PLC nie je
po nahrati do PLC chraneny.

Nastavenie ochrany

4. Zadajte zelané heslo do prvého riadka ,Zadajte, prosim, heslo® a opako-
vane zadaijte heslo do druhého riadka.
5. Aktivujte zaskrtavacie polic¢ko ,VSetky programové bloky chranit’ tymto

heslom®, ak chcete chranit’ vetky bloky uzivateiského programu.
Upozornenie:
Programové bloky, ktoré uz su chranené heslom, nebudu ovplyvnené.

6. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat®.
Prevziat

Dodatoéné editovanie viastnosti bloku
Mate moznost upravit' nazov, autora a komentar bloku.
Upozornenie:

Na pridanie zlomov stran pri komentari pouzite kombinaciu tladidiel <Alt> + <INPUT>.

Upozornenie

Nazvy blokov, €isla podprogramov a priradenie triedy udajov nie je mozné editovat..

1. Prislusny blok je zvoleny a okno ,Programovy blok® je otvorené.
Proper- 2. Stlacte programové tlacidlo ,Vlastnosti“.
lies Otvori sa okno ,Vlastnosti*.

Uprava programového bloku

Editovanie uZivatelského programu PLC

Méate moznost zmenit’ a rozsirit' uzivatelské programy PLC.
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Pre upravu su k dispozicii vSetky operacie podporované typom PLC. Podprogramy a
prerusovacie programy je mozné pridat' a vymazat'.

Upozornenie
UloZenie zmien

Ak vykonate v programe zmeny, musite projekt ulozit' skor, nez prepnete z oblasti PLC do inej
systémovej oblasti. Pomocou programového tlacidla ,Nahrat' do CPU*" prenesiete program do
PLC. Ak sa tak nestane, vSetky zmeny sa stratia a musia sa vykonat’ nanovo.

Dodrzte prislusné upozornenie programu.

Funkcie editovania

Literatira

21.5.8.2

Predpoklad

490

e Upravit' blok

— Zalozit’ spojnice, kontakty, cievky a boxy

— Zmenit operanda

— Vymazat' operacie

® Siet

— zalozit

Zalozit’ novy retazec a nasledne ho upravit’

— zmenit’

Dodatocne spracovat’ retazce

— zmazat’

Vymazat retazce

Suvisiace informacie najdete v Prirucke pre funkcie — Zakladné funkcie, kapitola P4: PLC pre

SINUMERIK 828D

Uprava programového bloku

Mate moznost spracovat’ programové bloky.

Pre upravu programovych blokov musi byt program ukonceny.

Ked je stav aktivovany, dostanete upozornenie, Ze programovy stav sa ukonci.

1.

Na automatické ukon&enie programového stavu stlacte programové tla-
¢idlo ,OK".
- ALEBO -

Na ukoncenie programového stavu stlacte programové tlacidlo ,Progra-
movy stav®.

Brusenie
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Postup

Program
block

Otvorit

Zmenit

v
0K

—

4k

11

v 5.

Prevzial

N

21.5 Zobrazenie programovych blokov

Zobrazenie planu kontaktov (ZPK) je otvorené.

Stlaéte programové tlagidlo ,Programovy blok“ a zvolte blok, ktory chcete
upravit’.

Stlacéte programoveé tlacidlo ,Otvorit™.

Programovy blok sa otvori v prisluSnom okne.

Stlacte programové tlacidlo ,Zmenit*, aby sa dostali do editovacieho re-
zimu.

Ak je aktivhe zobrazenie stavu programu, dostanete upozornenie, ktoré
potvrdite pomocou ,OK".

Ak chcete vloZit' spojnice, umiestnite kurzor na Zelané miesto a stlacte
prisludné programové tlacidlo, napr. ,-->“.

- ALEBO -

Stlaéte programové tladidlo ,Kontakty* a v otvorenom zozname zvoite
zelanu operaciu.

- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Cievky” a v otvorenom zozname zvoite Zela-
nu operaciu.

- ALEBO -

Stlaéte programové tlagidlo ,Boxy* a v otvorenom zozname zvolte Zelanu
operaciu.

Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat®, aby ste potvrdili prisludny ukon.
Zmeny sa ulozia.

Upozornenie:

Zmeny budu uginné az vtedy, ked sa uzivatelsky program nahra do CPU.

Upozornenie
Ulozenie zmien

Ak vykonate v programe zmeny, musite projekt ulozit' skor, nez prepnete z oblasti PLC do inej
systémovej oblasti. Pomocou programového tlacidla ,Nahrat' do CPU*" prenesiete program do
PLC. Ak sa tak nestane, vSetky zmeny sa stratia a musia sa vykonat’ nanovo.

Dodrzte prislusné upozornenie programu.

Nahratie programu do CPU

1.

FLC - CPU

Loading
in CPU

< 2.

0K

Brusenie

Stlacte programové tlacidla ,PLC-CPU" a ,Nahrat' do CPU".

Stlacte programoveé tlacidlo ,OK", aby ste spustili nahravanie.

Po bezchybnom preneseni programu sa PLC uvedie do stavu STOP a
nahra sa do PLC.
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21.5 Zobrazenie programovych blokov

21.5.8.3

Postup

21.5.84

Postup

492

Zmazanie

programového bloku

Mate moznost vymazat’ programové bloky.

1. Prislusny blok je zvoleny a okno ,Programovy blok® je otvorené.
smazal 2. Zvolte pozadovany blok a stlacte ,Vymazat®.
v 5. Pre zmazanie bloku stlacte ,OK".
0K
- ALEBO -
» Pre zruSenie akcie stlacéte ,Zrusit™.
Zrusit

08

Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

VloZenie a spracovanie retazca

Mate moznost’ vytvorit’ novy retazec a nasledne vlozit' na zvolenu polohu kurzora operacie
(bitové operacie, priradenie atd).

o8

Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Bitové prepojenia pozostavaju z jednej alebo viacerych logickych operacii a priradenia k

vystupu

/priznakovému bitu.

Ak sa bude kurzor dalej pohybovat dolava pomocou tlagidiel so $ipkami, mdze sa zvolit druh
priradenia alebo logicka operacia. Vpravo od priradenia méze nasledovat’ dalSia logicka
operacia. Retazec sa musi z principu uzavriet' priradenim.

Edit

Insert
netuor

o

INSERT

1. Zvoli sa blok.
2. Stlacte programové tlacidlo ,Spracovat™.
3. Umiestnite kurzor na ret'azec.
4. Stlacte programové tlacidlo ,VloZit' retazec.
k
- ALEBO -

Stlacte tlacidlo <INSERT>.

Brusenie
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21.5 Zobrazenie programovych blokov

Ak sa kurzor nachadza na volbe ,Retazec x“, za tento ret'azec sa vlozi
novy, prazdny retazec.

Insert Umiestnite kurzor na pozadovany prvok pod nazvom retazca a stlacte
operation programoveé tlacidlo ,Vlozit' operaciu®.
Otvori sa okno ,Vlozit operaciu®.
v Zvolte pozadovanu bitovt operaciu a stlaéte programové tlagidlo ,OK".
0K
Insert Stlacte programové tlacidlo ,Vlozit' operandy*.
operand
7 Zadaijte prepojenie, resp. prikaz a stlacte tlaCidlo <INPUT>, aby ste zda-
e nie uzavreli.
Delete Umiestnite kurzor na operaciu, ktoru chcete zmazat', a stlacte programo-
operation vé tlacidlo ,Vymazat’ operaciu“.
- ALEBO -
Delete Umiestnite kurzor na nazov retazca, ktory chcete zmazat', a stlacte pro-
network gramové tladidlo ,Zmazat retazec”.
- ALEBO -
Stlacte tlac¢idlo <DEL>.
DEL
Ret'azec, vratane vSetkych prepojeni a operandov, resp. vybrana opera-
cia, sa zmaze.
21.5.8.5 Editovanie vlastnosti retazca

Mate moznost spracovat’ vlastnosti retazca daného bloku.

Nazov retazca a komentar retazca

Nazov smie mat’ maximalne 3 riadky a 128 znakov. Komentar smie zahffiat’ maximalne
100 riadkov a 4 096 znakov.

Postup
Window 1 1.
0B1
Window 2
SBRO
Brusenie

Zobrazenie planu kontaktov (ZPK) je otvorené.

Pomocou kurzorovych tlagidiel zvolte retazec, ktory chcete spracovat'.
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21.5 Zobrazenie programovych blokov

21.5.9

Postup

494

O

SELECT

Change

Stlacdte tladidlo <SELECT>.

Otvori sa okno ,Nazov retazca/komentar” a ukaze sa nazov a prip. za-
dany komentar k zvolenému retazcu.

Stlacte programové tlacidlo ,Zmenit®.
Polia sa budu dat’ editovat’.
Upozornenie:

Na pridanie zlomov stran pri komentari pouzite kombinaciu tlacidiel <Alt>
+ <INPUT>.

Zadajte zmeny a stlacCte programove tlacidlo ,OK", aby ste prevzali data
do uzivatelského programu.

Zobrazenie retazcovej symbolovej informacénej tabulky

V okne ,Retazec Symbol Informaéna tabulka“ sa zobrazia véetky pouzité symbolické
identifikatory vo zvolenom ret'azci.

Zobrazia sa nasledujuce informacie:

® Nazvy

® Absolutne adresy

e Komentare

Pre retazce, ktoré neobsahuju Ziadne globalne symboly, ostane symbolova informacna

tabulka prazdna.

Window 1 1.
0B1

Window 2
SERD

Sumbol

info

v

A

<

>

Zobrazenie planu kontaktov (ZPK) je otvorené.

Zvolte pozadovany retazec a stlaéte programové tlagidlo ,Info symbol.“.
Zobrazi sa okno ,Retazec Symbol Informaéna tabulka“.
Pomocou kurzorovych tlagidiel sa mézete pohybovat' v ramci tabulky.

Brusenie
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21.6 Zobrazenie tabuliek symbolov

21.6 Zobrazenie tabuliek symbolov

Mate moznost' nechat’ si zobrazit pouzivané tabulky symbolov, aby ste tak ziskali prehiad o
globalnych operandoch, ktoré sa nachadzaju v projekte.

Ku kazdému zapisu sa vam zobrazi nazov, adresa a prip. komentar.

Postup

PLC - CPU

Sumbol
table

Select

sum table

Otvorit

v

>

<

A

Brusenie

Editor Ladder je otvoreny.

Stlacte programové tlacidla ,,TabuTkg symbolov“ a ,Tab. symb. vyber®.
Zobrazi sa zoznam so zapismi tabulky symbolov.

Zvolte pozadovanu tabulku a stlaéte programové tlagidlo ,OK".
Zobrazi sa tabulka.
Zvolte pomocou kurzorového tlagidla pozadovany zapis.
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21.7 Zobrazenie kriZovych odkazov

21.7

Postup

496

Zobrazenie krizovych odkazov

Mate moznost' nechat’ si v zozname krizovych odkazov zobrazit' vSetky operandy, ktoré su
pouzité v PLC uzivatelskom projekte, a ich pouzitie.

Zo zoznamu vycitate, v ktorych retazcoch sa pouziva vstup, vystup, priznakovy bit atd'.
Zoznam krizovych odkazov obsahuje nasledujlce informacie:

® Blok

® Adresa v retazci

e Kontext (prikazové ID)

Symbolicka a absol(tna adresa

Mézete volit medzi zadanim v absolutnej alebo symbolickej adrese.

Prvky, pre ktoré neexistuju ziadne symbolické identifikatory, sa automaticky zobrazia s
absolutnym identifikatorom.

Otvorenie programovych blokov v plane kontaktov

Méate moznost dostat’ sa priamo z kriZzovych odkazov na miesto v programe, kde sa operand
pouziva. Prislusny blok sa otvori v okne 1 alebo 2 a kurzor sa umiestni na prisludny prvok.

1. Editor Ladder je otvoreny.

Cross ‘ 2. Stlacte programové tlacidlo ,Krizové odkazy*.

fefs, Otvori sa zoznam krizovych odkazov a operandy sa zobrazia roztriedené
podla absolutnych adries.
Symbolic 3. Stlacte programové tlacidlo ,Symbol. adresa“.
address Zoznam operandov sa zobrazi roztriedeny podia symbolickych adries.
Absolute 4. Aby ste sa opat’ vratili k zobrazeniu absolutnych adries, stlacte progra-
address mové tlacidlo ,Absolitna adresa“.
Open in 5. Zvolte pozadovany krizovy odkaz a stlaéte programové tlagidlo ,Otvorit’
window 1 v okne 1“ alebo ,Otvorit’ v okne 2.
T Otvori sa plan kontaktov a zvoleny operand je oznaceny.
window 2
Hradat 6. Stlacte programove tlacidlo ,Hiadat*.
Otvori sa okno ,Hladat/Chod na“.
o 7. Zvolte ,Hiadam operand, resp. ,Chod k“, zadajte poZzadovany prvok,
SELECT resp. pozadovany riadok a zvolte poradie vyhladavania (napr. Hladat’
dopredu).
v g 8. Stlaéte programové tlagidlo ,OK", aby ste spustili hiadanie.
0K
Hradat 9. Ak sa nasiel prvok, ktory zodpoveda tomu hiadanému, ale nenachadza
d'alej sa na pozadovanom mieste, stlate programové tlacidlo ,Hladat' d'alej*,

aby ste sa dostali k nasledujicemu zobrazeniu hiadaného pojmu.

Brusenie
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21.8 Hladanie operandov

21.8 Hiadanie operandov

Aby ste sa napriklad vo veimi velkych uil'vateTsvkych programoch PLC dostali rychlo k miestu,
ktoré chcete napr. zmenit, pouzite funkciu vyhladavania.

Ohraniéenie hladania

e  Okno 1%/,0kno 2°
Prostrednictvom ,Chod k...“ preskoc€ite priamo k pozadovanému retazcu.

e Krizovy odkaz*, ,Tabulka symbolov*
Prostrednictvom ,Chod k...“ preskocCite priamo k pozadovanému riadku.

Predpokiad

Okno 1/okno 2, tabulky symbolov, resp. zoznam krizovych odkazov je otvoreny.

Postup

Search

O

SELECT

O

SELECT

O

SELECT

v
0K

HFadat
d'alej

x
Zrusit

Brusenie

Stlaéte programové tlagidlo ,Hiadat*.

Zobrazi sa nova zvisla lista programovych tlacidiel. Zaroven sa otvori
okno ,Hladat/Chod na*“.

Zvolte v prvom zadavacom poli zapis ,Hladam operand®, ked hiadate
urcity operand, a zadajte hladany pojem do zadavacieho pola ,Hladat’
do“.

Zvolte oblast’ vyhiadavania (napr. Hiadat' celkovo).

Zvolte zapis ,V tejto programovej jednotke* alebo ,Vo véetkych progra-
movych jednotkach®, ked' sa nachadzate na mieste ,Okno 1% resp. ,Ok-
no 2“ alebo v tabulkach symbolov, aby ste hladanie ohranicili.

Stlaéte programové tlagidlo ,OK", aby ste spustili hiadanie.
Ak sa najde hladany operand, prislu$ny riadok sa oznadi.

Stlaéte programové tlagidlo ,Hiadat’ dalej*, ked vyhladany operand ne-
zodpoveda pozadovanému prvku.

- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit

, ked sa ma hiadanie zrusit.
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HT 8 (len 840D sl) 22

22.1 Prehlad

Mobilny Handheld terminal SINUMERIK HT 8 zjednocuje funkcie obsluzného panela a
ovladacieho panela stroja. Umozriuje vam to sledovanie, obsluhu, zau¢enie aj programovanie
v blizkosti stroja.

Zakaznicke tlagidla (voine definovateing)

Smerove tlacidla
Tlagidlo uzivatelskej ponuky

L

Rugné koliesko (volitelne)

Obsluha
7,5" farebny displej TFT ponuka dotykovu obsluhu.
Tlacidla s foliou su urcené pre pojazd osi, zadavanie Cislic, ovladanie kurzora, rovnako ako
funkcie ovladacieho panela stroja (napr. Start a Stop).
Terminal HT 8 je vybaveny tladidlom NUDZOVEHO VYPNUTIA a dvoma 3-stupfiovymi
potvrdzovacimi tlagidlami. Mate moznost’ pripojit’ externu klavesnicu.
Literatara
Dalsie informacie o pripojeni a uvedeni HT 8 do prevadzky najdete v nasledujlcej literatre:
Brusenie
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HT 8 (len 840D sl)

22.1 Prehlad

PriruCka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl

Zakaznicke tladidla

Styri zakaznicke tlagidla st volne definovateiné a mézu sa nastavit' podia $pecifickych
poziadaviek zakaznika.

'{:‘%} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Integrovany ovladaci panel stroja

Terminal HT 8 ma integrovany ovladaci panel stroja. Pozostava z tlagidiel (napr. Start a Stop),
rovnako ako z tla€idiel napodobriujucich programové tlacidla.

Jednotlivé tlacidla su opisané v kapitole ,Ovladacie prvky ovladacieho panela stroja“.

Upozornenie

Signaly rozhrania PLC, ktoré sa spustaju prostrednictvom ponuky ovladacieho panela stroja,
su ovladané zboku.

Potvrdzovacie tlac¢idlo

Smerové tladidla

HT 8 ma dve potvrdzovacie tlacidla. Mate moznost aktivovat' funkciu potvrdenia pri ukonoch
obsluhy vyzadujucich si potvrdenie (napr. zobrazenie smerovych tlacidiel) pomocou lavej
alebo pravej ruky.

Potvrdzovacie tlaCidla su nastavené pre nasledujuce polohy tladidla:

® Pustené (bez stlacenia)

® Suhlas (stredna poloha) — potvrdenie kanalu 1 a kanalu 2 sa nachadza na rovnakom
vypinadi.

® Poplach (celkom stlacené)

Aby ste mohli vykonavat' pojazd osi svojho stroja pomocou smerovych tlacidiel HT 8, musi byt’
zvoleny prevadzkovy rezim ,JOG*, prevadzkovy podrezim ,Teach In“ alebo ,Ref. Point*. V
zavislosti od nastavenia musite stladit’ potvrdzovacie tlacidlo.

r{:c} Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Virtualna klavesnica

500

Na komfortné zadavanie hodnét je pritomn4 virtualna klavesnica.

Brusenie
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22.1 Prehlad

Prepnutie kanalu
® \/ zobrazeni stavu mate moznost prepnut’ kanal prostrednictvom dotyku zobrazenia kanalu:

-V systémovej oblasti stroja (velké zobrazenie stavu) prostrednictvom dotyku zobrazenia
kanalu v zobrazeni stavu.

— V ostatnych systémovych oblastiach (malé zobrazenie stavu) prostrednictvom dotyku
zobrazenia kanalu v titulnych riadkoch obrazov (zIté pole).

® V ponuke ovladacieho panela stroja, ktoru ziskate pomocou tlagidla uzivatelskej ponuky
,U“, bude k dispozicii programové tlacidlo ,1... n KANAL".

Prepnutie systémovej oblasti

Dotykom zobrazeného symbolu pre aktivnhu systémovu oblast zobrazte ponuku systémovej
oblasti.

Ruéné koliesko

HT 8 je dostupny s ru¢nym kolieskom.

Literatira
Informacie o pripojeni najdete v nasledujucej literature:
Priruc¢ka k ovladdacim komponentom pristroja a pripojenie do siete; SINUMERIK 840D sl/840Di
sl

Brusenie
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22.2 Smerové tlacidlad

22.2 Smerové tlacidla

Smerové tlacidla nie su popisané. Mate vS§ak moznost’ zobrazit’ popis tlacidiel namiesto zvislej
listy programovych tlacidiel.

Standardne sa na dotykovom paneli zobrazi popis smerovych tlacidiel pre 6 osi.

Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, tdaje od vyrobcu stroja.

o

Zobrazenie a skrytie

Zobrazenie a skrytie popisu sa moéze prepojit' napr. so stlacenim potvrdzovacieho tlacidla. Po
stlageni potvrdzovacieho tlaCidla sa potom zobrazia smerové tlacidla.

Ked opat pustite potvrdzovacie tlacidlo, smerové tlacidla sa znovu skryju.

Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, udaje od vyrobcu stroja.

o

VSetky pritomné zvislé a vodorovné programové tlacidla sa prekryju, resp.
skryju, t. j. ostatné programové tlacidla sa nebudu dat’ obsluhovat.

-
-3

=
-
=

5 1
re -

Brusenie
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22.3 Ponuka oviddacieho panela stroja

22.3 Ponuka ovladacieho panela stroja

Urcité tlacidla ovladacieho panela stroja, ktoré su definované softvérom, zvolite dotykom
prislusnych programovych tlacidiel.

Popis jednotlivych tladidiel si pozrite v kapitole ,Ovladacie prvky ovladacieho panela stroja*“.

Upozornenie

Signaly rozhrania PLC, ktoré sa spustaju prostrednictvom ponuky ovladacieho panela stroja,
su ovladané zboku.

Zobrazenie a skrytie

Tlagidlom uzivateiskej ponuky ,U* sa zobrazi lista programovych tlacidiel ovladacieho panela
stroja (zvisla lista programovych tlacidiel) a liSta uzivatelskych programovych tlacidiel
(vodorovna lista programovych tlacidiel).

e - 03/09/09
M
7 Reset SKP DRFMD1DRYPRI|/\ Wait: Feedrate enable missing MACHE
Machine Position [mm] T.F.5
XM 0.000 T FRaEseR_3258 D1
YM 0.000 2 B0 _H.I
ZM 0 000 F 0.000 [VAR]
: 0.000 mm/min  80% [N
S1/+lo m| i
Master 0 80% fauCHAblEL
0 L 50 L 100, 120,
H309 ~
E)
Single Block
WCS MCS
v (44
> | Back
U1 u2 u3 U4 us 1] uz us
> Tlagidlo Ponuka dopredu vam umozni rozsirit vodorovnu listu uzivatelskych
programovych tla€idiel. K dispozicii tak ziskate dalSich 8 programovych tlacidiel.

<« Programovym tlacidlom ,Naspat™ opat’ skryjete tuto listu ponuky
MNaspat

Brusenie
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22.3 Ponuka oviddacieho panela stroja

Programové tlaidla ovladacieho panela stroja

K dispozicii su nasledujuce programové tlacidla:

Programové tlac¢idlo Systémova oblast’ ,Zvolit’ stroj*
~Otroj*

Programové tlagidlo Volba posuvu osi v premenlivom krokovom rozmere
VAR

Programové tlacidlo Prepnutie kanalu

,1... n KANAL®

Programové tlacidlo Zapnutie/vypnutie spracovania jednotlivej vety
»oingle Block*®

Programové tlacidlo Prepinanie medzi suradnicovym systémom obrobku a suradnicovym sy-
~WCS MCS" stémom stroja

Programové tlacidlo Zatvorenie okna

~Naspat™

Upozornenie

Pri zmene oblasti pomocou tladidla <MENU SELECT> sa okno automaticky skryje.

Brusenie
504 Priru¢ka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SAQ



HT 8 (len 840D sl)

22.4

Postup

Brusenie

22.4 Virtudlna kldvesnica

Virtualna klavesnica

Virtualna klavesnica sa pouziva ako zadavaci pristroj pri dotykovo ovladanych poliach.

Po dvojitom kliknuti na ovladaci prvok s moznost'ou zadavania (Editor programu, editovacie
pole) sa otvori virtualna klavesnica. Virtualnu klavesnicu mézete umiestnit’ na lubovolnom

mieste v ramci uzivateiského rozhrania.

Zvolit’ si mézete kompletnu klavesnicu alebo zmensenu klavesnicu, ktora zahfia iba Ciselny
blok. V pripade kompletnej klavesnice mdzete prepinat’ medzi anglickym obsadenim tladidiel

a obsadenim klavesnice, ktoré sa hodi k aktualne nastavenému jazyku.

1. Umiestnite kurzor na pozadované zadavacie pole.
2. Kliknite na zadavacie pole.
Zobrazi sa virtualna klavesnica.
3. Zadaijte vaSe hodnoty cez virtualnu klavesnicu.
_$> 4, Stlacte tlacidlo <INPUT>.
INPUT
- ALEBO -

Umiestnite kurzor na iny ovladaci prvok.

Hodnota sa prevezme a virtualna klavesnica sa zavrie.

Umiestnenie virtualnej klavesnice

Dotykovym perom alebo prstom zatlaéte na volnu plochu viavo vedia symbolu pre ,Zatvorit’

okno* a podrzte ju stlacenu. Presunte klavesnicu na Zelané miesto.

i —Te— e %)%3)
|; |4 [ |?{|s [|!l|0]8\|' §> j‘?
”

[elnlr]z]u] fofr]0]
[sfolefafufofefi]o]a

Zviastne tlagidla virtualnej klavesnice

%

!
1 5

+

.
a
n

Y{X|C|V|B|N|IM

@®  Tiagidlo ,Vinovka“
® \V numerickom zadavacom poli zmeni znamienko.

e V textovom zadavacom poli (napr. Editor programu) vlozi znak vinovky.

@  Tlagidlo ,Eng"

Prepne obsadenie klavesnice na anglické, resp. spat’ na obsadenie klavesnice, ktoré je vhodné

pre aktualne nastaveny jazyk.
Plocha na umiestnenie virtualnej klavesnice.

®

Tlagidlo ,Num*
Zmen8uje virtualnu klavesnicu na Ciselny blok.

Prirucka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SA0
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22.4 Virtudlna kldvesnica

Ciselny blok virtualnej klavesnice

Tlagidlom ,ABC* sa vratite naspat na zobrazenie kompletnej klavesnice.

Brusenie
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22.5 Kalibrovanie dotykového panelu

22.5 Kalibrovanie dotykového panelu

Kalibrovanie dotykového panela je potrebné vykonat pri prvom pripojeni k riadiacemu
systému.

Upozornenie
Rekalibrovanie

Ked spozorujete, Ze je obsluha nepresna, vykonajte nové kalibrovanie.

VNC Starter: Default HMI

[NCUName] < 192.168.214.241:0: (HMI)

Please select server

Postup
1. Stlacte sucasne tlacidlo Ponuka naspat a tlacidlo <MENU SELECT>, aby
/\ ste spustili servisny obraz TCU.
(=)
MENU
SELECT
2. Dotknite sa ikony ,Kalibrovanie dotykového panelu®.
Spusti sa proces kalibrovania.
3. Nasledujte pokyny na obrazovke a dotknite sa postupne troch kalibrac-
nych bodov.
Brusenie
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22.5 Kalibrovanie dotykového panelu

Proces kalibrovania je ukonceny.

4. Stlacte vodorovné programové tlacidlo ,1“ alebo tlacidlo s €islicou , 1%,
aby ste zatvorili servisny obraz TCU.

Brusenie
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Dodatok A

A.1 Prehiad dokumentacie 840D sl/828D

Brusenie
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Dodatok

A. 1 Prehlad dokumentécie 840D sl/828D

Prirucka pristroja
NCU

Priru¢ka pristroja
Priru¢ka pre uvedenie do

Prirucka pre uvedenie do
prevadzky

Priru¢ka k zoznamom
— Parametre stroja

| VSeobecna dokumentécia
L = X E s E 3
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl
828D
T - - B " [ [} w [ [} -
Reklamny prospekt Katalég NC 62 Katalég NC 82 Katalog PM 21 Systémova prirucka Systémova
- SINUMERIK 840D sl SINUMERIK 840D sl SINUMERIK 828D SIMOTION, Inteligentna obsluha prirucka
- SINUMERIK 828D SINAMICS S120 stroja s nastrojmi Ctrl Energy
- SINUMERIK 828D
BASIC
[ UZivatelska dokumentéacia
® E = L = E = E =
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 828D
828D 828D 828D SINAMICS SINAMICS
S120 S120
. .l . . .
Priru¢ka pre obsluhu Prirucka pre programovanie Priruc¢ka pre Diagnosticka priruc¢ka Diagnosticka
- Univerzalna obsluha — Zaklady programovanie Alarmy prirucka
— Sustruzenie — Priprava prace — 1SO Sustruzenie Alarmy
- Frézovanie — Meracie cykly — ISO Frézovanie
— Brusenie
| Dokumentacia vyrobcu/servisu
L = x E = L = L = x
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 828D 840D sl 840D sl 828D 840D sl
SINAMICS SINAMICS SINAMICS
$120 $120 $120
[ [} “ [ [} - [ [} [ [} [ [}

Systémova prirucka
Priru¢ka pre
projektovanie

Prirucka k zoznamom
— Parametre stroja
— Signaly rozhrania

— Ovladacie komponenty  prevadzky — CNC: NCK, PLC, pohon - Signaly rozhrania
a sietové zapojenie Servisna prirucka — Zakladny softvér a — Premenné — Parametre stroja
- ADI4 obsluzny softvér — Premenné
[ Dokumentacia vyrobcu/servisu
x x x x x
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 828D
828D SINAMICS SINAMICS
$120 $120

[ L

Prirucka pre funkcie
— Zakladné funkcie

— RozSirujuce funkcie
— Zvlastne funkcie

— Synchrénne akcie
—1S0 Dialekty

Prirucka pre funkcie
Sprava nastrojov

Priru¢ka pre funkcie
Safety Integrated

Prirucka pre funkcie
Safety Integrated

Prirucka pre projektovanie
— Smernica EMC pre inStalaciu
— Industrial Security

[Informacie/tréning
¥

SINUMERIK

Tréningové podklady

R 3

SINUMERIK

[ L —

Prirucka

—Jednoduché frézovanie Vyroba nastrojov a

so ShopMill

vyroba foriem

— Jednoduché sustruzenie

so ShopTurn

510

| [Elektronicka dokumentacia

= ‘ ] w ‘
i ¢ )
DOConCD Industry Online Industry Mall

Support (SIOS)

Brusenie

Prirucka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SAQ



Index

+SINUMERIK Operate Gen. 2°
Multidotykovy panel, 65

A

Adresar
Konvencia nazvu, 364
kopirovat, 377
oznadit, 375
Vlastnosti, 380
vlozit, 377
vybrat, 375
zalozit', 364
zmazat, 379
Advanced Surface, 196
Alarmovy protokol
triedit’, 414
zobrazit, 413
Alarmy
triedit’, 414
Zabezpecenie protokolovych suborov, 410
zmazat, 411
zobrazit, 410
Analyza energie
Detaily, 443
Dlhodobé meranie, 447
zobrazit, 443
Archiv
Format diernej pasky, 392
nacitat’ v Sprave programov, 395
nacitat’ zo systémovych dat, 396
vygenerovat' v Sprave programov, 392
vygenerovat’ v systémovych datach, 393

B

Binarny format, 392
Blok tlacidiel funkcii
Uzivatelské rozhranie ,SINUMERIK Operate
Generation 2%, 70
Bocna obrazovka
Klavesnica ABC, 78
MCP, 78
Nastroje, 73
Navigacna lista, 73

Brusenie
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Ovladacie prvky, 73

Predpoklady, 73

Prehlad, 73

Strany, 78

Standardné nastroje, 75

Zobrazenie, 75
Brusenie do gulata

Meranie nastroja, 105
Brusenie na plocho

Meranie nastroja, 109

C

Ctrl Energy

Analyza energie, 442, 443

Funkcie, 441

Meranie spotreby energie, 444

Porovnanie hodnét spotreby, 446

Profily Uspory energie, 449

UlozZené krivky merania, 445, 446

Zobrazenie hodnét spotreby, 446

Zobrazenie meracich kriviek, 445
CYCLE4071

Externé programovanie, 254
CYCLEA4072

Externé programovanie, 255
CYCLE4073

Externé programovanie, 259
CYCLE4074

Externé programovanie, 260
CYCLE4075

Externé programovanie, 263
CYCLEA4077

Externé programovanie, 266
CYCLE4078

Externé programovanie, 269
CYCLE4079

Externé programovanie, 271
CYCLE435 - Nastavenie suradnicového systému
orovnavaca

Externé programovanie, 247
CYCLEA495 - Profilovanie

Externé programovanie, 249
CYCLE®G2 - Vyvolanie kontury

Funkcia, 244

Parametre, 246
Cas chodu programu, 202
Cisla reznych hran, 308
Cislo duplo, (Pozri Cislo sesterského nastroja)
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Cislo sesterského nastroja, 307

D

Data nastavenia
nacitat’, 399
zalohovat, 398
Data skiuovadla vretena
Parametre, 121
UloZenie rozmerov skiu¢ovadiel, 119
Dialkovéa diagnostika, 426
poziadat, 428
ukondit, 429
Dialkovy pristup
dovolit, 427
nastavit, 426
Disk FTP, 358
Disky
logicky disk, 382
nastavit, 382
Dlhodobé meranie
Analyza energie, 447
Doby spracovania
Resetovanie v uzivatelskom programe PLC, 472
zmazat, 173
Zobrazenie, 226
Zobrazenie v podobe zobrazenia vety, 44, 146
Doplnenie
Uzivatelské rozhranie, 456
Dotykové ovladacie prvky
Prepnutie kanala, 71
Zmazanie alarmov, 71
Dotykovy panel
kalibrovat, 507
DRF (posunutie ru¢ného kolieska), 158
DRY (skuSobny posuv), 158

E

Easy Extend
Aktivacia/deaktivacia pristroja, 454
Odblokovanie pristroja, 453
Pridavné agregaty, 453
Prvé uvedenie do prevadzky, 455
Prvé uvedenie pridavnych agregatov do
prevadzky, 455

Easy Message, 461
Nastavenia, 469
Prihlasenie/odhlasenie uzivatela, 467
uviest do prevadzky, 462
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Editor
Nastavenia, 170
vyvolat, 163
Editor Ladder
Uprava uzivatelského programu PLC, 471

F

Funkcia vyhladavania
PLC uzivatelsky program, 497

G

G funkcie
zobrazit’ vSetky G skupiny, 196
zobrazit' zvolené G skupiny, 194
G funkcie
Vyroba foriem, 196
GCC (konvertor G kodu), 158
Gesta prstov, 67
Globalne R parametre, 185
Globalne uzivateiské premenné, 188

H

Handheld terminal 8, 499
Hiadat’
v Sprave programov, 372
Zapis v prevadzkovom denniku, 425
Hlasenia
triedit, 414
zobrazit, 409
Hlavné vreteno, 120
Hrubé a jemné posunutie, 97
HT 8
Dotykovy panel, 507
Potvrdzovacie tlacidlo, 500
Prehiad, 499
Smerové tlacidla, 502
Uzivatelska ponuka, 503
Virtualna klavesnica, 505

IME
Cinske pismena, 53
Koérejské pismena, 58

Brusenie
Priru¢ka na obsluhu, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0SAQ



Index

J

Jednotliva veta
jemne (SB3), 144
nahrubo (SB1), 144
Jednoznaéné Cisla reznych hran
jednoznacné, 308

K

Kalibracia osi naklapania
Os B, 284
Klavesnica ABC, 78
Kombinacie tlacidiel — Simulacia
Otocenie zobrazenia, 222
Override, 215
Posunutie grafiky, 222
Posuv, 215
Rezim jednotlivej vety, 216
Zmenenie useku, 223
Zvacsenie/zmenSenie grafiky, 221
Kompenzacia chyby valca, 122
Konik, 121
Kontextova online napoveda, 62
Korekcia programu, 150
Krizové odkazy, 496
Zobrazenie operandov, 496

L

Lokalne tabulky premennych, 486
Lokalny disk

Zalozenie adresara NC, 356
Lubovolny stbor, 367

M

Masky premennych, 420
MDA
Nahratie programu, 127
Spracovanie programu, 129
Ulozenie programu, 128
Zmazanie programu, 130
Meranie
Nastroj, 312
Nulovy bod obrobku, 116
Meranie nastroja
Brusenie do gulata, 105
Brusenie na plocho, 109
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Merna jednotka
prepnut, 92
Model stroja, 287
MRD (Measuring Result Display), 158
Multidotykovy panel
Format Sirokouhlej obrazovky, 73
SINUMERIK Operate Gen. 2, 65
Multitool, 342
Odstranenie nastrojov, 345
Osadenie nastrojov, 344
Parametre v Zozname nastrojov, 342
polohovat, 347
premiestnit’, 347
reaktivovat, 348
vylozit, 347
zalozit, 343, 346
zmazat, 346

N

Nabeh, 85
Naprogramované zastavenie 1, 158
Naprogramované zastavenie 2, 158
Nastavenia

Editor, 170

pre automaticky rezim, 204

pre rucény rezim, 139

Ucenie, 440

Viackanalové zobrazenie, 299

Zabranenie koliziam, 290

Zoznamy nastrojov, 350
Nastavenia nulového bodu

nacitat’, 399

zalohovat, 398
Nastavenie skutoénych hodndt, (Pozri nastavenie
posunuti nulového bodu)
Nastavenie suradnicového systému orovnavaca —
CYCLEA435

Externé programovanie, 247
Nastroj

Detaily, 337

kotovat, 306

merat’, 312

nahrat, 314

premiestnit’, 330

reaktivovat, 324

vylozit, 314

zmazat, 313

Zmena typu, 341
Nastroje, 73
Navigacna lista

Bocna obrazovka, 73
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Nova kontura
Funkcia — Frézovanie, 235
Parametre — Frézovanie, 236
Nulovy bod
Subor DXF, 181
Nulovy bod obrobku
automaticky merat’, 116
ruéne merat’, 116

O

Obrobok, 365
Spustenie opracovania, 141
Zastavenie opracovania, 141, 142
Odstranenie nastrojov
Multitool, 345
Ohranic¢enie poctu otacok vretena, 119
Ohraniéenie pracovného pola, 118
Ochrana pristupu
Programovy blok, 488
online napoveda
kontextova, 62
Operacia
vlozit, 492
zmazat’, 492
Operandy
Krizové odkazy, 496
vlozit, 492
Opotrebovanie, 322
Opotrebovanie nastrojov, 322
Orovnavaci program
adresar programu, 355
zalozit, 366
OsB
Kalibracia osi naklapania, 284
Osadenie nastrojov
Multitool, 344
Osi
pevné velkosti prirastku, 136
pojazd, 136
premenliva velkost’ prirastku, 137
priame polohovanie, 138
referovanie, 86
spatne polohovat’, 151
Ovladaci panel stroja
na bo¢nej obrazovke, 78
Ovladacie prvky, 34
Ovladacie prvky
Ovladaci panel stroja, 34
Spravca displeja, 82
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Ovplyvnenie programu
aktivovat’, 159
Spodsoby ucinku, 158

Oznacenie
Adresar, 375
Program, 375

P

Parametre
vypocitat', 48
zadat, 47
zalohovat’, 402
zmenit', 48
Parametre nastroja
nacitat’, 399
Okno so skutoénymi hodnotami, 43
zalohovat’, 398
Parametre nastrojov, 306
Parametre posuvu
Okno so skutoénymi hodnotami, 43
Parametre vretena
Okno so skutoénymi hodnotami, 44
Planovacg udrzby, 459
PLC uzivatelsky program
absolutna adresa, 484
Diagnostika, 471, 486
Editor Ladder, 471
Funkcia vyhladavania, 497
Kombinacie tladidiel, 482
nahrat, 472
Resetovanie doby spracovania, 472
symbolicka adresa, 484
Uzivatelské rozhranie, 481
Zvacsenie/zmensenie planu kontaktov, 484
Pocet kusov, 322
Poditadlo obrobkov, 202
Polohovanie
Multitool, 347
Pomocné funkcie
H funkcie, 197
M funkcie, 197
Posunutia nulového bodu
aktivne PNB, 97
Korekcie sedla, 100
nastavit, 94
nastavitelné PNB, 100
Prehlad, 96, 98
Ramce Grinding frame, 100
zmazat, 103, 104
Zobrazenie detailov, 101
Potvrdzovacie tlagidlo, 500
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Predlohy
Miesta ulozenia, 371
vytvorit, 371
Predné Casti ovladacieho panela, 24
Prehlad
Program, 374
Prehliada¢ suborov DXF, 174
Premenné NC/PLC
zmenit, 418, 476
zobrazit, 416, 474
Premiestnenie

Multitool, 347
Nastroj, 330
Prepnut’

Suradnicovy systém, 92
Prepnutie kanalov, 91
PreruSené miesto

vykonat' najazd, 155
Prevadzkovy dennik

Hiadanie zapisu, 425

Prehiad, 423

Spracovanie udajov o adresach, 423

Vykonanie zapisu, 424

vypisat, 421

Zmazanie zapisov, 424

zobrazit, 423
Prevadzkovy podrezim

REF POINT, 89
Prevadzkovy rezim

AUTO, 90

JOG, 89, 131

MDA, 90

REPOS, 89

TEACH IN, 90

vymenit, 46
Pripojenie datového nosica, 316
Profilovanie — CYCLE495

Externé programovanie, 249
Profily uspory energie, 449
Program

Hiadat’ urgité miesto, 163

Konvencia nazvu, 364

kopirovat, 377

korigovat’, 150

Nové ocislovanie viet, 167

otvorit’, 360

oznacit, 375

Prehiad, 374

spracovat, 362

spustit, 144

ucit’, 431

upravit, 163
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Vlastnosti, 380

vlozit, 377

vybrat, 375

Vymena textov, 165

Vytvorenie s podporou cyklov, 231
zatvorit', 360

zmazat,

zvolit, 143

Program G kédu

zalozit', 366

Programova veta

aktualna, 44, 146
hiadat’, 163

kopirovat' a vlozit', 166
ocislovat, 167
oznacit', 166

vlozit', 166

zmazat, 166

Programové bloky, 168
Programovy blok

Informacie, 480, 485
Ochrana pristupu, 488
Otvorenie v okne, 488
pridat, 487

upravit, 485, 487, 489, 490
zalozit', 485, 487

zmazat', 492

Programy

spravovat, 353

Protivreteno, 120
PRT (ziadny pohyb osi), 158
Prvé uvedenie do prevadzky

R

Easy Extend, 455

R parametre, 186

zalohovat, 402

Reaktivacia

Multitool, 348
Nastroj, 324

Referencia, 86
Ret'azec

upravit, 492
Zobrazenie symbolického identifikatora, 494

RGO (znizeny rychloposuv), 158
Rozdelenie obrazovky, 70
Rozmer skiu¢ovadla, 119
Rucéné koliesko

priradit, 125
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Ruény rezim, 131
Nastavenia, 139
Pojazd osi, 136

Rukavice, 66

Run MyScreens, 456

S

SB (jednotlivé vety), 158
SB1, 144
SB2, 144
SB3, 144
Signaly PLC
upravit, 479
zobrazit, 479
Simulacia
3D zobrazenie, 218
Bocné zobrazenie, 217
Celné zobrazenie (brusenie do gulata), 218
Dal$ie bo&né zobrazenia (brisenie na
plocho), 219
Drahy nastroja, 220
Otocenie grafiky, 222
Ovladanie programu, 215
po vetach, 216
Posunutie grafiky, 222
Pred opracovanim, 211
Prehiad, 207
prerusit, 211
Priestor stroja, 219
spustit’, 211
zastavit, 211
Zmena posuvu, 215
Zmena useku grafiky, 223
Zobrazenia, 217
Zobrazenie orovnavania, 217
Simultanne vykresiovanie
3D zobrazenie, 218
Bocné zobrazenie, 217
Celné zobrazenie (brusenie do gulata), 218
Dal$ie bo&né zobrazenia (brisenie na
plocho), 219
Drahy nastroja, 220
Otocenie grafiky, 222
Pocas opracovania, 214
Posunutie grafiky, 222
pred opracovanim, 213
Prehiad, 207
Priestor stroja, 219
Spustenie — pred opracovanim, 213
Zmena useku grafiky, 223
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Zobrazenia, 217
Zobrazenie orovnavania, 217
SINUMERIK Operate Gen. 2
Rozdelenie obrazovky, 70
SKP (skryté vety), 158
Skryté vety, 159
Skupiny prevadzkovych rezimov, 90
Slovnik
importovat, 57
SMS spravy, 461
Protokol, 468
Spatné polohovanie, 151
Spotreba energie
merat’, 444
zobrazit, 442
Spracovanie z externej pamate (EES), 385
Sprava programov, 353
Hiadat’ adresare a stbory, 372
Spravca displeja
Ovladacie prvky, 82
Spravovanie nastrojov, 301
Filtrovanie zoznamov, 333
Triedenie zoznamov, 332
Spravovanie zasobnika, 303
Stav programu, 483
Strany, 73
Subor DXF
Definovanie vztazného bodu, 181
Nulovy bod, 181
OtoCenie nakresu, 176
otvorit, 174
Polomer zaberu, 178
Rovina opracovania, 178
ulozit, 180
Vyber oblasti opracovania, 179
vydcistit, 174
zatvorit, 174
Zmazanie oblasti, 179
Zmazanie prvku, 180
Zmena useku, 176
Zvacsenie/zmensenie useku, 175
Zvolit’ a prevziat’ kontaru, 181
Suctova korekcia (S) opotrebovania, 322
Suhlas uzivatela, 87
Suradnicovy systém
prepnut, 92
Symbolicky identifikator
Zobrazenie v ret'azci, 494
Synchrénne akcie
Zobrazit’ stav, 200
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