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Pravne upozornenie

Koncept vystraznych upozorneni

Tato prirucka obsahuje pokyny, ktoré musite dodrziavat, aby ste zabezpecili vasu osobnu bezpecnost'a zabranili
poskodeniu majetku. Pokyny na zabezpecenie vasej osobnej bezpecnosti su zvyraznené vystraznym trojuholnikom,
pokyny tykajlce sa iba poskodenia majetku s uvedené bez vystrazného trojuholnika. V zavislosti od Urovne
nebezpelenstva sa vystrazné upozornenia zobrazuju v zostupnom poradi nasledovne.

/\ NEBEZPECENSTVO

znameng, Ze dojde ku smrtel'nému Urazu alebo véZnemu zraneniu, ak neprijmete naleZité bezpecnostné opatrenia.

/\ VYSTRAHA

znamena, Zze moze dojst ku smrtelnému Urazu alebo vaznemu zraneniu, ak neprijmete nalezité bezpecnostné
opatrenia.

/\ OPATRNE

znamena, ze moze dojst' k lahkému zraneniu, ak neprijmete nalezité bezpecnostné opatrenia.

POZOR

znamena, Zze mdze dojst’ k poskodeniu majetku, ak neprijmete nalezité bezpecnostné opatrenia.

Ak sa vyskytnu viaceré Urovne nebezpeclenstva stcasne, vzdy sa aplikuje vystrazné upozornenie najvyssej Urovne. Ak
upozornenie s vystraznym trojuholnikom upozorriuje na zranenie oséb, moze byt'v tom istom vystraznom upozorneni
uvedené navySe upozornenie na poskodenie majetku.

Kvalifikovany persondl

Udrzbu produktulsystému patriaceho k tejto dokumentécii méze vykonévat vylué¢ne personal kvalifikovany pre dand
Ulohu pri dodrziavani prislusnej dokumentacie patriacej k danej tlohe, predovietkym bezpecnostnych a vystraznych
pokynov, ktoré su v nej obsiahnuté. Kvalifikovany persondl je na zaklade svojho vzdelania a skdsenosti spdsobily
rozpoznat' pri manipuldcii s tymito produktmi/systémami rizika a eliminovat' mozné nebezpecenstva.

PouZivanie vyrobkov Siemens v stilade s Gi¢elom pouZitia
DodrZiavajte nasledovné:

/\ VYSTRAHA

Vyrobky Siemens sa smu pouzivat vylu¢ne na Gcely uvedené v katalégu a v prislusnej technickej dokumentacii. V
pripade, Ze sa pouzivaju cudzie vyrobky a komponenty, musia byt doporucené alebo schvalené spolo¢nost'ou
Siemens. Bezporuchova a bezpelna prevadzka predpoklada odbornu prepravu, skladovanie, umiestnenie, montaz,
instalaciu, uvedenie do prevadzky, obsluhu a Gdrzbu. Musia sa dodrzat’ pripustné podmienky prostredia. TaktieZ sa
musia dodrziavat' pokyny v prislusnej dokumentacii.

Znamky
Vietky nazvy oznacené ochrannou zndmkou @ si registrované ochranné zndmky spolo¢nosti DalSie nazvy v tomto

dokumente mézu byt ochranné zndmky, ktorych pouZzitie tretimi stranami na vlastné ucely méze porusovat’ prava
vlastnikov.

Vyliéenie zodpovednosti

Skontrolovali sme zhodu obsahu tejto prirucky s opisanym hardvérom a softvérom. Napriek tomu nie je mozné vylucit’
odchylky, preto nepreberame Ziadnu zodpovednost' za Uplnd zhodu. Informécie v tejto prirucke pravidelne
kontrolujeme, potrebné opravy st zahrnuté v nasledujicich vydaniach.

Siemens AG Objednévkové ¢islo dokumentu: 6FC5398-0EP40-65A4 Copyright © Siemens AG 2015 - 2021.
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Uvod 1

1.1 O systéme SINUMERIK

Od jednoduchych Standardnych CNC strojov cez Standardizované stroje aZz po modularne
prémiové koncepty strojov — CNC ovladacie prvky systému SINUMERIK ponukaju spravne
rieenie pre kazdy koncept stroja. Ci u? sa ide o vyrobu jednotlivych stciastok alebo hromadnd
vyrobu, jednoduché alebo komplexné obrobky — systém SINUMERIK je vysoko produktivne
rieSenie automatizacie konzistentné pre vsetky oblasti vyroby — od vyroby modelov a nastrojov
cez vyrobu foriem aZ po sériovu vyrobu.

Ak chcete ziskat' d'alSie informacie, navstivte webovu stranku SINUMERIK (https://
www.siemens.com/sinumerik).

Brusenie
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Uvod

1.2 O tejto dokumentdcii

1.2 O tejto dokumentacii

Ciel'ova skupina

Tato dokumentacia je uréena operdatorovi, ktory obsluhuje brisky na valcové plochy a brasiace
stroje, ktoré pracuju so softvérom SINUMERIK Operate.

Pouzivanie

Tato uzivatel'ska priruc¢ka oboznamuje pouZzivatel'ov s ovladacimi prvkamia ovladacimi prikazmi.
Pomaha pouzivatel'om cielene reagovat pri vyskyte portch a zaviest' prislusné opatrenia.

Standardny rozsah

V tejto dokumentacii st opisané funkcie Standardného rozsahu. Ten sa méze liSit od rozsahu
funkcii dodavaného systému. Funkcie doddvaného systému najdete vylucne v podkladoch
objednavky.

V systéme sa mozu dat’ spustit’ d'alSie funkcie, ktoré nie st vysvetlené v tejto dokumentacii. Pri
novom dodani, resp. v pripade opravy vsak na tieto funkcie nevznikd Ziadny narok.

Tato dokumentacia nemoze z dovodov prehladnosti obsahovat vsetky detailné informacie o
vsetkych typoch vyrobku. Okrem toho neméze tato dokumentacia nemoze zohladnit’ kazdy
mozny pripad zostavenia, prevadzky a Gdrzby

Doplnenia alebo zmeny vykonané vyrobcom stroja zdokumentuje samotny vyrobca stroja.

Webové stranky tretich stran

Tento dokument moZe obsahovat’ hypertextové prepojenia na webové stranky tretich stran.
Spoloc¢nost’ Siemens nenesie Ziadnu zodpovednost’' za obsah tychto webovych stranok, ani si
neprivlastiuje tieto webové stranky a ich obsahy. Spolo¢nost’ Siemens nekontroluje informacie
na tychto webovych strdnkach a nezodpovedd za obsah a informacie, ktoré s na nich uvedené.
Riziko za ich pouZitie znasa pouZzivatel’

Brusenie
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Uvod
1.3 Dokumentdcia na internete

1.3 Dokumentacia na internete

1.3.1 Prehl'ad dokumentacie SINUMERIK 840D sl

Rozsiahlu dokumentaciu k funkciam systému SINUMERIK 840D sl od verzie 4.8 SP4 najdete v
Casti Prehl'ad dokumentéacie 840D sl (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/
109766213).

g
\

g |

Mate moznost'si zobrazit'dokumenty alebo ich stahovat’ vo forméte PDF a HTML5.
Dokumentdcia je rozdelena do nasledujtcich kateg6rii:

* uzivatel obsluha

e uZivatel: programovanie

* vyrobcalservis: funkcie

* vyrobcalservis: hardvér

* vyrobcalservis: projektovanie/uvedenie do prevadzky

* vyrobcalservis: Safety Integrated

* vyrobcalservis: SINUMERIK Integrate/MindApp

* informacie a Skolenie

* vyrobcalservis: SINAMICS

1.3.2 Prehl'ad dokumentacie komponentov ovladania SINUMERIK

Rozsiahlu dokumentdciu ku komponentom ovladania systému SINUMERIK najdete v &asti
Prehl'ad dokumentécie komponentov ovladdania SINUMERIK (https://
support.industry.siemens.com/cs/document/109783841/technische-dokumentation-zu-
sinumerik-bedienkomponenten?dti=0&|c=en-WW).

Mate moznost'si zobrazit'dokumenty alebo ich stahovat' vo forméte PDF a HTML5.
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Uvod

1.3 Dokumentdcia na internete

18

Dokumentacia je rozdelena do nasledujucich kateg6rii:

Ovladacie panely

Ovladacie panely stroja

Panel s tlacidlami stroja

Rucna jednotka/mini ru¢né pristroje

Dalsie ovladacie komponenty

Prehl'ad najddlezitejSich dokumentov, prispevkov a odkazov na tému ,SINUMERIK" najdete pod
strankou s témou prehl'adu SINUMERIK (https://support.industry.siemens.com/cs/document/
109766201/ /sinumerik-an-overview-of-the-most-important-documents-and-links?

dti=0&lc=en-WW).
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1.4 Spdtnd vézba k technickej dokumentdcii

1.4 Spatna vazba k technickej dokumentacii

V pripade akychkol'vek otdzok, navrhov alebo oprév vo vztahu k technickej dokumentacii
zverejnenej v Casti Siemens Industry Online Support, pouZite odkaz ,Poslat’ spatni vazbu” na
konci prispevku.
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1.5 Dokumentdcia mySupport

1.5 Dokumentacia mySupport

Pomocou systému ,Dokumentacia mySupport” zaloZenom na pouZiti internetu mozete
individualne zostavit' svoju dokumentéciu na zéklade obsahov spolo¢nosti Siemens a
prispdsobit’ich pre vlastnd dokumentaciu stroja.

Aplikdciu spustite pomocou poli¢ka ,Moja dokumentacia” na Uvodnej stranke mySupport
(https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/my):

» Industry Online Support International » Language » Contact » Help » Support Request

»Home > mySupport

my Support Links and Tools

- - - - - J—
1 E‘ 1 Y 1 1 . 1 n— S
‘ F—— T
0 - NNy
Support Request > My Filters > My Favorites > My Motifications > My Products >

iﬁ i¢ 1
B4

My Documentation > CAx Data > My |1Base
@ Registrations 2

Export konfigurovanej prirucky je mozny vo formate RTF, PDF alebo XML.

f{(.
i

Upozornenie

Obsahy spolocCnosti Siemens, ktoré podporuju pouZzitie dokumentacie mySupport, spoznate
podla pritomnosti odkazu ,Konfigurovanie®.

Brusenie
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1.6 Servis a podpora

1.6 Servis a podpora

Podpora vyrobku
Dalsie informacie o vyrobku najdete na internete:

Podpora vyrobku (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/)

Na tejto adrese najdete nasledujice body:

* aktudlne informdcie o vyrobku (hldsenia o vyrobku)

* FAQ (¢asto kladené otazky)

* prirucky

* polozky na stiahnutie

* newsletter s najnovsimi informéciami o vasich vyrobkoch

e forum pre celosvetovl vymenu informdcii a skisenosti pre pouZivatel'ov a odbornikov

» kontaktnd osoba na mieste prostrednictvom nasej databazy kontaktnych osob (= ,Kontakt”)

» informacie o servise na mieste, opravach, nahradnych dieloch a ovela viac (= ,Servis”)

Technicka podpora

Telefénne ¢isla Specifické pre jednotlivé krajiny, ktoré su urené pre technické poradenstvo,
najdete na internete na adrese (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/sc/4868) v
sekcii ,Kontakt”.

Ak chcete poloZit' technicku otazku, pouZite online formuldr v €asti ,Ziadost' o podporu”.

Skolenie

Na nasledujucej adrese (https://www.siemens.com/sitrain) ndjdete informacie o SITRAIN.
SITRAIN ponuka Skolenia pre vyrobky, systémy a rieSenia spolo¢nosti Siemens v oblasti techniky
pohonu a automatizacie.

Podpora od firmy Siemens na cesty

SIEMENS

DESIGN
AWARD
2020

~~ Siemens Industry

) Online Support
reddot winner 2020
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1.6 Servis a podpora

S ocenenou aplikaciou ,Siemens Industry Online Support” mate kedykol'vek pristup k vyse
300.000 dokumentov priemyselnych produktov Siemens. Aplikacia vdm okrem iného poskytne
podporu v nasledujucich oblastiach:

* rieSenie problémov pri realizacii projektu
e odstranenie chyb pri poruchdch
* rozSirenie alebo nové planovanie zariadenia

Okrem toho mate pristup do technického féra a d'alSim prispevkom, ktoré pripravuji pre vas nasi
experti:

e FAQ (Casto kladené otéazky)

e priklady aplikacie

e prirucky

o certifikdty

e spravy o produktoch a mnoho iného

Aplikacia ,Siemens Industry Online Support” je dostupna pre systém Apple iOS
a Windows Android.

Kéd udajovej matice na typovom Stitku

22

Kéd udajovej matice na typovom Stitku obsahuje Specifické Udaje o pristroji. Tento kod je mozné
nacitat' kazdym smartfénom a prostrednictvom mobilnej aplikacie ,Industry Online Support” je
mozné zobrazit' technické informacie k prislusnému pristroju.
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1.7 DéleZité informdcie o vyrobku

1.7 Doélezité informacie o vyrobku

Pouzivanie OpenSSL
Tento vyrobok mo6ze obsahovat' nasledujuci softvér:

¢ softvér, ktory bol vyvinuty prostrednictvom projektu OpenSSL na pouZzitie v rdmci sUpravy
nastrojov OpenSSL

e kryptograficky softvér vyvinuty Ericom Youngom
¢ softvér vyvinuty Ericom Youngom
Dalsie informécie najdete na internete:

e OpenSSL (https://www.openssl.org)

e Cryptsoft (https://www.cryptsoft.com)

Dodrziavanie vSeobecného nariadenia o ochrane osobnych tdajov
Spolocnost’ Siemens dodrziava zasady ochrany tGdajov, hlavne zdsady minimalizacie udajov
(privacy by design).
Pre tento produkt to znamena:
produkt nespracovava ani neuklada osobné tdaje, iba technické funk¢né Gdaje (napr. ¢asova
peciatka). Ak pouZivatel spoji tieto tdaje s inymi Gdajmi (napr. plany zmien) alebo uloZi osobné

Udaje na rovnaké médium (napr. pevny disk), ¢im vytvori osobny odkaz, je povinny sam
zabezpedit dodrziavanie pravne predpisov o ochrane Gdajov.
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Zakladné bezpecnostné upozornenia 2

2.1 Vseobecné bezpecnostné upozornenia

/\ VYSTRAHA

Nebezpecenstvo ohrozenia Zivota pri nereSpektovani bezpe€nostnych pokynov a
zostatkovych rizik

Pri nereSpektovani bezpecnostnych pokynov a zostatkovych rizik v prislusnej hardvérovej
dokumentacii mdze dojst’ k nehoddm s nasledkom tazkych zraneni alebo smrti.

* Redpektujte bezpelnostné upozornenia uvedené v hardvérovej dokumentacii.

e Pri posudzovani rizik zohl'adnite zostatkové rizika.

/\ VYSTRAHA

Chyby funkcie stroja v désledku chybnej alebo zmenenej parametrizacie

V désledku chybnej alebo zmenenej parametrizacie méze na strojoch dojst’ k chybnym
funkciam, ktoré mozu viest' k zraneniam alebo k smrti.

¢ Chrante parametrické nastavenia pred pristupom nepovolanych osdb.

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

Brusenie
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Zdkladné bezpecnostné upozornenia
2.2 Rucenie a zodpovednost'za priklady aplikdcii

2.2 Rucenie a zodpovednost za priklady aplikacii

Priklady aplikacii nie st zdvazné a nepodliehaju naroku na Uplnost’ vzhladom na konfiguraciu a
vybavu, ako aj akikol'vek eventualitu. Priklady aplikacii nepredstavuji Ziadne Specifické rieenia
pre zékaznikov, maju sluzit' iba ako pomocné informacie pri rieSeni typickych Gloh.

Ako pouzivatel ste zodpovedny za spravnu prevadzku opisanych produktov. Tieto priklady

udrzbe.

Brusenie
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Zdkladné bezpecnostné upozornenia

2.3

Brusenie

2.3 Bezpecnostné upozornenia

Bezpeclnostné upozornenia

Spoloc¢nost’' Siemens ponuka vyrobky a riesenia s funkciami priemyselnej bezpec¢nosti, ktoré
podporuju bezpecnl 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
zodpovedd aktudlnemu stavu techniky. Vyrobky a rieSenia spolo¢nosti Siemens tvoria jednu zo
zloZiek tohto konceptu.

Zakaznici zodpovedaju za zabranenie nepovoleného pristupu k svojim zariadeniam, systémom,
strojom a sietam. Tieto systémy, stroje a komponenty by sa mali s podnikovou sietou alebo
internetom spéjat’iba v takom pripade a do takej miery, ako je to nutné, a iba po vykonani
prislusnych ochrannych opatreni (napr. systémy firewall alalebo segmentacia siete).

Dalsie informéacie o moznych ochrannych opatreniach v oblasti priemyselnej bezpe¢nosti
najdete na stranke:

https:/lwww.siemens.com/industrialsecurity (https://www.siemens.com/industrialsecurity)

Vyrobky a rieSenia spolo¢nosti Siemens s neustale zdokonal'ované, aby sa zvySovala ich
bezpecnost’. Spolo¢nost Siemens vyslovne odporica pouzivat' produktové aktualizacie ihned'po
ich spristupnenia pouzivat'vzdy iba aktualne verzie produktov. PouZivanie zastaranych verzii, ku
ktorym sa uz neposkytuje podpora, mbze zvysSovat' riziko kyber hrozieb.

Aby ste boli vZzdy informovani o aktualizaciach vyrobku, odoberajte Siemens Industrial Security
RSS Feed na stranke:

https:/lwww.siemens.com/industrialsecurity (https://new.siemens.com/global/en/products/
services/cert.html#Subscriptions)

Dalsie informécie najdete na internete:

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

/\ VYSTRAHA

Nebezpecné prevadzkové stavy v dosledku manipuldcie so softvérom

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

» UdrZujte softvér v aktualnom stave.

e Zaclente automatizacné a hnacie komponenty do komplexnej koncepcie priemyselnej
bezpecnosti technologického zariadenia alebo stroja podla aktudlneho stavu techniky.

* Vovasejkomplexnejkoncepcii priemyselnej bezpecnosti zohl'adnite vietky pouZité vyrobky.
e Chrante stbory na vymenitelnych pamatovych médiach pred skodlivym softvérom
vykonanim prislusnych opatreni, napr. pouZitim antivirového programu.

¢ Na zaver uvedenia do prevadzky skontrolujte vSetky nastavenia tykajuce sa bezpelnosti.
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Zdkladné bezpelnostné upozornenia

2.3 Bezpecnostné upozornenia
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3.1 Prehl'ad 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.
nasledujlice zakladné funkcie:

¢ Vytvaranie a prispbdsobovanie technologickych programov,
¢ spracovanie technologickych programov,

* ruc€né ovladanie,

e pristup k internym a externym datovym nosi¢om,

¢ editovanie dat pre programy,

e spravovanie nastrojov, nulovych bodov a dalSich uzivatel'skych dat potrebnych v
programoch,

¢ vykonavanie diagnostiky riadenia a stroja.

Systémové oblasti

Zakladné funkcie st v riadiacom systéme zhrnuté do nasledujuicich systémovych oblasti:

Systémoveé oblasti

| |
| |
| |

|
Spracovanie technologického programu, ruéné ovladanie } > STROJ }
| |
| |
Editovanie udajov pre programy/spravu nastroja N \
—> PARAMETRE }

|
| |
| |
Vytvaranie a prispdsobovanie technologickych programov } > PROGRAM }
| |
| |

| A

Pristup k internym a externym datovym nosicom i »  SPRAVCA PROGRAMOV }
| |

|
Zobrazenie alarmu, servisné hlasenia ; » DIAGNOSTIKA }
| |
| |
Prispésobenie udajov DC stroju, systémove } »| UVEDENIE DO PREVADZKY }
nastavenie } " }
| |

Brusenie
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Zdklady

3.2 Predné casti ovlddacieho panela

3.2 Predné casti ovladacieho panela

3.2.1 Prehl'ad

Prostrednictvom prednej ¢asti ovladacieho panela prebieha zobrazovanie (obrazovka) a obsluha

(napr. trvalo definované tlacidla a programové tlacidla) pouZivatel'ského rozhrania SINUMERIK
Operate.

Brusenie
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3.2 Predné Casti ovlddacieho panela

Ovladacie prvky a zobrazovacie prvky

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

.

B e S

v

(1) Abecedny blok
DrZte stlacené tlacidlo <Shift> a zvol'te zvlastne znaky umiestnené na tlacidlach s dvojitym obsa-
denim a napiste vel'ké pismena.
Upozornenie: V zavislosti od konfiguracie vasho riadiaceho systému sa budu zésadne pisat’ velké
pismena

®

Ciselny blok
Drzte stlacené tlacidlo <Shift> a zvol'te zvlaStne znaky umiestnené na tlacidlach s dvojitym obsa-
denim.

Blok ovladacich tlacidiel
Blok hordcich tlacidiel
Kurzorovy blok
Rozhranie USB

Tlacidlo Vyber ponuky
Tlacidlo Ponuka dopredu
Tlacidlo Oblast’stroja
Tlacidlo Ponuka naspat’

SISIOIOIOIICION®)

Programové tlacidla

Brusenie
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3.2 Predné casti ovlddacieho panela

DalSie informacie
Dalsie informéacie k OP 010 a dal$im pouzitym ovladacim panelom néjdete nizsie:

* Prirucka pristroja Ovladacie komponenty — Ovlddacie zariadenia (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109736210)

* Priruc¢ka pristroja OP 010 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/

109759204)

* Priruc¢ka pristroja OP 012 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/
109741627)

* Priruc¢ka pristroja OP 015A (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/enlview/
109748600)

* Prirucka pristroja Ovladacie komponenty — TCU 30.3 (https://support.industry.siemens.com/
cslwwlen/view/109749929)

e HT 8 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109763514)

3.2.2 Tlacidla ovladacieho panela

Na obsluhu riadiaceho systému a obrabacieho stroja su k dispozicii nasledujice tlacidla a
kombinacie tlacidiel.

Tlacidla a kombinacie tlacidiel

Tlacidlo Funkcia
= <ALARM CANCEL>
CANGE. Vymaze alarmy a hldsenia, ktoré su oznacené tymto symbolom.
T..m <CHANNEL>
c#ANNtL Prepina pri viacerych kandaloch na dalsi kanal.
CD <HELP>
HELP Vyvola kontextovl online napovedu k zvolenému oknu.
= <NEXT WINDOW> *
wiNbow ¢ Prepina medzi oknami.

e Prepina pri viackanalovom zobrazeni, resp. pri kanaloch s viac-
erymi funkciami v rdmci jedného kanalového stlpca medzi hor-
nym a dolnym oknom.

* Zvoli vo vyberovych zoznamoch a vo vyberovych poliach prvy
zaznam.

e Presunie kurzor na zaciatok textu
* na USB klavesniciach pouZite tla¢idlo <Home>, resp. <Pos 1>

Brusenie
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3.2 Predné casti ovlddacieho panela

<NEXT WINDOW> + <SHIFT>

* Zvoli vo vyberovych zoznamoch a vo vyberovych poliach prvy
zaznam.

¢ Presunie kurzor na zaciatok textu.

e Oznadi suvisly vyber od aktualnej polohy kurzora po ciel'ovu po-
lohu.

e Oznadisuvisly vyber od aktualnej polohy kurzora po zaciatok pro-
gramového bloku.

<NEXT WINDOW> + <ALT>

¢ Presunie kurzor na prvy objekt.

 Presunie kurzor do prvého stlpca tabul'kového riadku.
¢ Presunie kurzor na zaciatok programovej vety.
<NEXT WINDOW> + <CTRL>

¢ Presunie kurzor na zaciatok programu.

* Presunie kurzor do prvého riadku aktuélneho stlpca.

<NEXT WINDOW> + <CTRL> + <SHIFT>
e Presunie kurzor na zaciatok programu.
+ Presunie kurzor do prvého riadku aktualneho stlpca.

e Oznadi suvisly vyber od aktualnej polohy kurzora po ciel'ovi po-
lohu.

¢ Oznadisuvisly vyber od aktualnej polohy kurzora po zaciatok pro-
gramu.

<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>

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

* Navigdcia
Presunie kurzor o jeden znak doprava.
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3.2 Predné casti ovlddacieho panela

<Kurzor vpravo> + <CTRL>

P | +|cTRL .

Editovacie pole

Presunie kurzor o jedno slovo doprava.

¢ Navigacia

Presunie kurzor v tabulke do nasledujicej bunky vpravo.

<Kurzor vlavo>

< ¢ Editovacie pole
Zatvoriv Editore programu adresar alebo program (napr. cyklus).
Ak ste vykonali zmeny, prevezmu sa.

* Navigacia
Presunie kurzor o jeden znak dol'ava.

<Kurzor vlavo> + <CTRL>

+| CTRL . .
< ¢ Editovacie pole
Presunie kurzor o jedno slovo dolava.

* Navigacia
Presunie kurzor v tabulke do nasledujtcej bunky vlavo.

‘ <Kurzor hore>

* Editovacie pole
Presunie kurzor do nasledujiceho horného pola.

¢ Navigacia
— Presunie kurzor v tabul'ke do nasledujicej bunky hore.
— Presunie kurzor v obraze ponuky nahor.

<Kurzor hore> + <CTRL>
A | +|cR

¢ Presunie kurzor v tabul'ke na zaciatok tabulky.

¢ Presunie kurzor na zaciatok okna.

<Kurzor hore> + <SHIFT>
Al

SHIFT Oznadi v Sprave programov a v Editore programu suvisly vyber adre-
sarov, resp. programovych viet.

<Kurzor dolu>

v .

Editovacie pole
Presunie kurzor nadol.

¢ Navigacia
— Presunie kurzor v tabul'ke do nasledujucej bunky dolu.
— Presunie kurzor v okne nadol.

<Kurzor dolu> + <CTRL>

Y | +|cTRL .

Navigacia
— Presunie kurzor v tabul'ke na koniec tabulky.
— Presunie kurzor na koniec okna.

¢ Simulacia
Znizi override.
v .\ Q <Kurzor dolu> + <SHIFT>
SHIFT Oznadi v Sprave programov a v Editore programu suvisly vyber adre-

sarov, resp. programovych viet.
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SELECT

O +[CTRL

SELECT

SELECT SHIFT

END

END+Q

SHIFT

END | +|CTRL

END | +|CTRL| + ‘Q

SHIFT

+[CTRL

Brusenie
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3.2 Predné casti ovlddacieho panela

<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.

<SELECT> + <CTRL>

Prepina pri oznacovani tabulkovych riadkov medzi vybranymi a ne-
vybranymi.

<SELECT> + <SHIFT>

Zvoli vo vyberovych zoznamoch a vo vyberovych poliach predcha-
dzajuci zaznam, resp. posledny zaznam.

<END>

Presunie kurzor na posledné zadavacie pole v okne, na koniec tabul-
ky alebo programového bloku.

Zvoli vo vyberovych zoznamoch a vo vyberovych poliach posledny
zaznam.

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

Oznadi slvisly 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.

Oznadi slvisly vyber od polohy kurzora po koniec programového
bloku

<BACKSPACE>

¢ Editovacie pole
Vymaze oznaceny znak vlavo od kurzora.

¢ Navigacia
Vymaze vietky oznaCené znaky vlavo od kurzora.
<BACKSPACE> + <CTRL>

¢ Editovacie pole
Vymaze oznacené slovo vlavo od kurzora.

¢ Navigacia

Vymaze vietky oznaCené znaky vlavo od kurzora.
<TAB>
¢ Presunie kurzor v Editore programu vzdy o jeden znak.

e Presunie kurzor v Sprave programov k nasledujicemu zaznamu
vpravo.
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3.2 Predné casti ovlddacieho panela

—l Q <TAB> + <SHIFT>
l‘_ + . . v .
TAB SHIFT * Presunie kurzor v Editore programu vzdy o jeden znak.
e Presunie kurzorv Sprave programov na nasledujicizaznam vlavo.
— <TAB> + <CTRL>
= +| CTRL . . . .
TAB ¢ Presunie kurzor v Editore programu vzdy o jeden znak.
e Presunie kurzor v Sprave programov k nasledujicemu zaznamu
vpravo.
— ﬁ <TAB> + <CTRL> + <SHIFT>
= +[CTRL| + . . . .
TAB swer | ¢ Presunie kurzor v Editore programu vZdy o jeden znak.
¢ Presunie kurzor v Sprave programov na nasledujuici zdznam vla-
vO.
<CTRL> + <A>
CTRL| +| A o . . : :
Vyberie vSetky zdznamy v aktudlnom okne (iba v Editore programu a
v Sprave programov).
c <CTRL> + <C>
CTRE Skopiruje oznaCeny obsah.
e <CTRL> + <E>
CTRE Vyvola funkciu ,Ctrl Energy”.
<CTRL> + <F>
CTRL| +| F S s iz . .
Otvori dialég vyhl'adavania 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>
CTRL| +| G , . . .
* Prepinav Editore programu pri programoch ShopMill, resp. Shop-
Turn medzi pracovnym planom a grafickym zobrazenim.
¢ Prepina v maske parametrov medzi pomocnym obrazkom a gra-
fickym zobrazenim.
<CTRL> + <I>
CTRL| +| | vy . Y .
Prepocita ¢as chodu programu az po alebo od oznacenej vetylozna-
¢eného bloku a Casy zobrazi v grafickej podobe.
<CTRL> + <L>
CTRL| +| L

Meni aktudlne uzivatel'ské rozhranie jedno po druhom cez v3etky
nainstalované jazyky.
<CTRL> + <SHIFT> + <L>

CTHL+Q +| L

SHIFT Meniaktudlne uzZivatel'ské rozhranie cez vietky nainstalované jazyky
v opacnom poradi.
e <CTRL> + <M>
Zvoli pocas simulacie maximalny posuv 120 %.
<CTRL> + <P>
CTRL| +| P

Zaznamena aktualne uzivatel'ské rozhranie na obrazovke a obrazok
ulozi ako subor.

<CTRL> + <S>
Zapne, resp. vypne jednotlivd vetu v simuldcii.

CTRL| +| S

Brusenie
36 Priru¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4



Zdklady

CTRL v
CTRL X
CTRL Y
CTRL Z
CTRL| +| ALT
CTRL| +| ALT
CTRL| +| ALT
) ALT
SHIFT

{ ALT
SHIFT

{ ALT
SHIFT

ALT S
AT | +| A
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3.2 Predné casti ovlddacieho panela

<CTRL> + <V>
* Vlozi text zo schranky na aktudlnu polohu kurzora.
e VloZi text zo schranky na miesto oznaceného textu.
<CTRL> + <X>
Vystrihne oznaceny text. Text sa nachdadza v schranke.

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

<CTRL> + <Z>
Vrati posledny krok (iba v Editore programu).

<CTRL> + <ALT> + <C>

Vytvori kompletny Standardny archiv (.ARC) na externom datovom
nosici (pamatovy kl'a¢ USB)

Upozornenie:

Kompletné zalohovanie prostrednictvom tejto kombinacie tlacidiel
je vhodné iba na diagnostické Gcely.

Upozornenie:

Re$pektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

<CTRL> + <ALT> + <S>

Vytvori kompletny Standardny archiv (LARD) na externom datovom
nosici (pamatovy kl'a¢ USB)

Upozornenie:

Kompletné zalohovanie (.ARC) prostrednictvom tejto kombinacie
tlacidiel je vhodné iba na diagnostické tcely.

Upozornenie:

ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

<CTRL> + <ALT> + <D>

Zéalohuje protokolové stbory na pamatovy kl'G¢ USB. Ak nie je zasu-
nuty Ziadny pamatovy kl'a¢ USB, stbory sa zalohujd do vyrobnej
oblasti CF karty.

<SHIFT> + <ALT> + <D>

Zalohuje protokolové stibory na pamatovy kl'i¢ USB. Ak nie je zasu-
nuty ziadny pamatovy kl'i¢ USB, stubory sa zalohuji do vyrobnej
oblasti CF karty.

<SHIFT> + <ALT> + <T>

Spusti ,HMI Trace”.

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Ukon¢i ,HMI Trace”.

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

<ALT> + <Kurzor hore>
Presunie v editore zaciatok bloku, resp. koniec bloku hore.
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AT |+ Y
DEL
DEL | +|CTRL
L

>

INSERT

>

INSERT

SHIFT

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

<DEL>

¢ Editovacie pole
Vymaze prvy znak vpravo od kurzora.

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

¢ Editovacie pole
Vymaze prvé slovo vpravo od kurzora.

* Navigacia
Vymaze vSetky znaky.
<Medzernik>

e Editovacie pole
VloZi znak medzery

¢ Prepinavo vyberovych zoznamoch a vo vyberovych poliach medzi
viacerymi naprogramovanymi moznostami.

<Plus>

e Otvori adresar, ktory obsahuje prvky.

e Zvacsi grafické zobrazenie pri simulacii a zapisoch cesty.

<Minus>

* Zatvori adresar, ktory obsahuje prvky.

¢ Zmensi grafické zobrazenie pri simulacii a zapisoch cesty.

<=>

Otvori kalkulac¢ku v zadavacich poliach.

<Hviezdic¢ka>

Otvori adresar so vietkymi podadresarmi.

<VInovka>
Meni znamienko cisla medzi plus a minus.

<INSERT>

¢ Otvorieditovacie pole v rezime vkladania. Ak stlacite toto tlacidlo
znovu, opustite toto pole a zadania sa zrusia.

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

¢ Prepne vo zdvojenom editore, resp. vo viackandlovom zobrazeni
z editovacieho reZzimu do obsluzného reZimu. Opdatovnym stlace-
nim tohto tlacidla sa dostanete opat’ do editovacieho rezimu.
<INSERT> + <SHIFT>

Zapne, resp. vypne Editovaci reZzim pre vyvolanie programu pri pro-
gramovani G-kédu.
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INPUT

AN

ALARM

PROGRAM

OFFSET

PROGRAM
MANAGER

—

M

[
MACHINE

MENL
SELECT

Brusenie
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3.2 Predné casti ovlddacieho panela

<INPUT>
¢ Ukon¢i 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.

¢ Vloziv G kéde novy riadok po programove;j vete.
e VloZi v programe pracovnych krokov novy riadok pre G kod

* Prepne vo zdvojenom editore, resp. vo viackanalovom zobrazeni
z editovacieho rezimu do obsluzného reZzimu. Opdtovnym stlace-
nim sa dostanete opéat’ do editovacieho rezimu.

<ALARM> - iba OP 010 a OP 010C

Vyvola systémovu oblast’ ,Diagnostika”.
<PROGRAM> - iba OP 010 a OP 010C

Vyvolé systémovi oblast’,Sprava programov”.
<OFSET> —iba OP 010 a OP 010C

Vyvolé systémovi oblast’,Parametre”.

<SPRAVA PROGRAMU> - iba OP 010 a OP 010C
Vyvolé systémovi oblast’,Sprava programov”.
Tlacidlo Ponuka dopredu

Prepne na rozsirenu vodorovnu liStu programovych tlacidiel.
Tla&idlo Ponuka naspéat’

Prepne naspat do nadradenej ponuky.

<STROJ>

Vyvolé systémovu oblast’,Stroj”.

<VYBER PONUKY>
Vyvold zakladnu ponuku na vyber systémovych oblasti.
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3.3 Ovladacie panely stroja

3.3.1 Prehl'ad

Tvarniaci stroj méze byt  vybaveny ovlddacim 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.

3.3.2 Ovladacie prvky ovladacieho panela stroja

Podl'a ovladacieho panela stroja MCP 483C IE su vzorovo zobrazené ovladacie a zobrazovacie
prvky ovladacieho panelu stroja Siemens.

Prehl'ad

Tla¢idlo NUDZOVE ZASTAVENIE

MontaZzne miesta pre riadiace pristroje (d = 16 mm)

RESET

Ovladanie programu

Prevadzkové rezimy, funkcie stroja

Tlacidla zdkaznika T1 az T15

Osi pojazdu so superpoziciou rychloposuvu a prepnutim siradnic
Ovladanie vretena prepinacom Override

Ovladanie posuvu prepinatom Override

®
®
®
@
®
®
@
®

Kl'G¢ovy prepinac (Styri polohy)

Brisenie
40 Priruc¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6SA4



Zdklady

Ovladacie prvky

3.3 Oviddacie panely stroja

Tla¢idlo NUDZOVE ZASTAVENIE

®

&

RESET

7

RESET

Stlacte toto tlacidlo v situaciach, ked"

¢ suv nebezpelenstve Zivoty l'udi,

¢ hrozi nebezpeclenstvo, Ze sa poskodi stroj alebo obrobok.

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

Vyrobca stroja
Pre d'al3ie reakcie po stlaceni tlacidla NUDZOVE ZASTAVENIE re$pektujte, 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.

e Vymaze alarm.

Ovladanie programu

=)

SINGLE
BLOCK

<SINGLE BLOCK>
Zapnelvypne rezim Jednotliva veta.

<CYCLE START>

Tla¢idlo sa oznacuje aj ako Start NC.
Spusti sa spracovanie programu.
<CYCLE STOP>

Tlacidlo sa oznacuje aj ako Stop NC.
Zastavi sa spracovanie programu.

Prevadzkové rezimy, funkcie stroja

Wy
YL

JOG

)

TEACHIN

REPOS

Brusenie

<JOG>
Zvoli prevadzkovy rezim ,JOG".

<TEACH IN>
Zvolte funkciu ,Teach In“.

<MDA>
Zvoli prevadzkovy rezim ,MDA".

<AUTO>
Zvoli prevadzkovy rezim ,AUTO”.

<REPOS>
Spdtné polohovanie, opdtovny ndjazd na konturu.
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3.3 Oviddacie panely stroja

42

S

REF.PQINT

—>
[VAR]

—>
1

10000

L

<REF POINT>
Najazd na referencny bod.

Inc <VAR> (Incremental Feed Variable)
Rozmer kroku s premenlivou vel'kostou prirastku.

Inc (Incremental Feed)

Rozmer kroku s naprogramovanou velkostou prirastku postvania 1, ..

000 prirastkov.

Vyrobca stroja
Vyhodnotenie prirastku zavisi od parametra stroja.

Osi pojazdu so superpoziciou rychloposuvu a prepnutim suradnic

X

UL

RAPID

@

WCS MCS

Tlacidla osi
Vyber osi.

Smerova tlacidla
Vyber smeru pojazdu.

<RAPID>
Posuva os rychloposuvom pri stlacenom smerovom tlacidle.

<WCS MCS>

.10

Prepina medzi stradnicovym systémom obrobku (SSO) a stradnicovym sy-

stémom stroja (SSS).

Ovladanie vretena prepinacom Override

<SPINDLE STOP>
Zastavi vreteno.

<SPINDLE START>
Spusti vreteno.

Brisenie
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3.3 Oviddacie panely stroja

Ovladanie posuvu prepinacom Override

<FEED STOP>

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

Povoli spracovanie programu v aktudalnej vete a povoli aj vysunutie na hod-
notu posuvu naprogramovanu v programe.

Brusenie
Prirucka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6SA4 43



Zdklady

3.4 UZivatel'ské rozhranie

3.4

3.4.1

Prehl'ad

44

Uzivatel'ské rozhranie

Rozdelenie obrazovky

(F (T) ® @
=1 | %) ! 12.11.16
IMI AUTO 18:49
({2—iHC/WKS/ SCHLEIFEN/B_ACHSE_AUSRICHTEN ] SIEMENS G-
()—=Z RESET MRD]( - || funkeie
MKS Poloha [mm] T.F.5 B_Achlte_Schleifen1 <% Py—
%1 0.0000 “T SCHEBE_LINKS R 8.8988|| funkcie
Y'I B BBBB | o 01 L B.86888 _
. g Zaklad.
._ L F A.868 bloky
1 0.0000 2 8888 mm/min 108%
B1 5.508° ] o .
H B.888 ¢ = S1n ] B.Eﬁ Casy
| B 0
S2 & s I
NE/WKS/SCHLEIFEN/B_ACHSE_AUSRICHTEN G-funkeie Dr;;:';rﬁu
; Austichten B-Achsef N 1:lg1 13 67
CYCLESBA( )T x 14: G99
CYCLEABB(1, "B_Achse_Schleifenl”, 5.5, 8, 18 3 15: G94
@ 81 4 6: G17 16: GFC
369 7. G48 21: BRISK Sk hp
8: Ghe8 22: CUT20 MK
g 29: DInMOF
E 16: GG6A 36: COMPOF
) > |
=+ Pre- Ouplyu & Heal Klorek.
| pisat | g‘ progr. | e simul. ilrogr.
® ®
@ Aktivna systémova oblast’ a prevadzkovy rezim
@ Riadok alarmu/hlasenia
@ Prevadzkové hlasenia kanalu
@ Zobrazenie pre

e Aktivny nastroj T

*  Momentalny posuv F

e Aktivne vreteno s momentalnym stavom (S)

e zataZenie vretena v percentach

Zvisld lista programovych tlacidiel

Zobrazenie aktivnych G funkcii, vietkych G funkcii, H funkcii, ako aj zadavacie okno pre rézne
funkcie (napr. skryté vety, ovplyvnenie programu)

Brusenie
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Vodorovna lista programovych tlacidiel

Dialégovy riadok pre sprostredkovanie dodato¢nych uZivatel'skych informacii
Pracovné okno so zobrazenim programového bloku

Zobrazenie polohy osi v okne so skuto¢nymi hodnotami

Stav kanalu a ovplyvnenie programu

SISIGIOIOIC)

Nazov programu

3.4.2 Zobrazenie stavu

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

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

¢ 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
LUvedenie do prevadzky” pozostava zobrazenie stavu z prvého riadka vel'kého zobrazenia.

Zobrazenie stavu systémovej oblasti ,Stroj”

Prvy riadok

Ctrl-Energy — Zobrazenie vykonu

Zobrazenie Vyznam

WM Stroj nepracuje produktivne.

I= Stroj pracuje produktivne a dochadza k spotrebe energie.
- Stroj uklada energiu naspat’ do siete.

Zobrazenie vykonu v stavovom riadku musi byt zapnuté.

Dalsie informacie o konfiguracii ndjdete v &asti
Systémova prirucka — Ctrl Energy.

Aktivna systémova oblast’

Zobrazenie Vyznam

Systémova oblast’,Stroj”
Pri dotykovej obsluhe tu mézete prepnit’ systémovu oblast’.

| gy |
M,
1 @ Systémova oblast’ ,Parametre”

Systémova oblast’,Program”

Systémova oblast’,Sprava programov”

Brusenie
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Zobrazenie

Vyznam

Systémova oblast’,Diagnostika”

Systémova oblast’,Uvedenie do prevadzky”

Aktivny prevadzkovy rezim, resp. funkcia

Vyznam

Prevadzkovy rezim ,JOG"

Prevadzkovy rezim ,MDA"

Prevadzkovy rezim ,AUTO"

Funkcia ,TEACH IN”

Funkcia ,REPOS”

wethoun
REFPOIH

Funkcia ,REF POINT”

Alarmy a hldsenia

Zobrazenie

Vyznam

P2 R AS) Kanal 1: F

Zobrazenie alarmu

Cisla alarmov st zobrazené bielym pismom na ¢ervenom pozadi.
Prislusny text alarmu je zobrazeny ¢ervenym pismom.

Sipka ukazuje, Ze st aktivne viaceré alarmy.

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

ﬁvllﬂ?rﬂﬂl’

0

Hldsenia NC, resp. PLC
Cisla a texty hlésenf s zobrazené ¢iernym pismom.
Sipka ukazuje, Ze su aktivne viaceré hlasenia.

READY TO START

Hldsenia z programov NC nemaju Ziadne &isla a zobrazuju sa ze-

lenou farbou.

Druhy riadok

Zobrazenie

Vyznam

TEST_TEACHEN

Cesta programu a nazov programu

46

Zobrazenia v druhom riadku sa daju projektovat’.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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Treti riadok

3.4 Uzivatel'ské rozhranie

Zobrazenie

Vyznam

BAcHANT RESET

Zobrazenie stavu kanalu.

Ak sU na stroji pritomné viaceré kandly, zobrazi sa aj ndzov kanalu.
Ak je pritomny iba jeden kanal, zobrazi sa ako stav kandlu ,Reset”.
Pri dotykovej obsluhe tu moézete prepnut kanal

Zobrazenie stavu kanalu:

Program sa pozastavil volbou ,Reset”.
Program sa spracuva.

Program sa prerusil vol'bou ,Stop”.

! FEN

PR

Zobrazenie aktivnych ovplyvneni programu:

PRT: Ziadny pohyb osi

DRY: Skusobny posuv

RGO: zniZeny rychloposuv

MO1: naprogramované zastavenie 1

M101: naprogramované zastavenie 2 (oznacenie variabilné)

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

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

SB3: Jednotlivé veta jemne (program sa zastavi aj v cykloch iba po
vetach, ktoré vykondvaju nejakd funkciu stroja)

CST: nakonfigurované zastavenie (program zastavi na relevant-
nych miestach zastavenia, ktoré ste definovali pred pustenim pro-
gramu)

/\\Faulty NC block / user alarm
|© Remaining dwell time:15 Sec.

Prevadzkové hlasenia kanalu:
Zastavenie: Spravidla sa vyZaduje zésah operatora.
Cakanie: Nie je potrebny Ziadny zasah operatora.

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

ﬁ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

3.4.3 Okno so skutoénymi hodnotami

Zobrazia sa skutocné hodnoty osi, ako aj ich polohy.

SSO/SSS

Zobrazené sUradnice sa vztahuju bud'na stradnicovy systém stroja alebo obrobku. Stradnicovy
systém stroja (SSS) nezohladriuje v protiklade k siradnicovému 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.

Brusenie
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3.4 Uzivatel'ské rozhranie

Zobrazenie skuto¢nych hodnoét poléh sa méZe vztahovat aj na stradnicovy systém ENS. Vystup
polbh sa vSak aj nadalej realizuje v SSO.

Sdradnicovy systém ENS zodpoveda siradnicovému systému SSO, zniZzenému o urcité zlozky
($P_TRAFRAME, $P_PFRAME, $P_ISO4FRAME, $P_CYCFRAME), ktoré systém pocas opracovania
pouzije a opat’ zrusi. Pouzitim stradnicového systému ENS sa vyhne skokom v zobrazeni
skuto¢nych hodndt, ktoré by boli vyvolané pridavnymi zlozkami.

Zobrazenie celého obrazu

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Skutocnd hodnotu Zoom”.

Zoom
akt.hodn.

Prehl'ad zobrazenia

Zobrazenie

Vyznam

Stlpce riadku hlavi¢ky

SSO/SSS

Zobrazenie osi vo zvolenom sdradnicovom 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 posobiaci na osi, ako aj
override.

Posunutie REPOS

Zobrazi sa rozdiel drahy osi posunuty v ru¢nom rezime.

Tato informdcia sa zobrazi iba vtedy, ked’ sa nachadzate vo funkcii
+REPOS".

Zabranenie kolizidm

57 Funkcia Zabranenie kolizidm je zapnutd pre prevadzkové
- rezimy JOG a MDA, resp. AUTOMATIKA.

e Funkcia Zabranenie kolizidam je vypnuté pre prevadzkové
rezimy JOG a MDA, resp. AUTOMATIKA.

Riadok paty

Zobrazenie aktivnych posunuti nulovych bodov a transformacie.

Vo verzii celého obrazu sa dodato¢ne zobrazia hodnoty T, F, S.

Pozri tiez

Nastavenie funkcie Zabranenie kolizidm (Strana 306)

48
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3.4.4 OknoT,F, S

3.4 Uzivatel'ské rozhranie

VokneT, F, S sazobrazia najddleZitejSie data k aktudlnemu nastroju, posuvu (posuv drahy, resp.
posuv osi v JOG) a vretenu.

V okne T, S, F* sa zobrazuju viaceré vretena s max. dvoma zobrazeniami zatazenia vretena.
Zobrazenie vykonu pri briseni je integrované do zobrazenia poCtu otacok 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'

+ Cislo vretena zaznamenané v parametroch nastroja je zaroveri aj aktivnym néstrojovym
vretenom, ak sa hodnota nerovna nule

Parametre nastroja

Zobrazenie

Vyznam

T

Nazov nastroja

Nazov aktudlneho néstroja

Miesto

Miesto aktudlneho nastroja

D

Cislo reznej hrany aktualneho néstroja

Nastroj sa zobrazi s prislusnym symbolom typu néstroja podla aktudlneho
suradnicového systému vo zvolenej polohe reznej hrany.

Ak sa nastroj nakloni, zohl'adni sa to v zobrazeni polohy reznej hrany.
V reZime DIN-ISO sa namiesto Cisla reznej hrany zobrazi ¢islo H.

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

Priemer aktudlneho nastroja

Polomer aktudlneho néstroja

Hodnota Z aktualneho nastroja

x| N|= |

Hodnota X aktudlneho néstroja

Parametre posuvu

Zobrazenie

Vyznam

F

Blokovanie posuvu

Skuto¢na hodnota posuvu

Ked' vykonavaju pojazd viaceré osi, zobrazi sa pri:

¢ Prevadzkovom reZzime ,JOG": Posuv osi vykondavajlcej 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 Skuto€nd hodnota (ked’ sa vreteno toci, zobrazeny Udaj je vacsi)

PoZadovana hodnota (zobrazuje sa vzdy, aj pri polohovani)

Symbol Stav vretena

Vreteno nie je povolené
Vreteno sa otaca doprava
Vreteno sa otaca dolava

Vreteno stoji

Override Zobrazenie v percentach

Zat'azenie vretena Zobrazenie medzi 0 a 100 %
Horna hrani¢na hodnota méze byt vacsia ako 100 %.
Redpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Zobrazenie maximalneho zostavajlceho ¢asu pouZivania vretena s aktualnym
vytaZenim vretena (objavi sa, ked'je zostavajuci ¢as = 2 minuty, Cas sa zobrazuje
v sekundach)

Upozornenie
Zobrazenie logickych vretien

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

¢ Vyrobca stroja
Respektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

3.45 Aktualne zobrazenie vety

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

Zobrazenie aktualneho programu
Pri beZiacom programe ziskate nasledujice informacie:
eV titulnom riadku sa uvadza nazov obrobku, resp. programu.

* Programova veta, ktora sa prave spraclva, sa hachadza na farebnom pozadi.

Brisenie
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Brusenie

Zobrazenie dob spracovania

3.4 Uzivatel'ské rozhranie

V pripade, Ze v nastaveniach pre automaticky rezim definujete zaznamendvanie déb
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 kédu alebo kl'i€éovych slov

V nastaveniach editora programu definujete, ¢i sa budu zvolené prikazy G koédu farebne

zvyraziiovat. Predvolene sa potom budi pouZivat' nasledujice farebn

é koédovania:

Zobrazenie Vyznam
Modré pismo FunkcieD,S,F, T, MaH
1309
Cervené pismo Pohybovy prikaz ,GO"
GOY
Zelené pismo Pohybovy prikaz ,G1"
G19
Modrozelené pismo Pohybovy prikaz ,G2" alebo ,G3"
G39
Sivé pismo Komentar

OO 1

Vyrobca stroja

ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Prirucka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6SA4

: V konfiguracnom subore ,sleditorwidget.ini” mézete definovat' dalSie zvyraznenia.
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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 mozZné iba pre bloky G kédu v pamati NC, nie pri
externom spracovani.

@ 3. Stlacte tlacidlo <INSERT>, aby ste opéat opustili program a Editovaci rezim.

INSERT

Pozri tiez

Nastavenia pre automaticky rezim (Strana 219)

3.4.6 Obsluha prostrednictvom programového tlacidla a tlacidiel

Systémové oblasti/prevadzkové rezimy

Uzivatel'ské rozhranie pozostava z réznych okien, v ktorych sa nachadza vzdy 8 vodorovnych a
8 vertikdlnych programovych tlacidiel.

Programové tlacidla ovladate pomocou tlacidiel, ktoré sa nachadzaju vedla programovych
tlacidiel.

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

Obsluzny softvér sa ¢leni na Sest’ systémovych oblasti (Stroj, Parametre, Program, Sprava
programov, Diagnostika, Uvedenie do prevadzky) na tri prevadzkové rezimy a Styri funkcie (JOG,
MDA, AUTO, TEACH IN, REF. POINT, REPOS, jednotliva skupina).

Zmena systémovej oblasti

Stlacte tla¢idlo <VYBER PONUKY> a pomocou vodorovnej listy programovych
LIl tlacidiel zvol'te pozadovanu systémovu oblast’.

Systémovu oblast’,Stroj” mozete vyvolat' aj priamo pomocou tlacidla na ovladacom paneli.

™ Stlacte tlacidlo <STROJ>, aby ste zvolili systémov oblast’,Stroj".

—
MACHINE
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Zmena prevadzkového rezimu

Prevadzkovy rezim, resp. funkciu moZzete zvolit' priamo pomocou tlacidiel na ovldadacom paneli
stroja alebo pomocou zvislych programovych tlacidiel v zakladnej ponuke.

VSeobecné tlacidla a programové tlacidla

> Ked' sa na uzivatel'skom rozhrani v dialbgovom riadku vpravo objavi

symbol [>]], mozete v ramci uZivatel'ského rozhrania menit' vodorovnu listu
programovych tlacidiel. Na to stlacte tlacidlo Ponuka dopredu.
Symbol ukazuje, Ze sa nachadzate v rozsirenej liste programovych tlacidiel.

Pri opatovnom stlaceni tlacidla sa opéat'zobrazi pévodné vodorovna lista progra-
movych tlacidiel.

Programovym tlacidlom ,>>" otvorite novu zvislu liStu programovych tlacidiel.

Tymto programovym tlacidlom ,<<" sa dostanete opat' naspat'k predchadzajlicej
zvislej liSte programovych tlacidiel.

<< Programovym tla¢idlom ,Naspat” zatvorite otvorené okno.
MNaspat
Programovym tlacidlom ,Zrusit” opustite okno bez toho, aby sa prevzali zadané
Zrusit hodnoty a dostanete sa taktieZ naspat’ do nadradeného okna.
Ked' ste do masky parametrov spravne zadali vietky potrebné parametre, mé-
Prevzial Zete okno zatvorit' a ulozit’ programovym tlacidlom ,Prevziat”. Zadané hodnoty
sa prevezmu do programu.
v Programovym tlacidlom OK ihned’ spustite ¢innost, napr. premenovanie alebo
0K vymazanie programu.
3.4.7 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 mozete v zadavacom poli vyberat' z viacerych naprogramovanych
moznosti. Do tychto poli nemdzete samostatne zadavat' Ziadne hodnoty.

V nastroji ,Tooltipp” sa zobrazi symbol vyberu: O
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Prislusné vyberové polia
Vyberové polia existuju pri roznych parametroch:
* Vyber medzi jednotkami

* Prepnutie medzi absolttnym a inkrementalnym rozmerom

Postup

O 1. Stlacajte tlacidlo <SELECT> dovtedy, kym nevyberiete poZzadované nasta-
SELECT venie, resp. jednotku.

Tlac¢idlo <SELECT> je dostupné iba vtedy, ked’ existuju viaceré moznosti

vyberu.
- ALEBO -
@ Stlacte tlacidlo <INSERT>.
INSERT MozZnosti vyberu sa zobrazia v zozname.
2. Tlacidlami <Kurzor dolu> a <Kurzor hore> vyberiete poZzadované nastave-

v nie.

A

3. V pripade potreby zadajte do prisluSného zadavacieho pola hodnotu.
_$> 4, Stlacte tlacidlo <INPUT>, aby ste ukoncili zadavanie parametrov.

INPUT

Zmena alebo vypocet parametrov

Ak nechcete niektord hodnotu v zadavacom poli Gplne prepisat, ale iba zmenit'jednotlivé znaky,
mozete prepnit do reZzimu vkladania.

V tomto rezime mézete zadavat' aj jednoduché vypoctové vyrazy bez toho, aby ste museli
vyslovne vyvolat kalkulacku.

Upozornenie
Funkcie kalkulacky

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

Brusenie
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@ Stlacte tlacidlo <INSERT>.
INSERT Rezim vkladania je aktivny.

Tlacidlami<Kurzor viavo> a <Kurzor vpravo> sa mozete pohybovat'v ramci
‘ zadavacieho pola.

-— Tlacidlami <BACKSPACE> a <DEL> m0Zete mazat' jednotlivé znaky.

Zadajte hodnotu alebo vypocet.

_<P> Tlacidlom <INPUT> ukoncite zadavanie hodnét a vysledok sa prevezme do
pola.

INPUT

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

Parametre nemdzete prevziat' dovtedy, pokym st zadané nelplne alebo s hrubou chybou. V
dialégovom riadku potom mézete vidiet, ktoré parametre chybaju alebo boli zadané chybne.

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

Kalkulacka vdm umoziiuje vypocitat' hodnoty pre zadavacie polia. Vybrat'si pritom méZete
medzi jednoduchou Standardnou kalkulackou a rozSirenym zobrazenim s matematickymi
funkciami.

Ovladanie kalkulacky

* Na dotykovom paneli obsluhujete kalkulacku Gplne jednoducho prostrednictvom
dotykového ovladania.

* Bez dotykového panelu obsluhujete kalkulacku pomocou mysi.

Brusenie
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Postup
1.
j 2.
. 3.
min
extend
4,
_ 5.
Uypocitat
—
INPUT
v 6
Prevzial
3.4.9 Funkcie kalkulacky

Umiestnite kurzor na poZadované zadavacie pole.
Stlacte tlacidlo <=>.
Zobrazi sa kalkulacka.

Pre pracu so Standardnou kalkula¢nou stlacte tlacidlo <min>.

- ALEBO -
Pre prepnutie na rozSirené zobrazenie stlacte tlacidlo <extend>.

Zadajte vypoctovy prikaz.
MozZete pouzivat funkcie, vypoctové symboly, Cisla a Ciarky.
Stlacte znak Rovna sa na kalkulacke.

- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,Vypocitat”.

- ALEBO -
Stlacte tlacidlo <INPUT>.
Hodnota sa vypocita a zobrazi sa v zadavacom poli kalkulacky.

Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat”.

Vypocitana hodnota sa prevezme do zaddvacieho pola okna a zobrazi sa.

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

Vykonanie zmeny vdm umoznia nasledujice pamatové funkcie a funkcie vymazania:

Tlacidlo Funkcia
M UloZenie hodnoty do vyrovndvacej pamate (Memory Save)
MR Vyvolanie vyrovnavacej pamdte (Memory Recall )
MC Vymazanie vyrovnavacej pamate (Memory Clear)
o Vymazanie jedného znaku (Backspace)
CE Vymazanie vyrazu (Clear Element)
c Vymazanie vietkych zadani (Clear)
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Vytvorenie Struktiry funkcii
Mate nasledujlice mozZnosti vytvorenia Struktdry funkcii:

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

» V zadavacom riadku oznacte vyraz, ktory sa ma pouzit'ako argument, a nasledne stlacte
Zelané tlacidlo funkcie.

Vypocet percent
Kalkulacka podporuje nielen vypocet percentudlneho podielu, ale aj zmenu zakladnej hodnoty
o urcity percentualny podiel. S tymto ciel'om stlacte nasledujuce tlacidla:

Priklad: Percentualny podiel

4 . | 50 " _ 2

Priklad: Zmena o percentualny podiel

4 . 50 %, _ 6
Vypocet funkcii uhla
1. Skontrolujte, ¢i je potrebné zadat  uhly v oblikovej miere ,RAD" alebo v
stupriovej miere ,DEG".
RAD 2. Stlacte tlac¢idlo ,RAD", ak chcete vypocitat funkcie uhla v stupriovej miere
DEG”.
Napis na tlacidle sa zmeni na ,DEG".
- ALEBO -
DEG Stlacte tlacidlo ,DEG”, ak chcete vypocitat funkcie uhla v obltkovej miere.
Napis na tlacidle sa zmeni na ,RAD".
SIN 3. Stlacte tlacidlo pre poZzadovanu funkciu uhla, napr. ,SIN“.
4. Zadajte ciselnd hodnotu.
ATAN

DalSie matematické funkcie

Stlacte tlacidld v uvedenom poradi:

Druha mocnica
P Cislo
Druhd odmocnica

5 R Cislo
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Exponencidlna funkcia

Ciselny z&- mp Exponent
klad

Vypocet zvyskovej triedy
Cislo MoD Delitel

Absolitna hodnota
aBS Cislo
Celociselny podiel

INT Cislo

Prepocet medzi milimetrami a palcami

3.4.10

58

1. Zadajte Ciselnu hodnotu.

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

- ALEBO -

Pre prepocet z milimetrov na palce stlacte tlacidlo ,INCH".
INGH \- , p .
Tlacidlo ziska modré pozadie.

3. Stlacte tlacidlo ,=" na kalkulacke.

Prepocitana hodnota sa zobrazi v zadavacom poli. Tlacidlo pre jednotku
bude mat' opéat’ siva farbu.

Kontextova ponuka

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

e Vystrihnat'
Cut Ctrl+X

* Kopirovat’
Copy Ctrl+C

* Vlozit
Paste Ctrl+V
Editor programu
V Editore mate k dispozicii dodato¢né funkcie

e ZruSenie poslednej zmeny
Undo Ctrl+Z

e Opatovné vykonanie zruSenej zmeny
Redo Ctrl+Y

MozZe sa zrusit' az 50 vykonanych zmien.
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3.4.11 Prestavenie jazyka uzivatel'ského rozhrania
Postup
K 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

UZivatel'ské rozhranie sa prestavi do zvoleného jazyka.

Upozornenie
Priame prepnutie jazyka zo zadavacej masky

Mate moznost menit'jazyky uzivatel'ského rozhrania, ktoré su k dispozicii v riadiacom systéme,
priamo z uZivatel'ského rozhrania tym, Ze stlacite kombinaciu tlacidiel <CTRL + L>.

3.4.12 Zadanie Cinskych pismen

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

Upozornenie
Vyvolanie editora zadavania pomocou <Alt + S>

Editor zadavania sa dé vyvolat’iba tam, kde je pripustné zadéavanie azijskych grafickych znakov.

Editor je k dispozicii pre nasledujuce azijské jazyky:
e Zjednodusena ¢insdtina

¢ Tradi¢na ¢instina
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Spo6soby zadavania

Sposob zadavania Popis

Latinské pismena sa skladaju tak, Ze sa zvukovd podoba hlasky zaznamena pomocou
grafického znaku.

Editor ponuka na vyber vSetky znaky zo slovnika.

Znaky nepochadzajuce z latinciny sa skladaju tak, Ze sa zvukova podoba hlasky zazna-
mena pomocou grafického znaku.

Editor ponuka na vyber vietky grafické znaky zo slovnika.

Zadané latinské znaky sa prevezmu priamo do zadavacieho pola, z ktorého bol vyvolany
editor.

Zadanie Pinyin

Zadanie Zhuyin
(iba tradi¢na ¢instina)

Zadanie latinskych pismen

Struktura editora

P
725 T
(17K 2 335 47 535 65 745 8T Q d

_vda

@ Vyber hlasky zo slovnika
@ Funkcia slovnika — Ucenie
@ Ponukané pismend

(@)  zadanie hlasky

Vyber funkcie
Obrazok 3-1  Priklad: Zadanie Pinyin

0
—®
—©

- {2 |
Lnong (= 2 E ¢ & & Y
= o/ T
19RMC 205730 385N di{ T SHFFL] 65 L YT &4 854487 93942 0= FQ

@ Vyber hlasky zo slovnika

@ Ponukané pismend (pre zadavacie pole)
@ Ponukané znaky (pre zadanie hlasky)
(@)  zadanie hlasky

@ Vyber funkcie
Obrazok 3-2  Priklad: Zadanie Zhuyin
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Funkcie

th Zadanie Pinyin
A Zadanie latinskych pismen

= Editovanie slovnika

Slovniky
Dodané slovniky pre zjednodusenu ¢instinu a tradi¢nd ¢instinu je mozné doplhiat”
¢ Po zadani novych hldsok editor ponukne novy riadok. Zadana hlaska sa rozloZi na zname
hlasky. Pre kazdu zloZzku zvol'te prislusny graficky znak. V dopliiujicom riadku sa zobrazia
zloZené znaky. Pomocou tlacidla <Input> prevezmete nové slovo do slovnika a zadavacieho
pola.
* Nové hlasky mozZete previest’ do textového stiboru pomocou kazdého editora Unicode. Po
dalSom spusteni editora zadavania sa tieto hlasky importuju do slovnika.
3.4.12.1 Zadanie c¢inskych pismen
Predpoklad
Riadiaci systém je prestaveny na ¢insky jazyk.
Postup
Editovanie grafickych znakov pomocou metédy Pinyin
1. Otvorte zaddvaciu masku a umiestnite kurzor do zadavacieho pola.
ALT Y v 14
Stlacte tlacidla <Alt +S>.
N Zobrazi sa editor.
S
2. Zadajte Zelanu hlasku v podobe latinskych pismen. V pripade tradi¢nej
¢instiny pouZzite horné zadavacie pole.
v 3. Stlacte tlacidlo <Kurzor dolu>, aby ste sa dostali do slovnika.
4, Po d'alSom stlaceni tlacidla <Kurzor dolu> sa zobrazia v3etky zapisané
hlasky a prislusny vyber grafickych znakov.
-— 5. Stlacte tlacidlo <BACKSPACE>, aby ste vymazali zadané hlasky.
BACKSRACE
Brusenie
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6. Stlacte tlacidlo s Cislicou, aby ste vloZili prislusny graficky znak.

Ak sa zvoli niektory znak, editor ulozi pocetnost’ vyberu Specificky podla
hlasok a pri opakovanom otvoreni editora ponukne tieto znaky prednost-

ne.
Editovanie grafickych znakov pomocou metédy Zhuyin (iba tradi¢na ¢instina)
_ 1. Otvorte zadavaciu masku a umiestnite kurzor do zadavacieho pola.
Stlacte tlacidla <Alt +S>.
N Zobrazi sa editor.
S

2. Zadajte Zelanu hlasku pomocou cislicového bloku.
Kazdej Cislici je priradeny urcity pocet pismen, ktoré je mozné zvolit' jed-
nym alebo opakovanym stlacenim tlacidla s Cislicou.

v 3. Stlacte tlacidlo <Kurzor dolu>, aby ste sa dostali do slovnika.
4. Po d'alSom stlaceni tlacidla <Kurzor dolu> sa zobrazia v3etky zapisané
hlasky a prisludny vyber grafickych znakov.
— 5. Stlacte tlacidlo <BACKSPACE>, aby ste vymazali zadané hlasky.
[EACKSPACE
6. Stlacte tlacidla <Kurzor vpravo> alebo <Kurzor vlavo> (tlacidlo s €islicou),

aby ste vybrali prislusny graficky znak.

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

Gl ALY

Z
S

3.4.12.2 Editovanie slovnika

Funkcia editora zadavania — Ucenie

Predpoklad:

Riadiaci systém je prestaveny na ¢insky jazyk.
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V editore zadavania bola zadana nezndma hléska.

1. Editor ponukne dalsi riadok, v ktorom sa zobrazia zlozené 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.

2. Stlacte tlacidlo s Cislicou, aby ste vloZili prislusny graficky znak do dopl-
Aujuceho riadka.

V poli pre vyber hlasky zo slovnika sa zobrazi dalSia ¢ast’ hlasky.

3. Opakujte krok 2., kym sa nezlozi cela hlaska.
—> Stlacte tlacidlo <TAB>, aby ste mohli prepinat’ medzi pol'om zloZenych
+— - < , <
TaB hldsok a zadavanim hlasok.
Zlozené grafické znaky je mozné vymazat pomocou tlacidla <BACKSPA-
-~ CE>.
BACKSPALCE
_:P> 4. Stlacte tlacidlo <Input>, aby ste zloZzenu hlasku prevzali do slovnika a
- zadavacieho pola.

Import slovnikov

Slovnik je mozné vytvorit' pomocou kazdého editora Unicode takym sp&sobom, Ze sa k
hlaskovému pismu Pinyin pripoja prislusné ¢inske znaky. Ak hlaskové pismo obsahuje viacero
¢inskych znakov, prislusny riadok nesmie obsahovat' Ziadne dalSie analdgie. Ak existuje k
urcitému hlaskovému pismu viacero analégii, musia sa tieto zadat' do slovnika po riadkoch. V
opacnom pripade mozu byt'v kazdom riadku zadané viaceré znaky.

Vytvoreny stbor sa musi ulozit’ vo formate UTF8 s ndzvom dictchs.txt (zjednodusena ¢instina)
alebo dictcht.txt (tradi¢na ¢instina).

Struktura riadka:

HIaskové pismo Pinyin <TAB> Cinske znaky <LF>

ALEBO

HIaskové pismo Pinyin <TAB> Cinsky znak1<TAB> Cinsky znak2 <TAB> ... <LF>

<TAB> — tabulator

<LF> — zalomenie riadka

Vytvoreny slovnik uloZte pod jednou z nasledujicich moznosti:
../user/sinumerik/hmi/ime/

../oem/sinumerik/hmi/ime/

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

Priklad:
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3.4.13 Zadanie korejskych pismen

Pomocou editora zadavania IME (Input Method Editor) moZete na klasickych paneloch (bez
dotykového ovladania) vloZit' korejské pismena do zadavacich poli.

Upozornenie

Na zadavanie kérejskych pismen potrebujete Specialnu klavesnicu. Ak ju nemate k dispozicii,
mozete zadat znaky pomocou matrice.

Korejska klavesnica

Na zadavanie kérejskych pismen potrebujete klavesnicu s niZSie zobrazenym obsadenim. Tato
kldvesnica sa z hl'adiska obsadenia jednotlivych tlacidiel zhoduje s anglickou klavesnicou
QWERTY, pricom sa musia urcité javy pre svoje zachovanie zI(¢it' do slabik.

Enckspace
1 2 3 4 Ed & 7 ki 7 0 =
Tah w = [z |n [« = i F H 1 p Enter
- I=|Q;‘:W'I:E SR, T ‘I"1U Fl "0 J I g
L
o Al S| Dl F| G| H| J| K| L
Lok B |c” Jo el e [ (4T |
T T
Z| X| G| V| B| N| M
3 e * o 1 - —
el Al Cirl
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Struktura editora

1

T C ol

AAEXRID

Funkcie

Matrix
Beolsik 2

ro

Predpoklad

=
e

3.4 Uzivatel'ské rozhranie
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EAERED =
== =

=T T T =

=252 & oz |E uF

Editovanie pismen pomocou matrice
Editovanie pismen pomocou klavesnice
Zadanie korejskych znakov

Zadanie latinskych pismen

Riadiaci systém je prestaveny na kérejsky jazyk.

Postup

Editovanie pismen pomocou kldvesnice

ALT

fi

TAB

:

fi

Brusenie

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 pola s vyberom funkcii.
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O 5. Vyberte zadavanie kérejskych znakov.
SELECT
6. Zadajte poZzadované znaky.
_9 7. Stlacte tlacidlo <Input>, aby ste vloZili pismena do zadavacieho pola.
INPUT

Editovanie pismen pomocou matrice

1. Otvorte zaddvaciu masku a umiestnite kurzor do zaddvacieho pola.
ALT Y v 14
Stlacte tlacidla <Alt +S>.
N Zobrazi sa editor.
S
> 2. Prepnite na vyberové pole ,Klavesnica — matrica”.
TAB
3. Vyberte ,Matrica”.
SELECT
—» 4 Prejdite do pola s vyberom funkcii.
H_
TAB
5. Vyberte zadavanie kérejskych znakov.
SELECT
6. Zadajte Cislo riadka, v ktorom sa nachadza Zelany znak.
Riadok sa farebne zvyrazni.
7. Zadajte ¢islo stlpca, 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.
[BACKSRACE
_<P> 8. Stlacte tlacidlo <Input>, aby ste vloZili pismeno do zadavacieho pola.
INPUT
3.4.14 Urovne ochrany

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

Pristupové prava prostrednictvom urovni ochrany

Zadavanie, resp. zmena parametrov pri nasledujicich funkcidch zavisi od nastavenej Grovne
ochrany:

» Korekcie nastroja

¢ Posunutia nulového bodu

Brusenie
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¢ Nastavovacie data

* Vytvorenie programu/korekcia programu

Upozornenie
Projektovanie Urovni ochrany pre programové tlacidla

Méate moznost' zabezpecit programové tlacidla Groviiami ochrany alebo ich celkom skryt'.

Programové tlacidla

Nasledujuice programové tlacidla su Standardne chranené pristupovou Uroviou:

Systémova oblast Stroj

Pristupova uroven

Sunchr.

SN keie

UZivatel
(droveri ochrany 3)

Systémova oblast Parametre

Pristupova uroven

Zoznamy pre Spravu nastrojov

Details

Kl'G¢ovy prepinac 3

(droveri ochrany 4).

Systémova oblast Diagnostika

Pristupova uroven

Kl'G¢ovy prepinac 3

Zaznamnik (droveri ochrany 4)
Jmenit UZivatel
men (droveri ochrany 3)
Nouy Uzivatel'
zapis (Groven ochrany 3)
1. IBN Vyrobca
ukonéene (troveri ochrany 1)
2. IBH UZivatel
ukonéene (roven ochrany 3)
Uloit' Servis
HW-komp. (droven ochrany 2)

Systémova oblast Uvedenie do
prevadzky

Pristupova aroven

o System.
S dita

Uzivatel
(droven ochrany 3)

=7 Archivy
IBH

Kl'd€ovy prepinac 3
(droven ochrany 4)
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Systémova oblast Uvedenie do | Pristupova uroveri
prevadzky
Uieobecne Gontrol Unit Kld€ovy prepinac 3
MO parametre (droven ochrany 4)
+ Licen- Kl'd€ovy prepinac 3
cie (droveri ochrany 4)
Aktivovat’ Kl'G¢ovy prepinac 3
MD (cf) (droveri ochrany 4)
Reset UzZivatel'
{po) (Groveni ochrany 3)
Zmenit Uzivatel
heslo (droven ochrany 3)
Zmazat Uzivatel’
heslo (droven ochrany 3)

DalSie informéacie
Dalsie informacie o pristupovych Grovniach najdete v Priru¢ke pre uvedenie do prevadzky
SINUMERIK Operate.

3.4.15 Zaistenie pracoviska

Priodchode z pracoviska zaistite stroj pred manipulaciou a za G¢elom ochrany oséb pred Grazmi:

1. Nastavte kl'i€ovy prepinac do polohy 0 a vytiahnite ho.

Zmazat 2.
heslo

Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat’ heslo”.
Opravnenie pristupu sa zrusi.

Ked'sa vratite na pracovisko, znova mozete nastavit' heslo.

DalSie informécie o pristupovych trovniach a pridelovani hesiel najdete v Priru¢ke pre uvedenie
do prevadzky SINUMERIK Operate.

3.4.16 Rezim cCistenia

V rezime Cistenia mozete vycistit’ pouzivatel'ské rozhranie panela bez neiimyselného spustenia
dotykovych funkcii.

Ak aktivujete rezim Cistenia, vSetky dotyky obrazovky sa ignoruju. Prepnutie na iny panel a
rovnako vstupy na klavesnici su deaktivované. Displej sa stimi. PriebeZny riadok zobrazuje
zostavajlci Cas v sekundach.

Brusenie
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Postup

3.4.17

Predpoklad

Brusenie

3.4 Uzivatelské rozhranie

V zavislosti od nastavenia trva rezim Cistenia od 10 sekiind do 1 mindty. Potom méZete pracovat’
ako obvykle.

Upozornenie

Na Cistenie povrchu pouZzivajte vhodné Cistiace prostriedky.

K 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky”.
lvedenie
do preu
Clean. mode 2. Stlacte programové tlacidlo ,ReZim Cistenia pre panel”.
for panel

Systém vstupi do reZzimu Cistenia.

Zobrazenie obrazok z kamery nazivo

V SINUMERIK Operate mate moznost' zobrazit’ obrazok z kamery nazivo.
» Obraz kamery umoziiuje sledovat’ vzdialené procesy a monitorovat’ tazko dostupné oblasti.
* Navyse mozete dokumentovat' a ukladat’ stavy stroja.

* MozZete vytvorit'a konfigurovat’ az dve kamery.

¢ Vyrobca stroja
Redpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

V okne ,Konfiguracia kamery” nakonfigurujete kamery, pricom prostrednictvom programového
tlacidla ,Kamera” v systémovej oblasti vyZiadate ,Uvedenie do prevadzky”.

Upozornenie

Kamera nie je k dispozicii pre prevadzku systému SINUMERIK Operate na NCU (,Embedded HMI")
pri pouziti s NCU 710.

*+ Pouzité kamery splfiajui pozadované kritéria na rozli$enie, frekvenciu opakovania obrazkoyv,
rychlost’ kompresie a sietovd schopnost'.

* Nakonfigurovali ste pouzité kamery.
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Zobrazenie obrazka z kamery nazivo

3.4.18

70

Mate nasledujlce mozZnosti vyZiadania video-streamovania:

* Prostrednictvom programového tlacidla ,Kamera” v systémovej oblasti ,Stroj”
* Prostrednictvom nastroja ,Kamera 1" a ,Kamera 2" v bo¢nej obrazovke

* Prostrednictvom aplikacie ,Kamera 1" a ,Kamera 2" v spravcovi displeja
Video-streamovanie sa zobrazuje v primarne vyZiadanom okne.

Aby bolo mozné prechddzat’ medzi oknami vyZiadania, musite znovu spustit’ video-
streamovanie.

Upozornenie

Kym je otvorené okno ,Konfiguracia kamery”, je mozné video-streamovanie pustit'iba
prostrednictvom tohto okna.

Upozornenie
V urcitych situdcidach moze spréavca displeja prerusit’ video-streamovanie.
Ak chcete predist’ preruseniam, mézete znizit’ snimkovd frekvenciu a rozlisenie.

Ak tieto parametre uZ nie je mozné znizit, zobrazte obraz kamery prostrednictvom nastroja
Kamera 1" a ,Kamera 2" v bo¢nej obrazovke.

Online ndpoveda v SINUMERIK Operate

V riadiacom systéme je uloZena kontextova napoveda.

* Pre kaZzdé okno ziskate kratky popis a v pripade potreby ndvod krok za krokom pre postup
obsluhy

eV editore ziskate ku kazdému uvedenému G kédu detailnd ndpovedu. Dodatocne mate
moznost' nechat’si zobrazit' vSetky funkcie G a zvoleny prikaz prevziat' priamo z ndpovedy do
editora.

* V programovani cyklov ziskate v zadavacej maske stranu s ndpovedou so vietkymi
parametrami.

e Zoznamy parametrov stroja
* Zoznamy nastavovacich dat
* Zoznamy parametrov pohonu

* Zoznam vsetkych alarmov

Brusenie
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Nachdadzate sa v lubovolnom okne systémovej oblasti.
Stlacte tlacidlo <HELP> alebo na klavesnici MF2 tlacidlo <F12>.

Strana s napovedou aktudlne zvoleného okna sa otvori v zmensenom
zobrazeni.

Stlacte programové tlacidlo ,Cely obraz”, aby ste vyuzili cely povrch na
zobrazenie napovedy.

Stlacte nanovo tlacidlo ,Cely obraz”, aby ste sa vrétili k zmensenému zo-
brazeniu.

Ak sa ponukne dalSia ndpoveda k funkcidm, resp. k pribuznym témam,
umiestnite kurzor na pozadovany link a stlaCte programové tlacidlo ,Sle-
dujte odkaz”.

Zobrazi sa zvolena strana s napovedou.

Stlacte programové tlacidlo ,Odkaz nazad”, aby ste sa vratili do predcha-
dzajlcej napovedy.

Stlacte programové tlacidlo ,Obsah”.

V zavislosti od nastavenia technol6gie sa zobrazi napoveda k mozZnosti
.Obsluha pri frézovani”, ,Obsluha pri sustruzeni”, ,Obsluha pri briseni”
alebo ,Obsluhe univerzalnej prevadzky” a k téme ,Programovanie”.

Zvol'te pomocou tlacidiel <Kurzor dolu> a <Kurzor hore> pozadovanu

Stlacte tlacidlo <Kurzor vpravo> alebo <INPUT>, resp. na ne dvakrat klik-
nite, aby ste rozvinuli 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
pbévodnej napovede.

Postup
Vyvolanie kontextovej napovedy
@ S
HELP 2.
Fullscreen
Follow 4.
reference
Back to 5.
reference
Vyvolanie témy v obsahu
Table 1.
of contents
2.
\/ kapitolu.
b 3.
-
INPUT
v 4.
Follow 5.
reference
>
INPUT
6.
Vyhl'adavanie témy
Brusenie
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Search

Table
of contents

4.

Stlacte programové tlacidlo ,Hladat”.

Otvori sa okno ,Hl'adat' v ndpovede: “.

Aktivujte zaskrtavacie poli¢ko ,plny text”, aby ste mohli hl'adat' na vset-
kych strandch napovedy.

Ak neaktivujete zaskrtavacie polictko, bude sa hl'adat’v obsahu, ako aj v
indexe.

Zadajte do pola ,Text” poZzadované heslo a stlacte programové tlacidlo
LOK".

Zadajte hl'adany pojem na ovladacom paneli, nahrad'te prehlasovand hla-
sku pomocou hviezdi¢ky (*) ako ndhradného znaku.

Vsetky zadané pojmy a vety sa budi hl'adat’so spojenim A. Tym sa zobra-
zia iba dokumenty a zadznamy, ktoré splfiaju vietky kritéria vyhl'adavania.
Aby ste si nechali zobrazit index, stlacte programové tlacidlo ,Adresar
hesiel”.

Zobrazenie popisov alarmov a parametrov stroja

@

HELP

@

HELP

1.

Ak savokndach nachadzaju ,Alarmy”, ,Hlasenia”, resp. ,Alarmovy protokol”
hlaseni alebo alarmov, umiestnite kurzor na doty¢né zobrazenie a stlacte
tlacidlo <HELP> alebo tlacidlo <F12>.

Zobrazi sa prislusny popis alarmu.

Ak sa nachadzate v systémovej oblasti ,Uvedenie do prevadzky” v oknach
na zobrazenie parametrov stroja, nastavovacich parametrov a parame-
trov pohonu, umiestnite kurzor na poZzadovany parameter stroja, resp.
parameter pohonu a stlacte tlacidlo <HELP> alebo tlacidlo <F12>.

Zobrazi sa prislusny popis parametrov.

Zobrazenie a vloZenie prikazu G kéd v editore

@

HELP

Display all
G functions

Search

Transfer
to editor

Exit

Help

72

1.

Program je otvoreny v editore.

Umiestnite kurzor na pozadovany prikaz G k&d a stlacte tlacidlo <HELP>
alebo tlacidlo <F12>.

Zobrazi sa prislusny popis G kodu.
Stlacte programové tlacidlo ,Zobrazit' vetky G funkcie”.

Zvol'te napr. pomocou funkcie vyhl'adavania pozadovany prikaz G kédu.

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

Stlacte programové tlacidlo ,Ukoncit’ ndpovedu”, aby ste ukoncili napo-
vedu.

Brusenie
Priruc¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6SA4



Multidotykova

obsluha uzivatel'ského rozhrania

SINUMERIK Operate 4

4.1 Multidotykové panely

Uzivatel

'ské rozhranie ,SINUMERIK Operate Generation 2 je optimalizované na multidotykovu

obsluhu. Mate moznost' vykonavat vSetky akcie dotykom a gestami prstov. Dotykova obsluha a

pouZiva

o

nie gest prstov vo vyraznej miere urychl'uja ovladanie systému SINUMERIK Operate.

Vyrobca stroja
Respektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Nasledujuice predné Casti ovladacieho panela, ru¢ne obsluhované pristroje a riadiace systémy
SINUMERIK je mozné obsluhovat' pomocou uzivatel'ského rozhrania ,SINUMERIK Operate
Generation 2".

e OP 015 black (¢ierny)
e PPU290.4

e HTS8
e HT1

0

e SIMATICITCV3
* SIMATIC IFP
* SIMATIC Panel-IPC

Dalsie i

nformacie

Dal3ie informacie ku konfigurdcii uzivatel'ského rozhrania njdete v Prirucke pre uvedenie do
prevadzky SINUMERIK Operate.

Dalsie informacie o multidotykovom paneli najdete v:

e Priru

Brusenie

¢ka pristroja — Ovladacie panely (OP 015 black (¢ierny)/019 black (Cierny))
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4.2 Dotykovy povrch

4.2 Dotykovy povrch

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

Ak pouZzivate hrubsie rukavice, v tom pripade pouZite na obsluhu dotykového panela vacsi
pritlak.

Kompatibilné rukavice

Nasledne uvedené rukavice vdm umoznia optimalne obsluhovat' dotykovy preskleny povrch
operatorského panela:

Dermatril L

Camatril Velours, €. vyr. 730

Uvex Profas Profi ENB 20A

Camapur Comfort Antistatik, ¢. vyr. 625

Carex, . vyr. 1505/k (koza)

Opakovane pouZitel'né rukavice, stredné, biela bavina: BM Polyco (RS, obj. ¢. 562 - 952)

Hrubsie pracovné rukavice

74

Thermoplus KCL, €. vyr. 955
KCL Men at Work, €. vyr. 301
Camapur Comfort, €. vyr. 619
Comasec PU (4342)

Brusenie
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4.3 Gestd prstov
4.3 Gesta prstov

Gesta prstov

Dotknutie sa (poklepanie)
* Vyber okna
¢ Vyber objektu (napr. veta NC)
¢ Aktivacia zadavacieho pola
— Zadanie alebo prepisanie hodnoty
— Opadtovné dotknutie sa s cielom zmeny hodnoty

Dotknutie sa 2 prstami (poklepanie)

* Vyvolanie kontextovej ponuky (napr. kopirovanie, vloZe-
nie)

Vertikalne posunutie 1 prstom (zotretie)

* Posunutie zobrazenia v zoznamoch (napr. programy, na-
stroje, nulové body)

¢ Posunutie zobrazenia v stiboroch (napr. program NC)

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

* Posunutie zobrazenia v stiboroch po stranach (napr. pro-
gramy NC)

Vertikalne posunutie 3 prstami (zotretie)
¢ Posunutie zobrazenia na zaciatku alebo na konci zoznamov
¢ Posunutie zobrazenia na zaciatku alebo na konci stborov

Brusenie
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76

Horizontalne posunutie 1 prstom (zotretie)
* Posunutie zobrazenia v zoznamoch s mnohymi stlpcami

Zvacsenie (rozsirenie)
e ZvdcSenie obsahov grafik (napr. simuldcia, obrazovka vy-
roby foriem)

Zmensenie (stiahnutie)

¢ Zmens3enie obsahov grafik (napr. simulacia, obrazovka vy-
roby foriem)

Presunutie 1 prstom (premiestnenie)

e Presunutie obsahov grafik (napr. simulécia, obrazovka vy-
roby foriem)

* Presunutie obsahov v zoznamoch

Presunutie 2 prstami (premiestnenie)

¢ Otocenie obsahov grafik (napr. simuldcia, obrazovka vyro-
by foriem)

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

e Zapnutie alebo vypnutie editovacieho rezimu (napr. zobra-
zenie aktualnej vety)

Brusenie
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4.3 Gestd prstov

Dotknutie a podrZanie 2 prstami (poklepanie a podrzanie)

» Otvorenie cyklov po riadkoch s ciefom vykonania zmeny
(bez zadavacej masky)

Dotknutie sa 2 ukazovakmi (poklepanie)

¢ Dotknutie dvoma prstami stcasne pravého a l'avého dol-
ného rohu pre otvorenie ponuky TCU.
Otvorit ponuku je potrebné na servisné tcely.

Upozornenie
Gesta posunutia viacerych prstov

Gestda funguju spolahlivo iba v tom pripade, ak su prsty dostatoCne rozostupené. Odstup by mal
byt' minimalne 1 cm.

Brusenie
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4.4 Multidotykové uZivatel'ské rozhranie
4.4 Multidotykové uzivatel'ské rozhranie

441 Rozdelenie obrazovky

Ovladacie prvky pre dotykovu obsluhu a obsluhu gestami v systéme SINUMERIK Operate s
uzivatel'skym rozhranim ,SINUMERIK Operate Generation 2"

B FROFIBUSIPROFINET: Operating error, reason 3003, parameter 9 9 0.

Chan 1 Name Type Length Date Time
= 3 Part programs DIR 0812919 34211 MM e
N & = Subprograms DIR 0829119  3:42:11 PM
New workpiece
Please enter a new name.
Workpiece WPD
@ Prepnutie kandla
@ Zmazanie alarmov
(3  Blok tlagidiel funkcit
@ Virtualna klavesnica
Brusenie
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44.2 Blok tlacidiel funkcii
Ovladaci prvok Funkcia
— Prepnutie systémovej oblasti
|M| Klepnite na aktudlnu systémovd oblast’ a na liste systémovej oblasti zvol'te po-

Zadovanu systémovu oblast'.

Prepnutie prevadzkového rezimu
Prevadzkovy reZim sa iba zobrazi.

Na prepnutie prevadzkového reZzimu klepnite na systémovu oblast’ a na zvislej
liste programovych tlacidiel zvol'te prevadzkovy rezim.

Vyber funkcii dostupnych pre prevadzkovy reZzim sa rozvinie.

Zatvorit vyber
Vyber funkcii dostupnych pre prevadzkovy rezim sa zatvori.

Zapnutie a vypnutie ru¢ného kolieska

Rucné koliesko pre pohyb osi sa zapne (HT10).

Ovladaci prvok ,ru¢né koliesko” ma tri stavy:
* Sivy: ru¢né koliesko nie je dostupné alebo nie je naprojektované.
e Aktivny (nestlaceny): rucné koliesko je dosptupné a naprojektované.

* UloZeny (stlaceny): ru¢né koliesko je priradené k zvolenej osi.

Vratenie
Postupne mozno vrétit' viaceré vykonané zmeny.
Po ukonceni urcitej zmeny v zaddvacom poli uz tato funkcia nie je k dispozicii.

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

Virtualna klavesnica
Aktivuje virtualnu klavesnicu.

Online napoveda
Otvori online ndpovedu.

Kamera
Vytvori obrazok obrazovky.

=
Kalkulacka
Zobrazi kalkulacku.

Brusenie
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4.4 Multidotykové uZivatel'ské rozhranie

4.4.3

4.4.4

DalSie dotykové ovladacie prvky

Ovladaci prvok Funkcia

Prepne na dal3iu vodorovnd listu programovych tlaci-
diel.

Po vyvolani 2. strany ponuky sa na pravej strane zobrazi
Sipka.

Prepne do nadradenej ponuky.

Prepne na dalSiu zvislt liStu programovych tlacidiel.

e

Klepnutim na symbol zruSenia alarmu vymaZete vietky
2130 J’ existujlice alarmy s moznostou zrusenia.

w Ak je naprojektovana kandlova ponuka, zobrazi sa.
Klepnutim na zobrazenie kanalu v zobrazeni stavu pre-

pnite na nasledujuci kanal.

Virtualna klavesnica

Po vyvolani virtualnej kldvesnice pomocou bloku tlacidiel funkcii mozete upravit’ obsadenie
tlacidiel pouzitim prepinacich tlacidiel.

ﬂllﬂlllllﬂﬂl- CIEEIE

Flefafufefif-fcrfyrelfs]e e
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Prepinacie tlacidlo pre vel'ké a malé pismena

Prepinacie tlacidlo pre pismena a zvlaStne znaky

Prepinacie tlacidlo pre obsadenie klavesnice Specifické pre danu krajinu
Prepinacie tlacidlo medzi zobrazenim klavesnice a ¢iselného tlacidlového bloku

Zadanie ¢inskych znakov v editore IME
Aj pri pouzivani virtualnej klavesnice mozete do editora IME zadat’ ¢inske znaky.

1w

Ak chcete zadat' Cinske znaky pomocou virtualnej kldvesnice, prepnite jazyk uZivatel'ského
rozhrania na ¢instinu. Ak chcete zobrazit' zadavacie pole editora IME, kliknite na prepinacie
tlacidlo pre rozloZenie klavesnice pre konkrétnu krajinu ,CHS".

Brisenie
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4.4 Multidotykové uZivatel'ské rozhranie

Hardvérova klavesnica

Ked'je pripojend realna klavesnica, zobrazi sa symbol minimalizovanej kldvesnice na mieste
virtudlnej klavesnice.

Pomocou symbolu znovu otvorite virtualnu klavesnicu.

4.4.5 Zvlastny znak ,VIinovka”

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

e fefsfslwls] [ ]c]o] X
cfefefe ] [ L] Jefrf<l>

IIII_III :II:HI -

@ <VInovka>

Tlacidlom <VInovka> zadavate v editore alebo v alfanumerickych zadavacich poliach zvlastny

znak <VInovka>. V numerickych zadavacich poliach menite tlacidlom <VInovka> znamienko:
plus a minus.

Brusenie
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4.5 Rozsirenie s bo¢nou obrazovkou

4.5

4.5.1

Predpoklady

RozsSirenie s bo¢nou obrazovkou

Prehl'ad

Panely vo formate Sirokouhlej obrazovky pontkaju moznost' vyuzivania dodatoc¢nej plochy na
zobrazenie d'alSich prvkov. Okrem obrazu SINUMERIK Operate sa zobrazia d'alSie zobrazenia a
virtualne tlacidld umozZznujuce rychlejSie informovanie a obsluhu.

Bocné obrazovka sa musi aktivovat. Zobrazi sa pritom navigacna lista.
Navigacna liSta umoznuje zobrazenie nasledujucich prvkov:
e Zobrazenia (néastroje)
e Virtualne tlacidla (strany)
— Klavesnica ABC
- Tlacidla MCP

.n Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

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

* Iba pri pouZivani uZivatel'ského rozhrania ,SINUMERIK Operate Generation 2" je mozné
aktivovat bo¢nl obrazovku a konfigurovat'ju.

Dalsie informacie

4.5.2

82

Informdcie o aktivovani bo¢nej obrazovky a o projektovani virtualnych tlacidiel najdete v
Prirucke pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate.

Bocna obrazovka s naviga¢nou liStou

Po aktivovani boCnej obrazovky sa na 'avom okraji uZivatel'ského rozhrania zobrazi navigacné
lista.

Tato navigacna liSta umozZnuje prepnutie priamo do Zelanej systémovej oblasti, rovnako ako
zobrazenie a skrytie bo¢nej obrazovky.

Brusenie
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Navigacna lista

Brusenie

SIEMENS

4.5 Rozsirenie s bo¢nou obrazovkou

Poloha [mm] T.FS

=

nahraf

260.224 T FRAESER_DS
0.000 & D1 DLt

X 20.840

545.727 F o

99.060° 8.060

188%

funkcie

1487.990 G4 ~o
[ll‘hster a

MDA (e ‘Ncm Ouplyu

progr.

180%
100,

Pomocné
funkcie

Funkcia

Otvorf 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”.

Otvorf systémovu oblast’ ,Diagnostika”.

Otvori systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky”.

Skryje bo¢nu obrazovku.

(@)
<
[N
[}
Q
[a]
(RN
e
=
<
o
=

Zobrazi bo¢nl obrazovku.
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4.5 Rozsirenie s bo¢nou obrazovkou

4.5.3 Standardné nastroje

Otvorenie bo¢nej obrazovky

* Na zobrazenie boc¢nej obrazovky klepnite na Sipku na navigacnej liSte.
Standardné nastroje sa zobrazia v podobe minimalizovaného zobrazenia ako titulny riadok.

Position [mm]

67.228 —331.600
Y -14.260 ~ 200.230
Z -13.274

90.608
1487.998

Y functions

| Auxiliary |
T rraesen_os F 8.008 mT F 8.608 functions

6.888 mmy/rey 58% 2 0.688 mmy/rey 58%
§ 0 B8 Gy - g EQ 53~ Bl

2188880 1y octer @ 9% Master 8 o8%
X 8.888 o ) 100, o @ 100,

Act. values

Machine

4

@ Titulné riadky ndstrojov

@ Tlacidlo so Sipkou umoZiujlce zobrazenie alebo skrytie bo¢nej obrazovky

Navigovanie v bo¢nej obrazovke

* Pre posUvanie 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.

454 Nastroj ,,Skutocné hodnoty”
Tento nastroj obsahuje polohu osi v zobrazenom stradnicovom systéme.

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

Brisenie
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4.5 Rozsirenie s bo¢nou obrazovkou

~ SKUTHODNOTA !
WKS Poloha [mm] Zost.draha
s A 268.224 B.888
hi A.868 A.868
Fa 545,727 A.868
B1 90.808 ° A.868
23 1487.998 A.868
4.5.5 Nastroj ,,Nulovy bod”

Nastroj obsahuje hodnoty aktivneho posunutia nulového bodu pre v3etky nastavené osi.

Pre kaZdu os sa zobrazi hrubé a jemné posunutie, rovnako ako otoCenie, mierka a zrkadlenie.

~ NUL. BOD 1

G54 hrubo  jemne 3% 4l Ah

X 14238 8.216

Y -14.288 u Ab

2 281.888 -8.238

B1

23 12.818  8.246 Ab
4.5.6 Nastroj ,,Alarmy”

Tento nastroj obsahuje vietky hldsenia a alarmy zo zoznamu alarmov.

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

Ak existuje viacero alarmov, mate moznost zvislého postvania.

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

4.5.7 Nastroj ,,Premenné NC/PLC"
Pre zobrazenie premennych NC a PLC sa pouZiva nastroj ,Premenné NC/PLC".

Pre kazdu premennd sa zobrazuje ndzov premennej, typ udajov a hodnota.

Brusenie
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4.5 Rozsirenie s bo¢nou obrazovkou

4.5.8

4.5.9

86

~ NCG/PLC variables 1

Uariable F Ualue

$AA_ACCLIMAX1] | D 188
GUD/CHANNEL[1] | D [}
.tate/aafiTol[ul, 1] D (]
..aasynchifffu1, 1] D (]
GUD/FEED_NG_5 1] [}

Zobrazia sa iba premenné, ktoré sa aktualne zobrazuji na obrazovke ,Premenné NC/PLC" v
oblasti ,Diagndza”. Ak chcete aktualizovat' zoznam v néstroji ,Premenné NC/PLC" po zmene
obrazovky ,Premenné NC/PLC" v oblasti ,Diagndza”, musite zbalit nastroj a znova ho otvorit’.

Mate moznost’ vertikalne postvat'.

Nastroj ,VytaZenie osi”

N4stroj zobrazi vytaZzenie vietkych osi v stipcovom diagrame.

Zobrazi sa max. 6 osi. Ak existuje viacero osi, mate moznost' zvislého poslvania.

~ ZATAZ 0S !
X1
1
21
Bl (—
Gl ——

SPNi

Nastroj pre ,,Nastroj”

Nastroj obsahuje Gidaje o geometrii a opotrebovani aktivneho pracovného nastroja.
V zavislosti od konfigurdcie stroja sa zobrazia dalSie doplfiujuce informacie:

* EC: Aktivna korekcia vztahujlica sa na miesto — zorad'ovacia korekcia

» SC: Aktivna korekcia vztahujlca sa na miesto — stictova korekcia

» TOFF: Naprogramovany ofset dizky nastroja v stiradnicovom systéme obrobku a
naprogramovany ofset pomeru nastroja

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

~ NASTROJ !

& FRAESER_D8

D1 DL1 DfékaX DFfZkaZz  Polomer
Geometria 18.288 113.068 4.068
Opotrebou 2.648 1.238 8.168
EC
L1H
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4.5 Rozsirenie s bo¢nou obrazovkou

4.5.10 Na&stroj ,Zivotnost”

Nastroj zobrazuje monitorovanie pracovného nastroja vzhl'adom na nasledujice hodnoty:

Doba pouzivania nastroja (monitorovanie Zivotnosti)
* Vyrobené obrobky (monitorovanie poctu kusov)

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 méZzete prepinat’ vodorovnym postvanim.

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

™

NC-ANBOHRER_D8

{%
TM_SIDE_MOK ZA7min b
[\ FRAESER_HM_D3 "g_
TM_SIDE_MOb 18:38 min w
4.5.11 Nastroj ,,Cas chodu programu”

Tento nastroj obsahuje nasledujice uUlohy:

* Celkovy ¢as chodu programu

» Zostavajlci Cas do ukoncenia programu

Pri prvom priebehu programu su tieto Udaje iba orientalné.

Navyse sa v stipcovom diagrame vizualizuje pokrok programu.

~ CAS BEHU PROGRAM

Zuysok programu Celkovo
B:68:88h B:27:12h
4.5.12 Nastroj ,Kamera 1” a ,Kamera 2"

Mate moznost pripojit'az dve kamery na sledovanie vzdialenych procesov a monitorovanie
tazko dostupnych oblasti.

Nastroje ,Kamera 1" a ,Kamera 2" sl(iZia na zobrazenie snimok z kamery. Pre kazdd kameru
existuje samostatny nastroj.

Brusenie
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4.5 Rozsirenie s bo¢nou obrazovkou

~ CAMERA 1 '

~ CAMERA 2

Ak je nakonfigurovana prislusna kamera, spustite proces vysielania po otvoreni nastroja.

Dal3ie informacie o aktivacii nastroja ,Kamera 1" a ,Kamera 2" najdete v Priru¢ke pre uvedenie
do prevadzky SINUMERIK Operate.

4.5.13 Bocna obrazovka so stranami pre klavesnicu ABC a/alebo ovladaci panel stroja

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

Brusenie
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4.5 Rozsiren

Projektovanie klavesnice ABC a MCP

ie s bo¢nou obrazovkou

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 kladvesnice ABC na boc¢nej obrazovke

Zobrazenie ovladacieho panelu stroja na bo¢nej obrazovke

4.5.14 Priklad 1: Klavesnica ABC na bocnej obrazovke

SIEMENS

NG/WKS/MANTEL_G_MIT_NWK/MANTEL_C_MIT_NWK_1

Poloha [mm] TES

260.224 T FRAESER_DS
0'000 §=01 0L1

R 4.108
2114.238
X 20.848

545.727 -

90.600° 0.800

G_
funkcie

mm/ot.  188%| Pomocné

1487.990 S4 ~e
|I]‘1aster a

funkcie
£l

180%

100,

Nul.b. Meraf
0 obrob. M nastr.

vanie

@ Klavesnica ABC

@ Tlacidlo na zobrazenie kldvesnice
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4.5 Rozsirenie s bo¢nou obrazovkou

4.5.15 Priklad 2: Ovladaci panel stroja na bocnej obrazovke

Position [mm]

Restweg %7/ TES

213.224
-24.881
50.000

n.aea°
n.aea°

Ovladaci panel stroja

®O

90

Tlacidlo na zobrazenie ovlddacieho panela stroja

0. 000 T BZ_SS_:_};IRUPPER_Z

0000 »> 02_SCHRUPPER_2 G-

0.000 F  0.000 o

i o Hilfs-
0,000 0.060 mm/min _ 90% s L
oo | S1 -0 —
E’Iaster (] 75|%

Istwerte
MKS
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4.6

4.6.1

4.6 Sprdvca displeja SINUMERIK Operate

Spravca displeja SINUMERIK Operate

Prehl'ad

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

Spravca displeja vdam umoznuje ziskat jednym pohladom mnohé informacie.
Spravca displeja umozZzniuje rozdelenie plochu obrazovky na viaceré oblasti zobrazenia.

Okrem uZzivatel'ského rozhrania SINUMERIK Operate s v réznych oblastiach k dispozicii nastroje,
klavesnice, ovladacie panely stroja a rozne aplikacie.

Spravca displeja je k dispozicii pre nasledujice konfiguracie:
* SINUMERIK Operate na PC/PCU
e SINUMERIK Operate na NCU (,Embedded HMI") pri pouZiti NCU 720 a NCU 730.

Softvérova vol'ba
‘ Pre funkciu ,SINUMERIK Operate Display Manager” potrebujete volbu ,P81 — SINUME-
RIK Operate Display Manager”.

Upozornenie

Standardna konfiguracia moznosti Spravca displeja podporuje orientéciu obrazovky len na $irku.

Dalsie informacie

Brusenie

DalSie informécie o aktivovani a projektovani spravcu displeja najdete v Priru¢ke pre uvedenie do
prevadzky SINUMERIK Operate.

Dalsie informécie o paneloch s vysokym rozlisenim najdete v Prirucke pristroja — Predné &asti
ovlddacieho panela: TOP 1500, TOP 1900, TOP 2200.
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4.6 Spravca displeja SINUMERIK Operate

4.6.2 Rozdelenie obrazovky

Standardné dodanie vol'by SINUMERIK Operate Display Manager pontika moznost'vyberu medzi
zobrazenim 3 oblasti a zobrazenim 4 oblasti.

= SIEMENS SINUMERIK OPERATE

06.06.18|
1140

SIEMENS

— | JoG

| [ SKurHonKoTA | zamazos

[ Poloha [mm] \EES
MX1 0.000 T Pomocns. 8
MY1 0.000 —
M21  1000.000
MSP1 0.000° F 0.000
0.000 mm/min  0.0%
ST
Master 0 %
1654 o 50
SIEMENS
Iq!> o |10 |3 o [T e |0 potna =

@ SINUMERIK Operate s navigac¢nou liStou umozZzfiujlcou prepnutie systémovej oblasti
@ Oblast’ zobrazenia Standardnych nastrojov
@ Oblast’ zobrazenia aplikacii (napr. PDF)

4.6.3 Ovladacie prvky
Sprdvca displeja je aktivovany.
Ovladaci prvok Funkcia
Ponuka
— Tuknite na ponuku, aby ste si mohli vybrat’ Zelané usporiadanie oblasti zo-
brazenia.

Oblasti s 3 zobrazeniami

e SINUMERIK Operate (s blokom funkcif)

e Oblast' nastrojov
e Oblast aplikécii (PDF, virtualna kldvesnica)

Brusenie
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4.6 Sprdvca displeja SINUMERIK Operate

Ovladaci prvok

Funkcia

Oblasti so 4 zobrazeniami

¢ SINUMERIK Operate (s blokom funkcif)

¢ Oblast nastrojov

e Oblast aplikécii (PDF, virtualna klavesnica)
e Oblast’s virtualnou klavesnicou

Zrkadlenie oblasti zobrazenia
Vytvori zrkadlovy obraz zvoleného usporiadania oblasti zobrazenia.

Navigacia v pouZivatel'skom rozhrani SINUMERIK Operate

Tuknite na prislusny symbol, aby ste priamo otvorili Zelani systémovu ob-

last’.

Nastroje

Standardne su k dispozicii nasledujlice néstroje:
¢ Skuto¢né hodnoty (Strana 84)

¢ Nulovy bod (Strana 85)

¢ Nastroj (Strana 86)

e VytaZenie osi (Strana 86)

e Alarmy (Strana 85)

 Cas chodu programu (Strana 87)

o Zivotnost' (Strana 87)

¢  Premenné NC/PLC (Strana 85)

Brusenie
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4.6 Sprdvca displeja SINUMERIK Operate

94

Ovladaci prvok

Funkcia

PDF
Otvori PDF, ktoré je tu uloZené.

Na zobrazeni PDF su k dispozicii nasledujtce funkcie:
¢ Otvorit' (<CTRL> + <O>)

e Oznatit (<CTRL> + <A>)

e Kopirovat' (<CTRL> + <C>)

e Prejst'na (<CTRL> + <G>)

* Vyhladat' (<CTRL> + <F>)

e Zobrazit' a skryt'zaloZky (<CTRL> + <B>)

Pripadne méZete zobrazenie PDF ovladat pomocou animovanej listy s na-
strojmi vlavo hore.

Optimalizujte zobrazenie na Citanie nasledujicimi gestami prstov:
¢ Dvojité klepnutie (Double Tap): prispdsobenie na Sirku
¢ <CTRL> + dvojité klepnutie (Double Tap): prispdsobenie na vysku

Ak zmenite jazyk pri prezerani dokumentu vo formate PDF, dokument PDF sa
znova nacita v prislusnom jazyku.

Ak pre nastaveny jazyk nie je k dispozicii Ziadny dokument PDF, zobrazi sa
anglicky dokument PDF.

Poloha v dokumente PDF sa zachova pocas relacii po zmene jazyka, ak do-
kument PDF obsahuje zalozky.

Virtualna klavesnica

Zobrazi v oblasti zobrazenia aplikacii, rovnako ako v 4. oblasti zobrazenia
pod pouZivatel'skym rozhranim SINUMERIK Operate klavesnicu s usporiada-
nim 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 kldvesnice na I'ubovol'né miesto na

displeji.

Kamera

Vysielanie naZivo nakonfigurovanej kamery:

« 14 Vysielanie naZzivo kamera 1

e 2[4 Vysielanie nazivo kamera 2

+ 12 Vysielanie naZivo kamera 1 a kamera 2

Ak je nakonfigurovana kamera, moZete priamo sledovat' proces vysielania.
Ak sa zmeni konfiguracia kamery alebo sa vyskytne problém s pripojenim,
reStartujte systém tak, aby sa aktivoval proces vysielania do kamery.

Maximalizovanie oblasti zobrazenia

oblast’ pre aplikacie na celd plochu panela.

Brusenie
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4.6 Sprdvca displeja SINUMERIK Operate

Ovladaci prvok

Funkcia

Minimalizovanie oblasti zobrazenia

Oblast’s pouzivatel'skym rozhranim SINUMERIK Operate, rovnako ako oblast’

pre aplikacie sa opat' zmensia na pévodnu vel'kost'.

Ovladaci panel stroja
Zobrazi ovladaci panel stroja.

Upozornenie:
Venujte pozornost' aj informaciam od vyrobcu stroja.

Pozri tiez

Nastroj ,Kamera 1" a ,Kamera 2" (Strana 87)

Brusenie
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4.6 Sprdvca displeja SINUMERIK Operate
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Nastavenie stroja

5.1 Zapnutie a vypnutie

Nabeh

M
LYY REFFON

02/1%/09
2:36 PH

SIEMENS

% DREHEM_K1 Reset
Machine

X1
Y1
21
SP1

Po nadbehu riadiaceho systému sa otvori zdkladny obraz v zavislosti od prevadzkového rezimu,

Position [mm] Feed/override
0000 0.000 mm.;]rll;ég
0000 0.000 mm.;]rll;ég
0000 0.000 mn:%ﬁ;g
0000 o 0.000 ,;]rlllgg

F=0.000

ktory naprogramoval vyrobca, spravidla je to zakladna obrazovka funkcie ,REF POINT".

Brusenie
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Nastavenie stroja

5.2 Ndjazd na referenény bod

5.2 Najazd na referencny bod

5.2.1 Referovanie osi

Poradie

Postup

98

V4&s tvarniaci stroj méze byt vybaveny absolitnym alebo inkrementalnym meracim systémom
drahy. Os s inkrementalnym meracim systémom drahy sa musi po zapnuti riadiaceho systému
zreferovat, absolttna naopak nemusi.

Pri inkrementédlnom meracom systéme drahy musia preto vsetky osi stroja vykonat' najskér
néjazd na referencny bod, ktorého stradnice, vztahujlce sa na nulovy bod stroja, st zname.

Osi sa musia pred najazdom na referencny bod nachadzat'v polohe, odkial' mozno vykonat’
najazd na referencny bod bez nebezpecenstva kolizie.

Osi moZu, v zavislosti od nastaveni vyrobcu stroja, vykonat’ ndjazd na referencny bod a vsetky
sucasne.

.n Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

POZOR

Nebezpecenstvo kolizie

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

Davajte pritom bezpodmienecne pozor na pohyby osi priamo na stroji!

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

Softvérové koncové spinace nie su uginné!

AN 1. Stlacte tlacidlo <JOG>.

UL
JOG

e 2. Stlacte tlacidlo <REF. POINT>.

REF.POINT
» 3. Zvol'te os, ktord ma vykonat pojazd.
4

Brusenie
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Nastavenie stroja

5.2 Ndjazd na referenény bod

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

Ak ste stlacili nespradvne smerové tlacidlo, obsluha sa neprevezme, nena-
+ stane Ziadny pohyb.

< Vedla osi sa zobrazi symbol, ked' os dosiahla referencny bod.

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

Odteraz su ucinné ohranicenia drahy, napr. softvérové koncové spinace.

Funkciu ukoncite prostrednictvom ovladdacieho panelu stroja pomocou vol'by prevadzkového
rezimu ,AUTO", resp. ,JOG".

5.2.2 Sdhlas uzivatel’a

Ked' pouZijete na vasom stroji Safety Integrated (SI), musite pri ndjazde na referen¢ny bod
potvrdit, Ze aktudlne zobrazené poloha osi skuto¢ne suhlasi s polohou na stroji. Tento suhlas je
potom predpokladom pre d‘alSie funkcie Safety Integrated.

Uzivatel'sky sthlas pre osi mbZete zadat' az vtedy, ked' ste osi predtym presunuli na referen¢ny
bod.

Zobrazena poloha osi sa vztahuje vZdy na stradnicovy systém stroja (SSS).

Vol'ba

Pre uzivatel'sky suhlas pri Safety Integrated potrebujete softvérovu volbu.

Postup
.m. 1. Zvolte systémovu oblast’,Stroj”.
| R |
Machine
e 2. Stlacte tlacidlo <REF POINT>.
REF.POINT
X 3. Zvol'te os, ktord méa vykonat' pojazd.
Z
Brusenie
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5.2 Ndjazd na referenény bod

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

Zvolend os vykona najazd na referencny bod a zastavi sa. Zobrazia sa
suradnice referen¢ného bodu.

+ Os sa oznati symbolom M.
User 5. Stlacte programové tlacidlo ,Suhlas uzivatela”.
enable Otvori sa okno ,Suhlas uZivatela”.
Zobrazi sa zoznam vsetkych osi stroja s ich aktualnou a S| polohou.
6. Umiestnite kurzor do pola ,Suhlas” poZzadovanej osi.
O 7. Aktivujte suhlas stlacenim tlacidla <SELECT>.
SELECT

Zvolené os je oznacend v stlpci ,Sthlas” symbolom kriZika ako ,bezpe¢ne
referencovana”.

O Opatovnym stlacenim tlacidla <SELECT> opat  deaktivujete sthlas.

SELECT

Brusenie
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Nastavenie stroja

5.3 Prevddzkové reZimy

5.3 Prevadzkové rezimy

5.3.1 Prevadzkové rezimy

MozZete pracovat's tromi roznymi prevadzkovymi rezimami.

Prevadzkovy rezim ,JOG"

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

Vyber ,JOG”

Najazd na referencny 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
pouZzivaju v programe

Presunutie osi, napr. poCas prerusenia programu

Polohovanie osi

Wy
UL

JOG

Stlacte tlacidlo <JOG>.

V prevadzkovom rezime ,JOG" mate k dispozicii nasledujice funkcie:
+REF POINT”

+REPOS”

Funkcia ,REF POINT”

Funkcia ,REF POINT” sltiZi na synchronizaciu riadiaceho systému stroja. Na to vykonajte v
prevadzkovom rezime ,JOG" ndjazd na referenc¢ny bod.

Vyber ,REF POINT*

S

REF.POINT

Funkcia ,REPOS”

Stlacte tlacidlo <REF POINT>.

Funkcia ,REPOS” sl(Zi na spatné polohovanie na definovanu polohu. Po preruseni programu
(napr. pre korekciu hodnot opotrebovania nastroja) odsuniete v prevadzkovom rezime ,JOG”
nastroj pre¢ od kontury.

V okne so skutonymi hodnotami sa presunuté rozdiely drah v ,JOG" zobrazia ako posunutie

+REPOS".

Brusenie
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5.3 Prevddzkové reZimy

Posunutie ,REPOS" sa mo6Ze zobrazit'v stiradnicovom systéme stroja (SSS) alebo v stiradnicovom
systéme obrobku (SSO)

Vyber ,,REPOS”

Stlacte tlacidlo <REPOS>.

REPOS

Prevadzkovy rezim ,MDA"” (Manual Data Automatic)

V prevadzkovom rezime ,MDA” m6Zete zadavat' a nechat’ spracovat’ prikazy G kédu po blokoch,
aby ste nastavili stroj alebo vykonali jednotlivé &innosti.

Vyber ,MDA"

Stlacte tlacidlo <MDA>.

MDA

V prevadzkovom reZzime ,MDA" mate k dispozicii funkciu ,TEACH IN".

Funkcia ,TEACH IN”

Pomocou funkcie ,TEACH IN“ moZete vytvarat, menit’ a spracovat’ technologické programy

(hlavné, ako aj podprogramy) pre priebehy pohybu alebo jednoduché obrobky prostrednictvom
ndjazdu a uloZenia poléh.

Vyber ,Teach In”

@ Stlacte tlacidlo <TEACH IN>.

TEACH IN

Prevadzkovy rezim ,AUTO"

V automatickej prevadzke mozete spracovat’ program Uplne alebo ciastoc¢ne.

Vyber ,AUTO"

3 Stlacte tlacidlo <AUTO>.

AUTO

V prevadzkovom reZzime ,AUTO” mate k dispozicii funkciu ,Jednotliva skupina”.

Funkcia ,Jednotliva skupina”

Pomocou funkcie ,Jednotliva skupina” mozete program poslvat’ po skupinach.

Brusenie
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5.3 Prevddzkové reZimy

Vol'ba ,Jednotliva skupina”

) Stlacte tlacidlo <SINGLE BLOCK>.
SINGLE
BLOCK

5.3.2 Skupiny prevadzkovych rezimov a kanaly

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

¢ Riadiaci systém s 1 kanalom
Existuje jedna skupina prevadzkovych reZzimov.

¢ Riadiaci systém s viacerymi kanalmi
Kanaly sa mozu zoskupit' do viacerych skupin prevadzkovych rezimov.

Priklad

Riadiaci systém so 4 kanalmi, pricom sa v 2 kanaloch spractva 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)

Technologicky spolu stvisiace kanaly sa mézu zhrnGt' do jednej skupiny prevadzkovych rezimov
(BAG).

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

BAG sa nachadza bud’v prevadzkovom rezime ,Automatika”, ,JOG" alebo ,MDA”", t. j. viaceré
kanaly jednej skupiny prevadzkovych rezimov nemézu stcasne prijat rozne prevadzkové rezimy.

5.3.3 Prepnutie kandlov

Pri viacerych kanaloch je mozné prepnit kanal. Pretoze mézu byt jednotlivé kanaly priradené
roznym skupindm prevadzkovych reZimov (BAG), prebieha s prepnutim kandlu implicitne aj
prepnutie na prislusnu BAG.

Pri pritomnej Ponuke kanalov sa zobrazia v3etky kandly na programovych tlacidlach a mézu sa
takto prepinat’.

Brusenie
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5.3 Prevddzkové reZimy

Prepnut kanal

1...n Stlacte tlacidlo <CHANNEL>.

Prepne sa na nasledujici kanal.
- ALEBO -

V Ponuke kanalov sa zobrazi pritomna liSta programovych tlacidiel. Aktiv-
ny kanal sa zobrazi zvyraznene.

Stlacenim iného programového tlacidla sa d& prepnudt’ na druhy kanal.

Dalsie informacie

Informacie k projektovaniu Ponuky kandlov najdete v Prirucke pre uvedenie do prevadzky
SINUMERIK Operate.

Brusenie
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5.4 Nastavenia pre stroj

5.4 Nastavenia pre stroj

5.4.1 Prepnutie suradnicového systému (SSS/SSO)

Suradnice v zobrazeni skuto¢nych hodn6t sa vztahuji bud’ na stradnicovy systém stroja alebo
obrobku.

Standardne je ako zdroj pre zobrazenie skuto¢nych hodnét nastaveny stradnicovy systém
obrobku.

Suradnicovy systém stroja (SSS) nezohladriuje v protiklade k stradnicovému systému obrobku
(SS0) Ziadne posunutia nulového bodu, korekcie nastroja a otocenia stradnic.

Postup
.m. 1. Zvolte systémovu oblast’,Stroj”.
| R |
Machine
A 2. Stlacte tlacidlo <JOG> alebo <AUTO>.
UL
JOG
=)
AUTO
&k hodn. 3. Stlacte programové tlacidlo ,Skut. hodnoty SSS”.
MKS
&k hodn. Suradnicovy systém stroja je zvoleny.
L Nazov okna so skuto¢nymi hodnotami sa zmeni na SSS.
ﬁ Vyrobca stroja
Programové tlacidlo na prepnutie stradnicového systému sa moze skryt’. ReSpektujte
tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.
5.4.2 Prepnutie mernej jednotky
Ako mernd jednotku pre stroj moZete definovat’ milimeter alebo palec. Prepnutie mernej
jednotky sa prejavi vzdy v celom stroji. VSetky potrebné tidaje sa tym automaticky prepocitaju v
novej mernej jednotky, napr.:
¢ Polohy
¢ Korekcie nastroja
* Posunutia nulového bodu
Brusenie
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5.4 Nastavenia pre s

troj

Pre umozZnenie prepinania medzi mernymi jednotkami musia byt splnené tieto podmienky:

PrisluSné parametre stroja si nastavené.
Vsetky kanaly sa nachadzaju v stave resetu.
Osi sa neuvadzaju do pohybu prostrednictvom prevadzkového rezimu ,JOG”, ,DRF” a ,PLC".

Konstantna obvodova rychlost’ kotticéa (SUG) nie je aktivna.

.n. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Dalsie informacie

Dalsie informacie k palcovému/metrickému mernému systému najdete v Priru¢ke pre funkcie —
Osi a vretena.

Postup
— 1. Zvol'te v systémovej oblasti ,Stroj” prevadzkovy rezim <JOG>, resp. <AU-
|M| TO>.
Machine
M
YL
JoG
=)
AUTO
> 2. Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Nastavenia”.
Zobrazi sa nova zvisla lista programovych tlacidiel.
1% Hasta-
Ue venia
Changeover 3. StlaCte programové tlacidlo ,Prepnutie inch”.
inch Nasleduje spatna otazka, ¢i sa ma skuto¢ne prepnat' 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’ nastavili
metric ako mernu jednotku stroja metrickd jednotku.
Pozri tiez

Prednastavenia pre ruény rezim (Strana 153)

106
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5.4.3

5.4 Nastavenia pre stroj

Nastavenie posunutia nulového bodu

Mate moznost'zadat pre jednotlivé osi novi hodnotu polohy do zobrazenia skuto¢nych hodn6t,
ked' je aktivne nastavitel'né posunutie nulového bodu.

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

Relativna skuto¢nd hodnota

Z uvedeného vyplyva moznost' zadévania hodno6t polohy v relativnom siradnicovom systéme.

Upozornenie

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

Vynulovanie relativnej skuto¢nej hodnoty

Predpoklad

Brusenie

Delete REL Stlacte programové tlacidlo ,Vymazat REL".

Skutocné hodnoty sa vymazu.

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

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Riadiaci systém sa nachadza v stradnicovom systéme obrobku.

Skuto¢na hodnota sa nastavi v stave Reset.

Upozornenie
Nastavenie PNB v stave Stop

Ak zadate v stave Stop novi skutocnt hodnotu, budu uskuto€nené zmeny viditel'né a aktivne az
po dalsom chode programu.

Priru¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4 107



Nastavenie stroja

5.4 Nastavenia pre stroj

Postup
— 1. Zvol'te v systémovej oblasti ,Stroj” prevadzkovy rezim ,JOG".
M,
Machine
M
YL
JOG
y2a et 2. Stlacte programové tlacidlo ,Nastavit' PNB".
Wo
- ALEBO -
Stlacte programové tlacidla ,>>", ,Skut. hodnoty REL" a ,Nast. rel.”, aby ste
nastavili hodnoty polohy v relativnom stdradnicovom systéme.
REL
act. vals
zof  Set
REL
_9 3. Zadajte pozadovanu novu hodnotu polohy pre X, Y, resp. Z priamo do
. zobrazenia skuto¢nych 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 po-
Zadovanu polohu na nulu.
=0
- ALEBO -
X<¥=7-0 Stlacte programové tlacidla ,X=Y=Z=0", aby ste sicasne nastavili polohy
osi na nulu.

Opatovné zrusenie skutoc¢nej hodnoty

Delete Stlacte programové tlacidlo ,Aktivne PNB zmazat”.
active WO Posunutie sa vymaze natrvalo.

Upozornenie
Aktivne posunutie nulového bodu nevratné

Aktudlne aktivne posunutie nulového bodu sa pomocou tejto funkcie neodvolatel'ne vymaze.

Brusenie
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5.5 Posunutia nulového bodu

5.5 Posunutia nulového bodu

5.5.1 Posunutia nulového bodu

Zobrazenie skutocnych hodnét stradnic osi sa po najazde na referencny bod vztahuje na nulovy
bod stroja (M) siradnicového systému stroja (SSS). Program na spracovanie obrobku sa naproti
tomu vztahuje na nulovy bod obrobku (W) stradnicového systému obrobku (550). Nulovy bod
stroja a nulovy bod obrobku nemusi byt rovnaky. V zavislosti od typu a upnutia obrobku sa méze
vzdialenost' medzi nulovym bodom stroja a nulovym bodom obrobku lisit. Posunutie nulového
bodu sa zohladni pri spracovani programu a moze sa skladat' z réznych posunuti.

Zobrazenie skutocnych hodnét stradnic osf sa po najazde na referencny bod vztahuje na nulovy
bod stroja stradnicového systému stroja (SSS).

Zobrazenie skuto¢nych hodn6t poloh sa mdze vztahovat aj na stradnicovy systém ENS. Pritom
sa poloha aktivneho nastroja zobrazi relativne k nulovému bodu obrobku.

®
@
®
@
®
®

Celkovy i
posun

s
=
L
L

Zakladné posunutie

Hrubé posunutie nulového bodu
Jemné posunutie nulového bodu
$P_GFRAME

$P_IFRAME

$P_TOOLFRAME

$P_WPFRAME

Transformacia stradnic

Obrazok 5-1 Posunutia nulového bodu

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

Brusenie
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5.5 Posunutia nulového bodu

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".

Nastavitel'ny systém nulového bodu (NSN)

NSN (Nastavitel'ny Systém Nulového bodu) zodpoveda suradnicovému systému obrobku SSO,
ktory je transformovany prostrednictvom programovatel'nych rdmcov frame (napr. $P_PFRAME,
$PCYCFRAME, $P_TOOLFRAME a $P_WPFRAME).

Zakladny systém nulového bodu (ZSN)
ZSN (Zakladny Systém Nulového bodu) obsahuje okrem rdmcov systému NSN aktudlny
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 mozete vyvolat'z kazdého l'ubovolného programu (hrubé
a jemné posunutie sa pritom scitaju).

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

Upozornenie
Vol'ba jemného posunutia

Mate moznost deaktivovat jemné posunutie prostrednictvom parametra stroja MD18600
$MN_MM_FRAME_FINE_TRANS.

5.5.2 Zobrazenie aktivneho posunutia nulového bodu

110

V okne ,Posunutie nulového bodu — aktivne” sa zobrazia nasledujtice posunutia nulového bodu:

¢ Posunutia nulovych bodov, pre ktoré st obsiahnuté aktivne posunutia, resp. pre ktoré su
zadané hodnoty

¢ Nastavitel'né posunutia nulového bodu
¢ Jemné posunutia suvisiace so sedlom
¢ Celkové posunutie nulového bodu
Okno spravidla sldzi len na pozorovanie.

Dostupnost’ posunuti zavisi od nastavenia.

.n. Vyrobca stroja
Re$pektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Brisenie
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5.5 Posunutia nulového bodu

Postup
l_,@ 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
i Pnul. 2. Stlacte programové tlacidlo ,P. nul. bodu”
by 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

otolenie, zmenu mierky a zrkadlenie, stlacte programové tlacidlo ,Detaily”.
5.5.3 Zobrazenie pola ,Prehl'ad” posunutia nulového bodu

V okne ,Posunutie nulového bodu — Prehl'ad” sa zobrazia aktivne posunutia pre vietky nastavené
0si, resp. systémové posunutia.

Okrem posunutia (hrubé a jemné) sa zobrazi aj nim definované otoCenie, zmena mierky a

zrkadlenie.

Okno spravidla sltZi len na pozorovanie.

Zobrazenie aktivnych posunuti nulovych bodov

Posunutia nulového bodu

DRF

Zobrazenie posunutia osi ru¢ného 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 kl'iCovym prepinacom.

Externé PNB Frame

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

Celkovy zaklad PNB

Zobrazenie vsetkych aktivnych zékladnych posunuti.

G500

Zobrazenie posunuti nulového bodu aktivovanych pomocou G54 - G599.

Za istych okolnosti moZete prostrednictvom ,Nastavit PNB” menit' data, t.
j. mozZete opravit' definovany nulovy bod.

Vztazny nastroj

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

Vzt'azny obrobok

Zobrazenie dodatocnych posunuti nulového bodu naprogramovanych
pomocou $P_WPFRAME.

Brusenie
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5.5 Posunutia nulového bodu

Postup

Posunutia nulového bodu

Naprogramované PNB

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

Vzt'ah cyklu

Zobrazenie dodatocnych posunuti nulového bodu naprogramovanych
pomocou $P_CYCFRAME.

GFRAMEO (posunutie nulo-
vého bodu stvisiace so sed-
lom)

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

Celkové PNB

Zobrazenie aktivnych posunuti nulového bodu, ktoré vyplyva zo scitania
vSetkych posunuti nulového bodu.

1 O

Parameter

1. Zvol'te systémovu oblast’,Parametre”.

i Pnul. 2. Stlacte programové tlacidla ,P. nul. bodu” a ,Prehlad”.

bodu

Prehfad

Otvori sa okno ,Posunutie nulového bodu — Prehlad”.

5.5.4 Zobrazenie a spracovanie zakladného posunutia nulového bodu

Postup

112

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

¢ 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

3. Stlacte programové tlacidlo ,Zaklad”.
Base

Otvori sa okno ,Posunutie nulového bodu — Zaklad”.

4, Vykonajte zmeny hodnét priamo v tabulke.

Brusenie
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5.5 Posunutia nulového bodu

Upozornenie
Aktivacia zdkladnych posunuti

Tu zadané posunutia st ihned’ aktivne.

5.5.5 Zobrazenie a spracovanie nastavitel'nych posunuti nulového bodu

V okne ,Posunutie nulového bodu — G54...G599" sa zobrazia vietky nastavitel'né posunutia,
rozdelené na hrubé a jemné posunutia.

Zobrazia sa otoCenia, zmena mierky a zrkadlenie.

Postup
l_,@ 1. Zvol'te systémovu oblast’,Parametre”.
Parameter
i Pnul. 2. StlaCte programové tlacidlo ,P. nul. bodu”.
bodu
G54, G509 3. Stlacte programové tlacidlo ,G54 ... G599".
Otvori sa okno ,G54 ... G599 [mm]”.
Upozornenie
Popis programovych tlacidiel pre nastavitelné posunutia nulového bodu
sa meni, t. . zobrazia sa tie nastavitel'né posunutia nulového bodu, ktoré
su konfigurované v stroji (priklady: G54 ... G57, G54 ... G505, G54 ...
G599).
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.
4. Vykonajte zmeny hodndt priamo v tabulke.
Upozornenie
Aktivacia nastavitel'nych posunuti nulového bodu
Nastavitel'né posunutia nulového bodu sa prejavia az vtedy, ked' sa zvolia v programe.
5.5.6 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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5.5 Posunutia nulového bodu

Postup

5.5.7

114

1 O

Parameter

=1 Pnul 2.
| bodu
GFRAMET ... 3.

GFRAME2

Zvol'te systémovl oblast’,Parametre”.

Stlacte programové tlacidlo ,P. nul. bodu”.

Stlacte programové tlacidlo ,GFrame1...GFrame2"”.
Otvori sa okno ,Posunutie nulového bodu — GFrame1 ... GFrame2”.
Upozornenie:

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

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

(priklady: GFRAME1...GFRAME1, GFRAME1...GFRAME2, GFRAME1...
GFRAME100).

ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Vykonajte zmeny hodnét priamo v tabulke.

Upozornenie

Prejavenie G€inku 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 moZete nechat’zobrazit' a spracovat' vsetky data pre
vsetky osi. Okrem toho méZete vymazat' posunutia nulového bodu.

Pri kaZdej osi sa zobrazia hodnoty pre nasledujice data:

* Hrubé a jemné posunutie

¢ Otocenie

e Zmena mierky

e Zrkadlenie

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Upozornenie

Tu sa definuju Gdaje k otacaniu, zmene mierky a zrkadleniu a iba tu sa mézu menit’.

Brusenie
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Detaily nastroja

5.5 Posunutia nulového bodu

Pre nastroje si mdzete nechat’ zobrazit' nasledujlice detaily o parametroch nastrojov a datach

opotrebovania:

e TC

¢ Rozmer adaptéra

+ DlzkaldlZka opotrebovania

¢ Nastavovacia korekcia EC

¢ Suctova korekcia SC

o Celkovéa dlzka

* Polomer/polomer opotrebovania

Sk. hodn.
MKS

Postup

1 O

Parameter
T Bnul
| bodu

fAktivne

G54...6599

Detaily

PNB
zmazat’

Brusenie

Okrem toho méZete prepinat’ aj medzi zobrazenim hodnot korekcie nastroja v
suradnicovom systéme stroja a siradnicovom systéme obrobku.

ﬁ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Gdaje od vyrobcu stroja.

Zvol'te systémovu oblast’,Parametre”.

Stlacte programové tlacidlo ,P. nul. bodu”

Stlacte programové tlacidla ,Aktivne”, ,Zaklad” alebo ,G54...G599".
Otvori sa prislusné okno.

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

Stlacte programové tlacidlo ,Detaily”.

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

Vykonajte zmeny hodnot priamo v tabulke.
- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat PNB”, aby ste vynulovali vietky zapi-
sané hodnoty.

Priru¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4 115



Nastavenie stroja

5.5 Posunutia nulového bodu

Posunutie
nul. b. +

Posunutie
nul. b. -

StlaCte programové tlacidlo ,PNB +”, resp. ,PNB -“, aby ste v ramci zvolene]
oblasti (,Aktivne”, ,Zaklad", ,G54 ...G599") zvolili priamo nasledujtice ale-
bo predchadzajlice posunutie nulového bodu bez toho, aby ste predtym
museli prepnat’ do okna s prehladom.

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

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

JReset”.

.n. Vyrobca stroja
Re$pektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

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

Méate moznost' zmazat' posunutia nulového bodu. Pritom sa vynuluji zapisané hodnoty.

Postup

1 O

Parameter
T Bnul
| bodu

PrehFad

G54...6599

Detaily

116

Zvol'te systémovu oblast’,Parametre”.

Stlacte programové tlacidlo ,P. nul. bodu”.

Stlacte programové tlacidla ,Prehlad”, ,Zaklad” alebo ,G54...G599".

Stlacte programové tlacidlo ,Detaily”.

Umiestnite kurzor na posunutie nulového bodu, ktoré chcete zmazat'.

Brusenie
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5.5 Posunutia nulového bodu

PNB Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat PNB".
zmazat Zobrazi sa bezpe¢nostna otazka, & naozaj chcete vymazat posunutie nu-
lového bodu.
v Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste potvrdili vymazanie.
0K
5.5.9 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

Pnul.
| bodu

GFRAMET ...

GFRAME2

Hepsini
Sil

Brusenie

Zvol'te systémovu oblast’,Parametre”.

Stlacte programové tlacidlo ,P. nul. bodu”.

Stlacte programové tlacidlo ,GFrame1...G-Frame2"”.

Upozornenie:

Popis programovych tlacidiel pre jemné posunutia stvisiace 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, GFRAME1....
GFRAME100).

ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Nastavte v okne ,Posunutie nulového bodu — GFrame1 ... GFrame2” v
tabul'ke vietky hodnoty jemnych posunuti stvisiacich so sedlom na hod-
notu nula.

- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,Vsetky zmazat”.

Zobrazi sa bezpecnostna otazka, ¢i naozaj chcete zmazat' vsetky jemné
posunutia suvisiace so sedlom.

Upozornenie:

Programové tlacidlo ,V3etky 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.
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5.6 Meranie ndstroja

5.6 Meranie ndastroja
5.6.1 Brusenie do gul'ata
5.6.1.1 Prehl'ad

Pri spracovani technologického programu sa musia zohl'adnit' geometrie nastroja opracovania.
Tieto su uloZené ako parametre korekcie nastroja v Zozname nastrojov. Pri kazdom vyvolani
nastroja riadiaci systém potom zohl'adni parametre korekcie nastroja.

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

Meranie brasnych kotticov a orovnavaca

Parametre korekcie nastrojov, t. j. dlzky alebo polohy néstrojov zistite pomocou ru¢ného
merania (naskrabnutia).

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

Meranie vztaznych bodov pri brisnom kotuci
Pre ru¢né meranie brisneho nastroja mézete zvolit' tieto vztazné body:
e Obrobok (s posunutim nulového bodu)

* Orovnavac (s posunutim nulového bodu ako orovnévacieho néstroja)

.n. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Meranie vztaznych bodov pri orovnavaci

Pre ru¢né meranie orovnavaca pouzite ako vztazny bod brisny kotuc.
5.6.1.2 Ru¢né meranie brisneho nastroja pomocou vztazného bodu obrobku
Vztazny bod

Hrana obrobku slGzi pri merani dlzky X a dfzky Z ako vztazny bod.

Polohu hrany obrobku zadajte po¢as merania.

Brusenie
118 Prirucka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4



Nastavenie stroja

Postup

M,

el

Machine

Wy
YL

JOG

Merat
QEI naste.

Meranie
kotuca

Uybrat
nastroj

v
0K

Z0znam
nastrojou

In
manual

O

SELECT

Set
length

5.6 Meranie ndstroja

Zvol'te 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”.

Zvol'te v okne ,Vyber nastroja” brdsny nastroj, ktory chcete zmerat, a
stlaCte programové tlacidlo ,OK".

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

Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam nastrojov”, zvol'te v Zozname na-
strojov brdsny nastroj, ktory chcete zmerat, a stlacte programové tlacidlo
.Do ru¢ného”.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: brisny kotuc”.

Zvol'te vo vyberovom poli ,Vztazny bod” zaznam ,Obrobok”.

Stla¢te programové tlacidlo X" alebo ,Z” podla toho, ktor(i dlZku nastroja
chcete zmerat'.

Zadajte polohu hrany obrobku v X0 alebo Z0.
Pokial’ nie je pre X0 alebo Z0 zapisana Ziadna hodnota, prevezme sa hod-
nota zo zobrazenia skuto¢nej hodnoty.

Naskrabnite pozadovanu hranu nastrojom.
Stlatte programové tlacidlo ,Nastavit' dlzku”.

Dl7ka nastroja sa vypocita automaticky a zad4 sa do Zoznamu nastrojov.
Pritom sa automaticky zohl'adni aj poloha reznej hrany.

Upozornenie

Aktivny brisny nastroj

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

Brusenie
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5.6 Meranie ndstroja

5.6.1.3

Vztazny bod

Ru¢né meranie brisneho nastroja pomocou vztazného bodu orovnavaca

Pri merani dlzky X alebo Z slizi orovnavac ako vztazny bod.

Vzt'azny bod orovnéavaca méze pritom reprezentovat posunutie nulového bodu alebo
orovnavaci nastroj. Toto nastavenie je nemenne uloZené v parametroch stroja a urcuje ho

vyrobca stroja.

Postup

M,

| R |

Machine

Wy
UL

JOG

f Merat 2.
%

nastr.

Meranie 3.

kotiia

Uybrat 4,

nastroj

v 5.

0K

Zoznam
nastrojou

In
manual

SELECT

Uybrat 7.

orovnavac

v
0K

120

o 6.

.n. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Zvol'te v systémovej oblasti ,Stroj” prevadzkovy rezim ,JOG".

Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ nastr.”.

s v

Stlacte programové tlacidlo ,Merat  kotuc”.

Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat nastroj”.
Otvori sa okno ,Vyber nastroja”.

Zvol'te v okne ,Vyber nastroja” brdsny nastroj, ktory chcete zmerat, a
stlaCte programové tlacidlo ,OK".

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

Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam nastrojov”, zvol'te v Zozname na-
strojov brdsny nastroj, ktory chcete zmerat, a stlacte programové tlacidlo
.Do ru¢ného”.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: brisny kotuc”.
Zvol'te vo vyberovom poli ,Vztazny bod” zaznam ,Orovnévac”.

Umiestnite kurzor do pola ,TR", stlacte programové tlacidlo ,Vybrat orov-
navac”, zvol'te orovnavac, ktory chcete pouzit'na meranie dlzky néstroja,
a stlacte programové tlacidlo ,OK".

- ALEBO -

Brusenie
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Select
work offs.

manual

Set
length

5.6 Meranie ndstroja

Umiestnite kurzor do pola ,Posun. nul. bodu” a stlaCte programové tla-
¢idlo ,Vybrat’ PNB".

Zvol'te v okne ,Posunutie nulového bodu — G54 ... G509” pozadované
posunutie nulového bodu a stlacte programové tlacidlo ,Do ru¢ného”.

Stla¢te programové tlacidlo X" alebo ,Z” podla toho, ktor(i dlZku nastroja
chcete zmerat.

Naskrabnite orovnavac nastrojom.

Stla¢te programové tla¢idlo ,Nastavit' dfzku”.

Dl7ka nastroja sa vypocita automaticky a zad sa do Zoznamu nastrojov.
Pritom sa automaticky zohl'adni aj poloha reznej hrany.

Upozornenie

Aktivny brisny nastroj

Meranie nastroja je mozné vykonavat' iba s aktivnym brdsnym nastrojom.

5.6.1.4

Vztazny bod

Ruéné meranie orovnavacieho nastroja pomocou vztazného bodu brisneho nastroja

Pri merani dlzky X alebo Z slGzi brisny kott¢ ako vztazny bod.

Postup

M,

el

Machine

Wy
YL

JOG

Merat
QEI naste.

Meranie
orovnavaca

Uybrat
orovnavai

v
0K

Brusenie

Zvol'te 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”.

Zvol'te v okne ,Vyber nastroja” orovnavaci nastroj, ktory chcete zmerat, a
stlaCte programové tlacidlo ,OK".

Poloha reznej hrany musi byt zadand v Zozname nastrojov.
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5.6 Meranie ndstroja

- ALEBO -
Zoznam Stlalte programové tlacidlo ,Zoznam nastrojov”, zvol'te v Zozname na-
nastrojou strojov orovnavaci nastroj, ktory chcete zmerat, a stlacte programové tla-

In ¢idlo ,Do ru¢ného”.
manual

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: orovnavac”
- ALEBO -
Select Umiestnite kurzor do pola ,Posun. nul. bodu” a stlaCte programové tla-
work offs. c¢idlo ,Vybrat PNB".

In Zvol'te v okne ,Posunutie nulového bodu — G54 ... G509” pozadované
manual posunutie nulového bodu a stlacte programové tlacidlo ,Do ru¢ného”.
Uybrat’ 6. Umiestnite kurzor do pola TR, stlacte programové tlacidlo ,Vybrat brus.

bras. kotig kotu¢”, zvolte brasny kotug, ktory chcete pouzit'ako vztazny bod, a stlacte
programové tlacidlo ,OK".

X 7. Stla¢te programové tlacidlo X" alebo ,Z” podla toho, ktorti dlZku nastroja

chcete zmerat'.

Fi

8. Naskrabnite poZzadovanu hranu nastrojom.
Set 9. Stla¢te programové tlacidlo ,Nastavit' dfzku”.
length Dl7ka nastroja sa vypocita automaticky a zada sa do Zoznamu nastrojov.
J yp Yy )
Pritom sa automaticky zohl'adni aj poloha reznej hrany.
5.6.2 Brisenie na plocho
5.6.2.1 Prehl'ad

Pri spracovani technologického programu sa musia zohl'adnit' geometrie nastroja opracovania.
Tieto su uloZené ako parametre korekcie nastroja v Zozname nastrojov. Pri kazdom vyvolanfi
nastroja riadiaci systém potom zohladni parametre korekcie nastroja.

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

Meranie brasnych kotiic¢ov a orovnavaca

Parametre korekcie nastrojov, t. j. dizky alebo polohy néstrojov zistite pomocou ru¢ného
merania (naskrabnutia).

Pri ru¢nom merani vykonajte ndjazd 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 néstroja a
vztazného bodu potom riadiaci systém vypocita parametre korekcie nastroja.

Brusenie
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5.6 Meranie ndstroja

Vztazné body pri brisnych koticoch

Pre ru¢né meranie brisneho nastroja mézete zvolit' tieto vztazné body:

e Obrobok (s posunutim nulového bodu)

e Orovnavac (s posunutim nulového bodu ako orovnévacieho néstroja)

Vztazné body pri orovnavaci

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Pre ru¢né meranie orovnavaca pouzite ako vztazny bod brusny kotuc.

5.6.2.2 Ruéné meranie brisneho néastroja pomocou vztazného bodu obrobku

Vztazny bod

Hrana obrobku slGzi pri merani dlzky Y a Z ako vztazny bod.

Polohu hrany obrobku zadajte po¢as merania.

Postup

M,

el

Machine

Wy
UL

JOG

Merat
ﬁE}I nastr.

Meranie
kotuca

Uybrat
nastroj

v
0K

Z0znam
nastrojou

In
manual

Brusenie

Zvol'te 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”.

Zvol'te v okne ,Vyber nastroja” brldsny nastroj, ktory chcete zmerat, a
stlaCte programové tlacidlo ,OK".

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

Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam nastrojov”, zvol'te v Zozname na-
strojov brdsny nastroj, ktory chcete zmerat, a stlacte programové tlacidlo
.Do ru¢ného”.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: brisny kotuc”.
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5.6 Meranie ndstroja

O 6. Zvol'te vo vyberovom poli ,Vztazny bod” zaznam ,Obrobok”.
SELECT
v 7. Stla¢te programové tlacidlo ,Y” alebo ,Z” podla toho, ktort dfzku nastroja
chcete zmerat.
z
8. Zadajte polohu hrany obrobku v YO, resp. Z0.
Pokial nie je pre YO, resp. Z0 zapisana Ziadna hodnota, prevezme sa hod-
nota zo zobrazenia skuto¢nej hodnoty.
9. Naskrabnite poZzadovanu hranu nastrojom.
Set 10.  Stla¢te programové tlac¢idlo ,Nastavit' dfzku”.
length Dl7ka nastroja sa vypocita automaticky a zada sa do Zoznamu nastrojov.

Pritom sa automaticky zohl'adni aj poloha reznej hrany.

Upozornenie
Aktivny brisny nastroj

Meranie nastroja je mozné vykonavat' iba s aktivnym brdsnym nastrojom.

5.6.2.3 Ru¢né meranie brisneho nastroja pomocou vztazného bodu orovnavaca

Vztazny bod
Pri merani dlzky Y alebo Z sliZi orovnavaé ako vztazny bod.

Vztazny bod orovnavaca moéze pritom reprezentovat’ posunutie nulového bodu alebo
orovnavaci nastroj. Toto nastavenie je nemenne uloZené v parametroch stroja a urCuje ho
vyrobca stroja.

.n. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Postup

.m. 1. Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj” prevadzkovy rezim ,JOG".

el

Machine

Wy
UL

JOG

Merat 2. Stlacte programové tlac¢idlo ,Merat’ nastr.”.
+  nash.

Meranie 3. Stlacte programové tlacidlo ,Merat  kotGc”.
kotaéa

Brusenie
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Uybrat
nastroj

0K

Z0znam
nastrojou

In
manual

O

SELECT

Uybrat
orovnavai

v
0K

Z0znam
nastrojou

In
manual

Set
length

5.6 Meranie ndstroja

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

Zvol'te v okne ,Vyber nastroja” brdsny nastroj, ktory chcete zmerat, a
stlaCte programové tlacidlo ,OK".

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

Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam ndstrojov”, zvol'te v Zozname na-
strojov brdsny nastroj, ktory chcete zmerat), a stlacte programové tlacidlo
,Do rucného”.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: brisny kotuc”.
Zvol'te vo vyberovom poli ,Vztazny bod” zaznam ,Orovnévac”.

Umiestnite kurzor do pola ,TR", stlacte programové tlacidlo ,Vybrat orov-
néavac”, zvol'te orovnavac, ktory chcete pouzit' na meranie dlzky nastroja,
a stlacCte programové tlacidlo ,OK".

Néstroj sa prevezme do okna ,Meranie: dfzka ru¢ne”.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam ndstrojov”, zvol'te v Zozname na-
strojov orovnavaci nastroj, ktory chcete pouzit' na meranie dlzky néstroja,
a stlacte programové tlacidlo ,Do ru¢ného”.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: brisny kotuc”.

Stla¢te programové tla¢idlo ,Y” alebo ,Z” podla toho, ktort diZku orovna-
vacieho nastroja chcete zmerat'.

Naskrabnite orovnavac nastrojom.

Stla¢te programové tla¢idlo ,Nastavit' dfzku”.

Dl*ka néstroja sa vypocita automaticky a zada sa do Zoznamu néstrojov.
Pritom sa automaticky zohl'adni aj poloha reznej hrany.

Upozornenie

Aktivny brisny nastroj

Meranie nastroja je mozné vykonavat' iba s aktivnym brdsnym nastrojom.

5.6.24 Ru¢né meranie orovnavacieho nastroja pomocou vztazného bodu brisneho nastroja

Vztazny bod

Pri merani dlzky X, Y alebo Z slGzi brisny kott¢ ako vztazny bod.

Brusenie
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5.6 Meranie ndstroja
Postup

M,

| R |

Machine

Wy
UL

JOG

F}; Merat 2.

4 nastr

Meranie 3.

orovnavaia

Uybrat 4,
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v 5.

0K

Zoznam
nastrojou

In
manual
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v
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manual

Set 9.

length

126

Zvol'te 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”.

Zvol'te v okne ,Vyber nastroja” orovnavaci nastroj, ktory chcete zmerat, a
stlaCte programové tlacidlo ,OK".

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

Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam nastrojov”, zvol'te v Zozname na-
strojov orovnavaci nastroj, ktory chcete zmerat, a stlacte programové tla-
¢idlo ,Do ru¢ného”.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: orovnavac”.
Umiestnite kurzor do pol'a ,TR" a stlacte programové tlacidlo ,Vybrat'brus.

s v

kotuc”.

Zvol'te brusny kotu¢, ktory chcete pouzit' na meranie dlzky nastroja a
stlacte programové tlacidlo ,OK".

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam nastrojov”, zvol'te v Zozname na-
strojov brusny kotl¢, ktory chcete pouzit' na meranie dlzky nastroja, a
stlaCte programové tlacidlo ,Do ru¢ného”.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: orovnavac”.

Stla¢te programové tlacidlo X", ,Y" alebo ,Z“ podla toho, ktord dlzku
orovnavacieho néstroja chcete zmerat'.

Naskrabnite orovnavac nastrojom.

Stla¢te programové tlacidlo ,Nastavit' dlzku”.

Dl7ka nastroja sa vypotita automaticky a zad4 sa do Zoznamu nastrojov.
Pritom sa automaticky zohl'adni aj poloha reznej hrany.

Brusenie
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5.6 Meranie ndstroja

Upozornenie
Aktivny orovnavaci nastroj

Meranie nastroja je mozné vykondvat' iba s aktivnym orovnavacim nastrojom.

Brusenie
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5.7 Meranie nulového bodu obrobku

5.7

5.7.1

5.7.1.1

Vypocet

Predpoklad

Postup

128

Meranie nulového bodu obrobku

Brusenie do gul'ata

Meranie nulového bodu obrobku

Vzt'azny bod pri programovani obrobku je vZdy nulovy bod obrobku. Na uréenie tohto nulového
bodu zmerajte diZku alebo priemer obrobku a hodnotu uloZte v posunuti nulového bodu. T. j.
poloha sa uloZi v hrubom posunuti a existujice hodnoty v jemnom posunuti sa zmaZzd.

Pri vypocte nulového bodu obrobku, resp. posunutia nulového bodu, sa automaticky zapocita
dlZka nastroja.

.n. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Predpokladom pre meranie obrobku je skutoc¢nost’, Ze sa v polohe opracovania nachadza nastroj
so znamymi dlzkami.

— 1. Zvolte v systémovej oblasti ,Stroj” prevadzkovy rezim ,JOG".
M,
Machine
M
YL
JOG
Hul.b. 2. Stlacte programové tlacidlo ,Nul b. obrob.”.
2 ohroh, Otvori sa okno ,Meranie: hrana”.
o 3. Zvolte ,Iba meranie”, ked'si chcete nechat' namerané hodnoty iba zobra-
P zit.
- ALEBO -
o Zvolte v poli ,Posun. nul. bodu” poZadované posunutie nulového bodu,
e do ktorého sa ma uloZit' nulovy bod (napr. zakladné posunutie).
- ALEBO -

Brusenie
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5.7 Meranie nulového bodu obrobku

Stlacte tlac¢idlo ,Vybrat' PNB” a zvol'te v otvorenom okne ,Posunutie nulo-
G399 vého bodu — G54 ... G599 to posunutie nulového bodu, do ktorého sa mé
ulozit' nulovy bod, a stlacte programové tlacidlo ,Do ru¢ného”.

Vratite sa naspat’ do okna ,Meranie: hrana”.

In

manual
4, Vykonajte pojazd ndstroja v smere X alebo Z a naskrabnite obrobok.
Set 5. Zadajte pozadovanu polohu hrany obrobku X0 alebo Z0 a stlacte progra-
Wo mové tlacidlo ,Nastavit' PNB".

Upozornenie
Nastavitel'né posunutia nulového bodu

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

ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

5.7.2 Brisenie na plocho

5.7.2.1 Prehl'ad

Vztazny bod pri programovani obrobku je vzdy nulovy bod obrobku. Nulovy bod obrobku urcite
na hrane obrobku.

Ru¢né meranie

Pri ru¢nom merani nulového bodu musite vykonat' najazd vasim nastrojom na obrobok rucne.
Alternativne mozZete pouzit' aj brdsny nastroj so zndmou dlzkou.

5.7.2.2 Nastavenie hrany

Obrobok lezi na pracovnom stole paralelne k stiradnicovému systému. Zmeriate vztazny bod na
jednejzosi (X, Y, Z).

Predpoklad

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

Brusenie
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5.7 Meranie nulového bodu obrobku
Postup

M,

| R |

Machine

Wy
UL

JOG

a7 Mul.b. 2.
obrob.

(il
o 3.

SELECT

o 4,

SELECT

Select
work offs.

G54...
G599

manual

Zvol'te systémovu oblast’,Stroj” a stlacte tlacidlo <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 -

Zvol'te vo vyberovom poli poZadované posunutie nulového bodu, do kto-
rého sa ma uloZzit' nulovy bod.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat' PNB”, aby ste vybrali nastavitelné po-
sunutie nulového bodu.

V okne ,Posunutie nulového bodu — G54 ... G599" zvol'te 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 tlacidlo zvol'te, v ktorom smere osi chcete naj-
skor vykonat’ ndjazd na obrobok.

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

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

Upozornenie

Nastavitel'né posunutia nulového bodu

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

ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

130
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5.8

5.8.1

Predpoklady

Postup

5.8.2

Brusenie

5.8 Monitorovanie ddt osi a vretena

Monitorovanie dat osi a vretena

Definovanie ohranicenia pracovného pola

N

Funkciou ,Ohranicenie pracovného pola” ohranicite 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 dodatocne obmedzite oblast’ pojazdu osi ku koncovym spinacom.

V prevadzkovom rezime ,AUTO" mé&Zete vykonavat zmeny iba v stave Reset. Tieto st potom
ihned’ aktivne.

V prevadzkovom rezime ,JOG" mbZete vykonavat zmeny kedykolvek. Tieto st vSak aktivne az na
zaCiatku nového pohybu.

l_,@ 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
i Nastau 2. Stlacte programové tlacidlo ,Nastavovacie data”.
data
Otvori sa okno ,Ohrani¢enie pracovného pola”.
area limit.
3. Umiestnite kurzor do poZadovaného pola a pomocou Ciselnej klavesnice

zadajte nové hodnoty.
Dolna, resp. hornd hranica ochrannej zény sa zmeni podla zadani.

4. Kliknite na zaSkrtavacie policko ,aktivna®, aby ste aktivovali ochrannu z6-
nu.

Upozornenie

V systémovej oblasti,,Uvedenie do prevadzky” ndjdete pod funkciou ,Parametre stroja” pomocou
tlacidla Ponuka dopredu vsetky nastavovacie data.

Zmena parametrov vretena

V okne ,Vretend” sa zobrazia nastavené hranice poctu otacok pre vretenad, ktoré sa nesmu
prekrocit’ ani nesmu byt nedosiahnuté.

Mate moznost obmedzit’ pocty otacok vretien v poliach ,Minimum” a ,Maximum” v rdmci
hrani¢nych hodnét, ktoré s definované v prislusnych parametroch stroja.
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5.8 Monitorovanie ddt osi a vretena

Ohranicenie poctu otacok vretena pri konStantnej reznej rychlosti

V poli ,Ohranicenie otaCok vretena pri G96" sa zobrazi hranica poctu otacok pri konStantnej
reznej rychlosti, ktora bola dodato¢ne naprogramovana k stale aktivnym ohrani¢eniam.

Toto ohranicenie poCtu otaCok vretena zabranuje tomu, aby sa napriklad pri upichovanialebo pri
vel'mi malych opracovanych priemeroch nevystupriovalo otacanie vretena pri konstantnej
reznej rychlosti (G96) az na jeho max. pocet otacok aktudlneho prevodového stupna.

Upozornenie

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

Postup
l_,@ 1. Zvol'te systémovu oblast’,Parametre”.
Parameter
i Nastau 2. StlaCte programové tlacidla ,Nastavovacie data” a ,Parametre vretena”.
tizla Otvori sa okno ,Vretend”.
Spindle
data
3. Ked' chcete zmenit' pocet otacok vretena, umiestnite kurzor do pola ,Ma-
ximum?”, ,Minimum” alebo ,Ohranicenie otaCok vretena pri G96" a zadajte
novu hodnotu.
5.8.3 Data skl'ucovadla vretena
5.8.3.1 Definovanie dat skl'uCovadla vretena

V okne ,Data skl'ucovadla vretena” uloZte rozmery skl'u€ovadiel vretien, ktoré sa nachadzajl na
vasom stroji.

Meranie nastroja ru¢ne

Ak chcete pri ru¢énom merani nastrojov pouzit skfu¢ovadlo hlavného vretena alebo protivretena
ako vztazny bod, zadajte rozmer skl'uc¢ovadla ZC.

Brusenie
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5.8 Monitorovanie ddt osi a vretena

Hlavné vreteno

L 5 _|<;@
e T
-

E— ZC ZS E— ZC ZS|ZE

Kétovanie hlavného vretena Ce- Kétovanie hlavného vretena Cel'ust 2
Fust' 1

@ Dorazova hrana

@ Prednd hrana

Protivreteno

MoZete merat bud’ prednt alebo dorazovid hranu vretena. Predna, resp. dorazova hrana potom
plati automaticky ako vztazny bod pri poslvani protivretena. Toto je predovsetkym déleZité pri
uchopeni obrobku protivretenom.

| |

®N = n @_'ﬁ
®—2 | o "
2 e
i

ZS ZC ZEZS ZC

Kétovanie protivretena Celust 1 Kétovanie protivretena Celust 2
@ Dorazova hrana
@ Prednd hrana

Brusenie
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Nastavenie stroja

5.8 Monitorovanie ddt osi a vretena

Konik
I_ _I
- <3 ) -
3 3
ZC ZR
Kétovanie Konik — hlavné vreteno Kétovanie Konik — protivreteno
Postup
l_,@ 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
i Nastau 2. StlaCte programové tlacidla ,Nastavovacie data” a ,Data skl'uCovadla vre-
data tena”.
Spindle Otvori sa okno ,Data skl'u€ovadla vretena®.
chuck data
3. Zadajte poZzadované parametre.
Nastavenia budu okamZite U¢inné.
5.8.3.2 Parameter Data skl'ucovadla vretena
Parametre Popis Jednotka
Hlavné vreteno
Kétovanie prednej hrany alebo dorazovej hrany
o Celust'1
o Celust'2
ZC1 Rozmer sklucovadla hlavného vretena (ink.) mm
Z51 Rozmer dorazu hlavného vretena (ink.) mm
ZE1 Rozmer celuste hlavného vretena (ink.) — iba pri vol'be Celust 2" mm
XR Priemer konika — iba pri nastavenom konikovi mm
ZR Dl7ka konika — iba pri nastavenom konikovi mm
Protivreteno
Kétovanie prednej hrany alebo dorazovej hrany
o Celust'1
o Celust'2
ZC3 Rozmer skl'uCovadla protivretena (ink.) — iba pri nastavenom protivretene mm
ZS3 Rozmer dorazu protivretena (ink.) — iba pri nastavenom protivretene mm

134

Brusenie
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Nastavenie stroja

5.8 Monitorovanie ddt osi a vretena

Parametre Popis Jednotka

ZE3 Rozmer Celuste protivretena (ink.) — iba pri nastavenom protivretene a Celust 2" mm

XR Priemer konika — iba pri nastavenom konikovi mm

ZR Dl?ka konika — iba pri nastavenom konikovi mm
5.8.4

Zadanie kompenzacie chyby valca (iba briska na valcové plochy)

Funkcia ,Kompenzacia chyby valca” vdam umoznuje korigovat chyby valca, ktoré vznikli pri upnuti
obrobku. Maximalna hodnota kompenzacie je pritom 10 mm.

ﬁ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

‘ Softvérova vol'ba

Dalsie informacie

Predpoklad

Postup

Brusenie

vanced”.

Aby ste pouzili tuto funkciu, potrebujete softvérovu vol'bu ,SINUMERIK Brisenie Ad-

Dal3ie informacie ku kompenzacii chyby valca najdete v Prirucke pre funkcie — Monitorovanie
a kompenzovanie.

* Volba je nastavena.

L

Kompenzacna tabulka pre kompenzaciu prehybu (CEC) je vytvorena.

Vyrobca stroja
Respektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

l_,@ 1. Zvol'te systémovu oblast’,Parametre”.

Parameter

i MNastaw 2. Stlacte programové tlacidla ,Nastavovacie data” a ,Komp. chyby valca”.
data

Otvori sa okno ,Kompenzacia chyby valca”.

kompenzacia
chyby valca

O

SELECT

3. Zvol'te vo vyberovom poli ,Kompenzacia“ zelany datovy blok.

Prirucka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6SA4
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5.8 Monitorovanie ddt osi a vretena

136

4,
Hastavit 5.
kompenzaciu
Uymazat’
kompenzaciu

Zadajte pre merany bod P1 aj P2 zdkladnu hodnotu (ZM) a hodnotu kom-
penzécie (XM).

Po zadani korek&nych hodnét bude mozné obsluhovat programové tla-
c¢idlo ,Nastavit kompenzaciu”.

Stlacte programové tlacidlo ,Nastavit' kompenzaciu”.
Dojde k vykonaniu kompenzacie.
- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Vymazat kompenzaciu®, ak si Zelate vymazat’
korek¢né hodnoty.

Kompenzacia chyby valca sa vymaze.

Brisenie
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5.9 Zobrazenie zoznamov nastavovacich ddt

5.9 Zobrazenie zoznamov nastavovacich dat

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

Q. Vyrobca stroja
Respektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Postup
l_,@ 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
i Nastau 2. Stlacte programové tlacidla ,Nastavovacie data” a ,Zoznamy nastavova-
data cich dat”.
Otvori sa okno ,Zoznamy nastavovacich dat”.
Data
lists
Select 3. Stlacte programové tlacidlo ,Zvolit' zoznam dat” a zvol'te v zozname ,Ob-
data list raz.” poZzadovany zoznam s nastavovacimi datami.
Brusenie
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Nastavenie stroja

5.10 Priradenie ru¢ného kolieska

5.10

Postup

138

Priradenie ru¢ného kolieska

Pomocou ru¢nych koliesok mézete vykonavat' pojazd osami v siradnicovom systéme stroja
(SSS) alebo stradnicovom systéme obrobku (SSO).

Na priradenie ru¢nych koliesok sa vdm pontknu vsetky osi v nasledujicom poradi:

* Geometrické osi
Geometrické osi zohl'adnuju pri pojazde aktualny stav stroja (napr. otocenia, transformacie).
Vsetky kanalové osi stroja, ktoré su aktualne priradené geometrickej osi, pritom vykondvaju
sucasny pojazd.

e Kandlové osi stroja
Kanalové osi stroja su priradené prislusnému kanélu. MéZu vykonévat' pojazd iba jednotlivo,
t. j. aktudlny stav stroja nema Ziadny vplyv.
To plati aj pre tie kanalové osi stroja, ktoré su deklarované ako geometrické osi.

.n. Vyrobca stroja
Respektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

— 1. Zvolte systémovu oblast’,Stroj".
M,
Machine
A 2. Stlacte tlacidlo <JOG>, <AUTO> alebo <MDA>.
UL
JOG
MDA
> 3. Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Ru¢né koliesko”.
Otvori sa okno ,Ruc¢né koliesko”.

Ruéng Pre kazdé pripojené rucné koliesko sa ponukne jedno pole pre priradenie
© koliosko osi.

4, Umiestnite kurzor do pola vedla ru¢ného kolieska, ktorému chcete prira-
dit' os (napr. ¢. 1).
" 5. Stlacte prislusné programové tlacidlo, aby ste zvolili poZadovanu os (napr.
X").
- ALEBO -
2 Otvorte vyberové pole ,0s” pomocou tlacidla <INSERT>, navigujte k po-
. Zadovanej osi a stlacte tlacidlo <INPUT>.
Vlyber osi aktivuje aj ru¢né koliesko (napr. os X" je priradena ru¢nému
_9 koliesku €. 1 a je ihned' aktivna).
INPUT

. BUGNE 6. Stlacte znovu programové tlacidlo ,Rucné koliesko”.

> koliesko

Brusenie
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<«
MNaspat

Deaktivacia ru¢ného kolieska

B

>

INSERT

INPUT

Brusenie

5.10 Priradenie ru¢ného kolieska

- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,Naspat”.
Okno ,Rucné koliesko” sa zatvori.

Umiestnite kurzor na ruc¢né koliesko, ktorého priradenie chcete zrusit’
(napr. €. 1).

Stlacte znovu programové tlacidlo priradenej osi (napr. ,X").

- ALEBO -

Otvorte vyberové pole ,Os” pomocou tlacidla <INSERT>, navigujte k
prazdnemu polu a stlacte tlacidlo <INPUT>.

Odvolanie osi deaktivuje aj ru¢né koliesko (napr. os , X" sa odhlasi od ruc-
ného kolieska €. 1 a uZ nie je viac aktivna).
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5.11 MDA
5.11 MDA
V prevadzkovom rezime ,MDA" (Manual Data Automatic) mate moznost'zadat'prikazy G kédu po
vetach alebo Standardné cykly s ciefom nastavenia stroja a hned'ich aj spracovat'’.
Méate moznost' nahrat program MDA alebo niektory Standardny program so Standardnymi
cyklami priamo zo Spravy programov do pamate MDA a editovat' ho.
.n. Vyrobca stroja
Redpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.
Programy, vytvorené alebo zmenené v pracovnom okne MDA, uloZte v Sprave programov, napr.
v adresari vytvorenom na tento Ucel.
5.11.1 Nahratie MDA programu zo Spravy programov
Postup
.m. Zvolte systémovu oblast’,Stroj”.
| |
Machine
Stlacte tlaCidlo <MDA>.
MDA Otvori sa MDA editor.
+ MDA Stlacte programové tlacidlo ,MDA nahrat”.
nahrat Otvorisa okno ,Nahrat'do MDA". Tymto sa vdm zobrazi Sprava programov.
Umiestnite kurzor na prislusné miesto uloZenia, stlate programové tla-
Hradat o , " . R . N s ,
¢idlo ,Hl'adat" a zadajte do vyhladavacieho dialégu poZadovany hl'adany
pojem, ked' chcete hl'adat’ urcity konkrétny stbor.
Upozornenie: Nahradné znaky ,*” (nahradza l'ubovolny sled znakov) a ,?”
(nahradza l'ubovol'ny znak) vdm ul'ahcuji vyhl'adavanie.
Oznacte program, ktory chcete v MDA okne spracovat, resp. odstranit’.
v Stlacte programové tlacidlo ,OK".
L3 Okno sa zavrie a program je pripraveny na spracovanie.
Brusenie
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5.11 MDA
5.11.2 UloZenie MDA programu
Postup

— Zvolte systémovu oblast’,Stroj".

M,

Machine

Stlacte tlacidlo <MDA>.

MDA
Otvori sa MDA editor.
Vytvorte MDA program, v ktorom zadate prikazy ako G kédy pomocou
uzivatel'skej klavesnice.

ﬁ MDA Stlacte programové tlacidlo ,MDA ulozit”.

ot Otvoris okno ,Ulozit'z MDA: Vyber miesta uloZenia”. Tymto sa vam zobrazi

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 -

HFadat Umiestnite kurzor na prislusné miesto uloZenia, stlacte programové tla-
¢idlo ,Hl'adat” a zadajte do vyhl'adavacieho dialégu pozadovany hladany
pojem, ked’ chcete hl'adat’ urcity konkrétny adreséar, resp. podadresar.
Upozornenie: Nahradny znak ,*” (nahradza l'ubovolny sled znakov) a ,?”
(nahradza l'ubovolny znak), a to vam ulah¢uje hladanie.

v Stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K
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
stbor prepisat’.
v Zadajte nazov pre vytvoreny program a stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K

Brusenie

Program sa uloZi do zvoleného adresara so zadanym nazvom.

Priru¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4 141



Nastavenie stroja

5.11 MDA

5.11.3

Postup

5.11.4

Predpoklad

142

Editovanie/spracovanie programu MDA

M,

el

Machine

MDA

Zvolte systémovu oblast’,Stroj”.

Stlacte tlacidlo <MDA>.
Otvori sa MDA editor.

Zadajte pomocou uZivatel'skej klavesnice pozadované prikazy ako G kody.
- ALEBO -

Zadajte Standardny cyklus, napr. CYCLE62 ().

Editovanie prikazov G kédu/programovych viet

>

v
0K

Graphic
view

4.

Upravte prikazy G kédu priamo v okne ,MDA".
- ALEBO -

Oznacte Zelanu programovu vetu (napr. CYCLE62) a stlacte tlacidlo <Kur-
zor vpravo>, zadajte Zelané hodnoty a stlacte ,OK".

Pri spracovani cyklu sa da volitelne zobrazit bud’ pomocny obrazok, alebo
grafické zobrazenie.

Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.

Riadiaci systém spracuje zadané vety.

Pri spracovani prikazov G kédu a Standardnych cyklov mate moznost ovplyvnit' priebeh
nasledujicim spésobom:

» Spracovat' program po vetéach

» Testovat program

Nastavenia s ovplyvnenim programu

* Nastavit skiSobny posuv
Nastavenia s ovplyvnenim programu

Zmazanie MDA programu

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

Spravy programov.

Brusenie
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5.11 MDA

Postup

Zmazat Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat’ vety”.
bloky

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

Brusenie
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5.11 MDA

Brusenie
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Praca v ruchom rezime

6.1 Prehl'ad

Prevadzkovy rezim ,JOG" vyuZijete vZdy vtedy, ked’ chcete stroj nastavit' na spracovanie
programu alebo na iom vykonat' jednoduché pohyby pojazdu:

e Synchronizacia systému merania riadiaceho systému so strojom (najazd na referen¢ny bod)

« Nastavenie stroja, t. j. mozete na stroji spustit’' ru¢ne vedené pohyby prostrednictvom
predurenych tlacidiel a ru¢nych koliesok na ovlddacom paneli stroja

» Pocas prerusenia programu mébZete na stroji spustit’ ru¢ne vedené pohyby prostrednictvom
predurenych tlacidiel a ru¢nych koliesok na ovlddacom paneli stroja

Brusenie
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Préca v ru¢nom reZime

6.2 Volba ndstroja a vretena

6.2 Vol'ba nastroja a vretena

6.2.1 OknoT,S, M

Na pripravné Cinnosti v ru¢nom rezime prebieha vol'ba nastroja a ovladanie vretena vzdy
centralne v maske.

Dodatocne popri hlavhom vretene (S1) existuje pri pohananych nastrojoch este jedno
nastrojové vreteno (52).

Okrem toho m6Ze byt vas sustruh vybaveny este jednym protivretenom (S3).

V ru¢nom rezime mozete zvolit' nastroj bud’ pomocou nazvu, alebo ¢isla miesta revolveru. Ak
zadéte Cislo, bude sa hladat' najskor 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 ¢isla miesta revolveru mozete do polohy obrabania naklopit’ aj prézdne miesto a
potom pohodlne namontovat' novy nastroj.

ﬁ Vyrobca stroja
Redpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Zobrazenie Vyznam

T Zadanie nastroja (nazov alebo ¢islo miesta)

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

D Cislo reznej hrany nastroja (1 - 9)

DL Cislo su¢tove]j korekcie a korekcie nastavenia

ST Sestersky nastroj (pri stratégii ndhradného néstroja)

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

Vreteno vyp.: Vreteno sa zastavi

g

Otacanie dolava: Vreteno sa otaca proti smeru hodinovych ruciciek

i

Otéacanie doprava: Vreteno sa otaca v smere hodinovych ruciciek
Polohovanie vretena: Vreteno sa uvedie do poZadovanej polohy.
Ostatné funkcie M Zadanie funkcii stroja

V tabulke od vyrobcu stroja si precitajte priradenie vyznamu a ¢isla funk-
cie.

Brusenie
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6.2 Volba ndstroja a vretena

Zobrazenie Vyznam

Posunutie nulového bodu G | Vyber posunutia nulového bodu (zdkladné posunutie, G54 - 57)

Pomocou programového tlacidla ,Posun. nul. bodu” mate moznost'vybrat’
posunutia nulového bodu zo zoznamu nastavitel'nych posunuti nulového

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 stupria (auto, | - V)
Poloha Stop Zadanie polohy vretena v stupfioch

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 otdajucom sa vretene sa zachova a polohuje aktualny smer otacania.

6.2.2 Vol'ba nastroja

Postup

1. Zvol'te prevadzkovy rezim ,JOG".

Machine

e IS.M 2. StlaCte programové tlacidlo T, S, M".

3. Zadajte nazov alebo Cislo nastroja T.
- ALEBO -
Uybrat Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat néstroj”, aby ste otvorili Zoznam na-
nastroj strojov, umiestnite kurzor na poZadovany nastroj a stlacte programové
tlacidlo ,Do ru¢ného”.
malrl:um Nastroj sa prevezme do ,Okna T, S, M..." a zobrazi sa v poli parametra

nastroja ,T".

Brusenie
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6.2 Volba ndstroja a vretena

Zvol'te reznu hranu nastroja D alebo zadajte ¢islo priamo do pola D"
Stlacte tlacidlo ,CYCLE START".
Nastroj sa vymeni vo vretene.

6.2.3 Rucné spustenie a zastavenie vretena
Postup
AN Stlacte v prevadzkovom reZzime ,JOG" programové tlacidlo T, S, M".
It 1sm
- ALEBO -

8 15m
O

SELECT

O

SELECT

O

SELECT

Zvol'te pozadované vreteno (napr. S 1) a zadajte do pravého zadavacieho
pola poZadovany pocet otaCok vretena, resp. rezna rychlost’.

Nastavte prevodovy stupen, ak stroj disponuje prevodom pre vreteno.

Zvol'te v poli ,Vreteno funkcia M” poZzadovany smer otacania vretena
(vpravo alebo vlavo).

Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.
Vreteno sa otaca.

Zvol'te v poli ,Vreteno funkcia M” nastavenie ,Stop”.

Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.
Vreteno sa zastavi.

Upozornenie

Zmena poctu otacok vretena

Ak pri beZiacom vretene zadate do pola ,Vreteno” pocet otdCok, novy pocet otdcok sa prevezme.

148
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6.2 Volba ndstroja a vretena

6.2.4 Polohovanie vretena

Postup
AMA 1. Stlacte v prevadzkovom rezime ,JOG" programové tlacidlo T, S, M".
YL
JoG

2. Zvol'te v poli ,Vreteno funkcia M” nastavenie ,Stop poloha”.
Zobrazi sa zadavacie pole ,Stop poloha”.

3. Zadajte poZzadovanu polohu zastavenia vretena.
Poloha vretena sa zadava v stupnioch

. 4. Stlacte tlaCidlo <CYCLE START>.

Vreteno sa uvedie do poZzadovanej polohy.

Upozornenie

Touto funkciou sa da vreteno umiestnit’ do urcitej uhlovej polohy, napr. pri vymene nastroja:
* Pri stojacom vretene sa bude polohovat’ najkratSou drahou.
e Pri otaCajucom sa vretene sa zachova a polohuje aktualny smer otacania.

Brusenie
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Préca v ru¢nom reZime

6.3 Pojazd osi

6.3

6.3.1

6.3.2

Postup

150

Pojazd osi

Pojazd osi

V ru¢nom rezime mozete vykonavat' pojazd osi pomocou inkrementalnych, resp. osovych
tlacidiel alebo ru¢nych 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 vel'kost prirastku

V ru¢nom rezime mozete vykonavat' pojazd osi pomocou inkrementélnych a osovych tlacidiel
alebo ru¢nych koliesok.

M,

| R |

Machine

Wy
UL

JOG

Zvolte systémovu oblast’,Stroj”.

Stlacte tlacidlo <JOG>.

Stlacte tlacidla 1, 10, ..., 10000, aby ste mohli vykonat'pojazd osi pevnou
vel'kost'ou prirastku (prirastok).

Cisla na tlac¢idlach udavaju drahu pojazdu v mikrometroch, resp. mikro-
palcoch.

Priklad: Pri poZadovanej velkosti prirastku 100 pm (= 0,1 mm) stlacte
tlacidlo ,100".

Zvolte os, ktord ma vykonat’' pojazd.

Stlacte tlacidla <+>, resp. <->.
Pri kazdom stlaceni vykona os pojazd o pevnu velkost prirastku.
Korekény spinac posuvu a rychloposuvu méze byt aktivny.
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6.3 Pojazd osi

Upozornenie

Po zapnuti riadiaceho systému sa m6zu osi pohybovat az po hrani¢nt oblast'stroja, pretoze este
nebol vykonany néjazd na referencné body. Pritom sa mozu spustit' niidzové koncové spinace.

Softvérové koncové spinace a ohranicenie pracovného pola eSte nie su Gcinné!

Musi sa nastavit’ povolenie posuvu.

Q. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

6.3.3 Pojazd osi o premenlivi vel'kost prirastku
Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’,Stroj”.
M,
Machine
A 2. Stlacte tlacidlo <JOG>.
UL
JOG
lx Hasta- 3. Stlacte programové tlacidlo ,Nastavenia”.
10_venia Otvori sa okno ,Nastavenia pre ru¢ny rezim".
4. Zadajte poZzadovanu hodnotu pre parameter ,Premenlivy rozmer kroku”.
Priklad: Pri poZadovanej velkosti prirastku 500 pm (= 0,5 mm) zadajte
.500".
—» 5. Stlacte tlacidlo <Inc VAR>.
[VARI]
6. Zvolte os, ktord ma vykonat pojazd.
+ 7. Stlacte tlacidla <+>, resp. <->.

Pri kazdom stlaceni vykona os pojazd o nastavenu velkost prirastku.

Korekény spinac posuvu a rychloposuvu méze byt aktivny.
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6.4 Polohovanie osi

6.4 Polohovanie osi

Vruénom rezime mozete posUvat osi do urcitych pol6h, aby ste zrealizovali jednoduché postupy
opracovania.

Pocas pojazdu je aktivny override posuvu/rychloposuvu.

Postup
1. Ak je to potrebné, zvolte nastroj.
A 2. Zvol'te prevadzkovy rezim ,JOG".
UL
JOG
! Poloha 3. Stlacte programové tlacidlo ,Poloha”.
4. Zadajte ciel'ovl polohu, resp. cielovy uhol pre os (osi), ktord ma vykonat’
pojazd.
5. Zadajte pozadovanu hodnotu pre posuv F.
- ALEBO -
Rapid Stlacte programové tlacidlo ,Rychloposuv”.

V poli ,F” sa zobrazi rychloposuv.
6. Stlacte tlacCidlo <CYCLE START>.
Os vykond pojazd do zadanej cielovej polohy.

Ak sa zadali ciel'ové polohy pre viaceré osi, vykonaju osi pojazd sucasne.
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6.5 Prednastavenia pre rucny reZim

6.5 Prednastavenia pre ruc¢ny rezim

V okne ,Nastavenia pre ru¢ny rezim” definujte konfiguracie pre ru¢ny rezim.

Prednastavenia

Nastavenia

Vyznam

Druh posuvu

Tu zvolite druh posuvu.

e G94: Posuv osillinedrny posuv

e G95: Otackovy posuv

Nastavovaci posuv G94

Tu zadajte poZzadovany posuv v mm/min

Nastavovaci posuv G95

Tu zadajte poZzadovany posuv v mm/ot.

Premenlivy rozmer kroku

Tu zadajte poZzadovanu velkost' prirastku pre pojazd osi pri premenlivej vel-
kosti prirastku.

Rychlost vretena

Tu zadajte rychlost' vretena v ot./min.

Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’,Stroj".
M,
Machine
A 2. Stlacte tlacidlo <JOG>.
UL
JOG
> 3. Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Nastavenia”.
Otvori sa okno ,Nastavenia pre ru¢ny rezim”.
l Hasta-
venia

Pozri tiez

Prepnutie mernej jednotky (Strana 105)
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6.5 Prednastavenia pre ru¢ny reZim
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Opracovanie obrobku 7

7.1 Spustenie a stopnutie opracovania

Pri spracovani programu sa obrobok opracuje na stroji podla programovania. Po spusteni
programu v automatickom reZime potom prebieha opracovanie obrobku automaticky.

Predpoklady
Nasledujuce predpoklady musia byt splnené pred spracovanim programu:
¢ Odmeriavaci systém riadiaceho systému je referencovany so strojom.
¢ Potrebné korekcie nastroja a posunutia nulového bodu st zadané.

¢ Potrebné bezpecnostné blokovania su aktivované vyrobcom stroja.

Vseobecny postup
% 1. Zvol'te v Sprave programu poZadovany program.

Program
manager

2. Zvol'te pozadovany program z ,NC”, ,Lokal. disku”, ,USB" alebo z nastave-
HE nych sietovych diskov.

Y usB

Navalenie 3. Stlacte programové tlacidlo ,Volba”.
Program sa zvoli na spracovanie a automaticky prepne do systémovej
oblasti ,Stroj”.
4. Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.
. Program sa spusti a spracuje.

Upozornenie
Spustenie programu v I'ubovol'nej systémovej oblasti

Ak sa riadiaci systém nachadza v prevadzkovom rezime ,AUTO", mbZe sa zvoleny program
spustit’ aj vtedy, ked' sa nachéadzate v 'ubovolnej systémovej oblasti.
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7.1 Spustenie a stopnutie opracovania

Zastavenie spracovania

Stlacte tlacidlo <CYCLE STOP>.
Spracovanie sa ihned’ zastavi, jednotlivé programové vety sa nespracuju

az do konca. Pri nasledujicom 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 zaciatku.

ﬁ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.
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7.2 Vol'ba programu

Postup

I

Program
manager

2

INPUT

>

Navolenie

Brusenie

7.2 Volba programu

Zvol'te systémovu oblast’,Sprava programov”.
Otvori sa prehlad adresarov.

Zvol'te 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 poZzadovany program.
Stlalte programové tlacidlo ,Volba".

Pri ispesnej vol'be programu nasleduje automatické prepnutie do systé-
movej oblasti ,Stroj”.
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7.3 Spustenie programu

7.3

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 pomocnt 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

SkdSobny posuv.

Spustenie jednotlivej vety

Predpoklad

Postup

158

Méate moznost zvolit' medzi ,Ovplyvnenim programu” rézne varianty spracovania vety.

SB rezim

Sposob ucinku

SB1 jednotliva veta
nahrubo

Opracovanie sa zastavi po kaZdej strojove]j vete (okrem spracovania v cykloch).

SB2 vypoctova veta

Opracovanie sa zastavi po kazdej vete, t. |. aj pri vypoctovych vetéch (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".

g Ouplyu 1.
H progr

E’ 2.
SINGLE

BLOCK

H
&

Stlacte programové tlacidlo ,Ovplyv. progr.” a v poli ,SBL” zvol'te poZzado-
vany variant.

Stlacte tlacidlo <SINGLE BLOCK>.

Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.
Podl'a variantu spracovania sa spracuje prva veta. Potom sa opracovanie
zastavi.

V riadku Stav kanalu sa zobrazi text ,Stop: Veta v jednotlivej vete ukonce-

na”.
Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.

Program sa vzdy podla nastaveného rezimu spracuje po nasledujlce za-
stavenie.
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7.3 Spustenie programu

5) 5. Stlacte znovu tlacidlo <SINGLE BLOCK>, ked’ uz opracovanie nema pre-
SINGLE biehat' po vetach.
BLOCK
Funkcia tlacidla je odvolana.
Ked'teraz znovu stlacite tlacidlo <CYCLE START>, spracuje sa program bez
. preruSenia az dokonca.
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7.4 Zobrazenie aktudlnej programovej vety

7.4 Zobrazenie aktualnej programovej vety

7.4.1 Aktudlne zobrazenie vety

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

Zobrazenie aktudlneho programu
Pri beZiacom programe ziskate nasledujice informacie:
eV titulnom riadku sa uvadza nazov obrobku, resp. programu.

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

Zobrazenie dob spracovania

V pripade, Ze v nastaveniach pre automaticky rezim definujete zaznamendvanie déb
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 (simuldcia)

@ 17.31

Modré pozadie Odhadovana doba spracovania programového bloku (simulacia)

@ 19.57

ZIté pozadie Cakacia doba (automaticky reZzim alebo simulacia)

@ 4,53

Zvyraznenie zvolenych prikazov G kédu alebo kl'i¢ovych slov

V nastaveniach editora programu definujete, ¢i sa budu zvolené prikazy G koédu farebne
zvyraznovat'. Predvolene sa potom budu pouZivat' nasledujlce farebné kédovania:

Zobrazenie Vyznam

Modré pismo FunkcieD,S,F, T, MaH
M309

Cervené pismo Pohybovy prikaz ,GO"
GOy
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7.4 Zobrazenie aktudlnej programovej vety

Zobrazenie Vyznam

Zelené pismo Pohybovy prikaz ,G1"

G1v

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

Sivé pismo Komentar

Vyrobca stroja

V konfigura¢nom subore ,sleditorwidget.ini” mbzete 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 mozZné iba pre bloky G kédu v pamati NC, nie pri
externom spracovani.

@ 3. Stlacte tlacidlo <INSERT>, aby ste opat opustili program a Editovaci rezim.
INSERT

Pozri tiez

Nastavenia pre automaticky rezim (Strana 219)

7.4.2 Zobrazenie zakladnej vety

Ak si pri spusteni alebo pocas 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.
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7.4 Zobrazenie aktudlnej programovej vety

Postup

7.4.3

162

Zobrazenie zakladnej vety mbZete na stroji vyuZit nielen v testovacom rezime, ale aj pocas
skutocného opracovania obrobku. Pre prave aktivnu programovu vetu sa zobrazia v okne
.Zakladné vety” vietky prikazy G kodu, ktoré spistaju na stroji nejakud funkciu:

* Absolltne polohy osi

¢ G funkcie prvej G skupiny

+ Dalsie modalne G funkcie

+ Daldie naprogramované adresy

¢ M funkcie

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

1. Program je zvoleny na spracovanie a otvoreny v systémovej oblasti ,Stroj”.
Zaklad. 2. Stlacte programové tlacidlo ,Zakladné vety”.
hioky Zobrazi sa okno ,Zakladné vety”.
B) 3. Stlacte tlacidlo <SINGLE BLOCK>, ked' chcete spracovat’ program po ve-
SINGLE tach.
BLOCK
4. Stlacte tlacidlo <CYCLE START>, aby ste spustili spracovanie programu.
V okne ,Zakladné vety” sa zobrazia k prave aktivnej programovej vete sku-

to¢ne polohy osi, ktoré maju vykonat najazd, modalne G funkcie atd'.

5.  Stlacte znovu programové tlacidlo ,Zékladné vety”, aby ste okno opat’
bloky skryli.

Zobrazenie arovne programu

Pocas spracovania rozsiahlych programov s viacerymi Grovilami podprogramov si moZete
nechat’ zobrazit' informaciu o tom, na ktorej Grovni programu sa prave nachadza opracovanie.
Viacnasobné priebehy programu

Ak ste naprogramovali viaceré priebehy programu, t. j. podprogramy sa prostrednictvom
zadania dodatocného parametra P vykonaju viackrat za sebou, zobrazia sa pocas opracovania v
okne ,Urovne programu” priebehy programu, ktoré sa este maju vykonat'.

Priklad programu

N10 podprogram P25

Ak bude minimalne v jednej Grovni programu prebiehat’ program este viackrat, zobrazi sa
vodorovna lista s ikonami, ktora umozni zobrazenie pocitadla priebehov P v pravej €asti okna. Ak
uzZ nenasleduje Ziadny viacnasobny priebeh, lista s ikonami zmizne.
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7.4 Zobrazenie aktudlnej programovej vety

Zobrazenie urovne programu

Ziskate nasledujuce informacie:

Predpoklad

Cislo arovne
Nazov programu
Cislo vety, resp. ¢islo riadku

Zvysné priebehy programu (iba pri viacnasobnych priebehoch programu)

Program je zvoleny na spracovanie v prevadzkovom rezime ,AUTO".

Postup

Brusenie

(roune Stla¢te programové tlacidlo ,Urovne programu”.
programu

Otvori sa okno ,Urovne programu”.
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7.5 Korigovanie programu

7.5 Korigovanie programu

Hned" ako riadiaci systém rozpozna chybu v programovani technologického programu,
spracovanie programu sa zastavi a chyba skladby sa zobrazi v riadku alarmu.

MozZnosti korekcie

Podla toho, v akom stave sa nachadza riadiaci systém, mébzete korigovat program réznymi

sposobmi.

e Stav Stop

Zmenit'iba riadky, ktoré este nie st spracované

¢ 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.

Predpoklad

Program je zvoleny na spracovanie v prevadzkovom rezime ,AUTO".

Postup

%.v Korek
progr.

Opra-
covat

Program, ktory sa méa 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 beZziacom programe, zobrazeny Usek programu vsak nie,
t. j. aktualna veta putuje zo zobrazeného Useku programu.

Ak sa spraclva 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 tlacidlo <CYCLE START>, aby ste spustili pokracovanie programu.

Upozornenie

Ak opustite editor pomocou programového tlacidla ,Zavriet”, dostanete sa do systémovej oblasti

«Sprava programov”.

164

Brusenie
Priruc¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6SA4



Opracovanie obrobku

7.6

Predpoklad

Postup

Brusenie

7.6 Spdtné polohovanie osi

Spdtné polohovanie osi

Po preruseni programu v automatickom rezime (napr. po zlomeni nastroja) odsunte v ru¢nom
reZime nastroj prec od kontury.

Pritom sa uloZia suradnice prerusenej polohy. Rozdiely drah osi, posunutych v ru¢nom rezime,
sa zobrazia v okne so skuto¢nymi hodnotami. Tento rozdiel drah sa oznacuje ako ,posunutie
REPOS".

Pokracovanie v spracovani programu

Funkcia ,REPOS” vam umozZni opatovné prisunutie nastroja ku konttre obrobku s ciel'om
pokracovania v spracovani programu.

Nevykona sa pojazd za preruSenu polohu, pretoZe tato je zablokovana v riadiacom systéme.

Override posuvulrychloposuvu je Ucinny.

POZOR

Nebezpecenstvo kolizie

Pri spatnom polohovani jazdia osi s naprogramovanym posuvom a linedrnou interpoldciou, t.
j. po priamke z aktudlnej polohy do preruseného miesta. Presufite preto osi predtym do
bezpelnej polohy, aby ste sa vyhli koliziam.

Ak nevyuZijete funkciu ,REPOS” po preruseni programu a naslednom presunuti osi v ru¢nom
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>.

* Osisa presunuli v ru¢nom reZime z preruSenej polohy do inej polohy.

1. Stlacte tlacidlo <REPOS>.

REPOS

X 2. Zvol'te postupne kazdi os, ktord sa ma presunat’.
Z
+ 3. Stlacte tlacidla <+>, resp. <-> pre prislusny smer.

Osi sa presunu do prerusenej polohy.
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7.7 Spustenie opracovania na uréitom mieste

7.7 Spustenie opracovania na urcitom mieste

7.71 Pouzivanie Vyhl'adavania vety

Ked' chcete vykonat' na stroji iba urcity Usek programu, nemusite nutne zacat' spracovavat’
program od zacCiatku. MoZete spustit' opracovanie od urcitej programovej vety.

Pripady pouzitia
e ZruSenie, resp. prerusenie pri spracovani programu

» Zadanie urcitej cielovej polohy, napr. pri doopracovani

Urcenie ciel'a vyhl'adavania
* Komfortné preddefinovanie ciela vyhl'adavania (polohy vyhladavania)

— Priame zadanie ciela vyhladavania prostrednictvom umiestnenia kurzora do zvoleného
programu (hlavny program)
Upozornenie:
Privyhladavanivety je potrebné zabezpecit, aby sa spravny néstroj nachadzal v pracovnej
polohe eSte pred zacatim spracovania programu.

— Ciel'vyhl'adavania prostrednictvom vyhladavania textu

— Ciel'om vyhladavania je prerusené 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 stradnice
preruSeného miesta.

— Ciel'om vyhladavania je vys$sia Urover programu pri prerusenom mieste (hlavny program
a podprogram)
Prepinanie Urovni je mozné iba po zvoleni preruseného miesta, ktoré je uloZzené v

podprograme. Uroven programu potom mozno prepinat’aZ k Grovni hlavného programu
a opat' naspat az k Urovni preruseného miesta.

* Ukazovatel vyhladavania

— Priame zadanie cesty programu

Upozornenie

Pomocou ukazovatela vyhl'adévania mate moznost cielene hladat miesto v
podprogramoch, ked' neexistuje Ziadne prerusené miesto.
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7.7 Spustenie opracovania na uréitom mieste

Kaskadové vyhl'adavanie

Mate moznost spustit’ zo stavu ,Ciel vyhl'adavania najdeny” dalSie vyhl'adéavanie. Po kazdom
najdenom cieli existuje moznost' l'ubovolne dlho pokracovat’ v kaskadovom vyhladavani.

Upozornenie

Iba ked' sa nasiel ciel' vyhl'adavania, méZe sa zo zastaveného spracovania programu spustit’
dalSie kaskadové vyhl'adavanie vety.

Predpoklady
¢ Mate zvoleny poZzadovany program.
¢ Riadiaci systém sa nachadza v stave Reset.

¢ Je zvoleny poZadovany vyhladavaci rezim.

POZOR

Nebezpecenstvo kolizie

Dévajte pozor na pociatocnu polohu bez nebezpecenstva kolizie a doty¢né aktivne nastroje
a iné technologické hodnoty.

V pripade potreby vykonajte ru¢ny najazd na pociato¢nu polohu bez nebezpecenstva
kolizie. Zvolte cielovu vetu so zohl'adnenim zvoleného variantu vyhl'adavania vety.

Prepinanie medzi ukazovatel'om vyhl'adavania a polohami vyhl'adavania

Stlacte znovu programové tlacidlo ,Ukazovatel vyhl'adavania”, aby ste sa
pointer dostaliz okna ,Ukazovatel'vyhl'adavania” naspat' do okna s programom na
definovanie poldh vyhladavania.
- ALEBO -
<< Stlacte programové tlacidlo ,Naspat”.

Naspat Kompletne opustite Vyhladavanie vety.

Dalsie informacie

Dal3ie informacie k vyhl'adavaniu skupiny najdete v Prirucke pre funkcie — Zakladné funkcie.

Brusenie
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7.7.2 Pokracovanie v programe od ciel'a vyhl'adavania

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
vyhl'adavani. Program sa nasledne nachadza v stave Stop.

7]

* Pred druhym stla¢enim CYCLE START mate moznost’ pouzit' funkciu ,Prepisat”, aby ste
vytvorili potrebné, ale ete neexistujlce stavy pre dalSie spracovanie programu.
Okrem toho mate moznost prepnutim do prevadzkového rezimu JOG k funkcii REPOS ruc¢ne
presunut’ nastroj z aktualnej polohy do poZadovanej polohy, ked' nie je pozadovana poloha
dosiahnutd automaticky pomocou spustenia programu.

7.7.3 Jednoduché preddefinovanie ciel'a vyhl'adavania

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

168

Stlacte programové tlacidlo ,Hladat vetu”

Umiestnite kurzor na poZzadovanu programovu vetu.
-ALEBO-

Stlacte programové tlacidlo ,Hl'adat’ text”, zvolte smer vyhladéavania,
zadajte hl'adany text a potvrd'te pomocou ,OK".

Stlacte programové tlacidlo ,Spustit’ vyhladavanie”.

Vyhl'adavanie sa spusti. Pritom sa zohl'adni vyhl'adavaci rezim, ktory ste
preddefinovali.

Hned’, ako sa ciel' ndjde, zobrazi sa aktualna veta v okne programu.
Ak néjdeny ciel (napr. privyhl'adavani textu) nezodpovedé pozadovanej
programovej vete, znovu stlacajte programové tlacidlo ,Spustit’ vyhla-
davanie”, kym nedosiahnete poZadovany ciel.

StlacCte 2-krat tlacidlo <CYCLE START>.

Opracovanie bude pokracovat' na poZzadovanom mieste.

Brusenie
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7.7.4 Zadanie preruseného miesta ako ciel'a vyhl'adavania

Predpoklad

V prevadzkovom rezime ,AUTO" je zvoleny program a bol preruseni pri spracovani
prostrednictvom CYCLE STOP alebo RESET.

Postup
Block Stlacte programové tlacidlo ,Hl'adat vetu”.
#h search
Interrupt Stlacte programové tlacidlo ,Prerusené miesto”.
—point Nahra sa prerusené miesto.
Ak st k dispozicii tlacidla ,Urover vyssie”, resp. ,Uroven nizie”, stlacteich,
aby ste zmenili Groven programu.
Start Stlacte programové tlacidlo ,Spustit' vyhl'adavanie”.
search
Vyhl'adavanie sa spusti. Pritom sa zohl'adni vyhladavaci rezim, ktory ste
preddefinovali.
Maska vyhladavania sa zatvori.
Hned’, ako sa ciel' njde, zobrazi sa aktualna veta v okne programu.
Stlacte 2-krat tlacidlo <CYCLE START>.
Opracovanie bude pokracovat' na prerusenom mieste.
7.7.5 Parametre pre vyhl'adavanie vety v ukazovateli vyhl'adavania
Parametre | Vyznam
Cislo Grovne programu
Program: N4zov hlavného programu sa zapiSe automaticky.
Ext: Koncovka stuboru
P: Pocet opakovani podprogramu
Ak bude podprogram prebiehat viackrat, mozete tu zadat' ¢islo opakovania, pri
ktorom méa pokracovat' opracovanie.
Riadok: Vykona sa automaticky pri prerusenom mieste
Brusenie
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7.7.6

Parametre

Vyznam

Typ

. ciel'vyhladdvania v tejto drovni sa neberie do Gvahy
N ¢. vety

Oznacenie Znacka skoku

Text Retazec znakov

U Prg. Vyvolanie podprogramu

Riadok Cislo riadka

Ciel'vyhl'adavania

Miesto v programe, z ktorého sa ma spustit' opracovanie

Vyhl'adavaci rezim vety

V okne ,Vyhladavaci reZim” nastavte poZzadovany variant vyhladdvania.

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 vyhl'adavania

170

Vyhl'adavaci rezim ve-
ty

Vyznam

s vypoctom
— bez najazdu

SluZi na to, aby sa dal vykonat najazd do ciel'ovej polohy v lubovol'nych situa-
cidch (napr. poloha vymeny nastroja).

Vykond sa ndjazd na koncovy bod ciel'ovej vety, resp. na nasledujlcu napro-
gramovanu polohu s pouZitim druhu interpolacie, ktory plati v cielovej vete.
Presunu sa iba osi, ktoré st naprogramované v ciel'ovej vete.

Upozornenie:

Ked' je parameter stroja nastaveny na 11450.1=1, po vyhladdvani vety sa
predpolohuju rotané osi aktivneho datového bloku naklapania.

— extcall preskocit’

s vypoctom SluZi na to, aby sa dal vykonat' najazd na konturu v Iubovol'nych situéciach.

— s ndjazdom Pomocou <CYCLE START> sa vykona najazd na koncovu polohu vety pred cie-
I'ovou vetou. Program bude prebiehat rovnako ako pri normalnom spracovani
programu.

s vypoctom SIGZi na to, aby sa urychlilo vyhladavanie s vypoctom pri pouZziti EXTCALL

programov: EXTCALL programy sa nezapocitaju.

Pozor: DdleZité informacie, napr. modalne funkcie, ktoré st v EXTCALL pro-
grame, sa nezohladnia. Po ndjdenom cieli vyhladavania program v tomto pri-
pade nebude schopny d'alej prebiehat’. Takéto informacie by sa mali napro-
gramovat’v hlavnom programe.

Brusenie
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Vyhl'adavaci rezim ve-
ty

Vyznam

bez vypoctu

SIGzZi na rychle vyhladavanie v hlavhom programe.

Pocas vyhladavania vety sa nevykonaju Ziadne vypocty, t. j. vypocet sa preskoci
az do cielovej vety.

Od ciel'ovej vety sa musia naprogramovat'vsetky nastavenia, ktoré st potrebné
na spracovanie (napr. posuv, pocet otacok atd".).

s testom programu

Viackanalové vyhladavanie vety s vypoctom (SERUPRO).

Pocas vyhl'addvania vety sa prepocitaju vietky vety. Nevykonaju sa Ziadne po-
hyby osi, avSak vypiSu sa vSetky pomocné funkcie.

NC spusti zvoleny program v rezime Test programu. Ak NC dosiahne v aktual-
nom kanali zadanu cielovu vetu, tak sa NC zastavi na zaciatku cielovej vety a
opéat’ odvola rezim Test programu. Pomocné funkcie ciel'ovej vety sa vypiSu po
pokracovani programu prostrednictvom NC-Start (po pohyboch REPOS).

Pri jednokanalovych systémoch je podporovana koordindcia s paralelne bez-
iacimi procesmi ako napr. synchrénnymi akciami.

Upozornenie

Rychlost’ vyhl'adavania zévisi od MD nastaveni.

Dalsie informacie

ﬁ Vyrobca stroja
Respektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Dalsie informécie ku konfiguracii vyhl'adavania vety najdete v Priru¢ke pre uvedenie do
prevadzky SINUMERIK Operate.

Brusenie
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7.8

7.8.1

Ovplyvnenie priebehu programu

Ovplyvnenia programu

V prevadzkovych rezimoch ,AUTO" a ,MDA" mate k dispozicii moznost zmeny priebehu
programu.

Skratka/ovplyvnenie pro-
gramu

Sposob tcinku

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 ,Sku-
Sobny posuv”.
DRY Rychlosti posuvu, ktoré si naprogramované v suvislosti s G1, G2, G3, CIP a CT, sa nahradia

SkaSobny posuv

definovanym skiSobnym posuvom. Hodnota skdSobného posuvu je platna aj namiesto napro-
gramovaného otackového posuvu.

Pozor:

Pri aktivovanej funkcii ,SkiSobny posuv” neopracujte Ziadny obrobok, pretoZe sa prostrednic-
tvom zmenenych hodnot posuvu mézu prekrocit rezné rychlosti nastrojov, resp. sa pripadne
méZze znicit' obrobok alebo tvarniaci stroj.

RGO
Znizeny rychloposuv

Rychlost’ pojazdu osi sa v reZime rychloposuvu znizi na zadant RGO percentuédinu hodnotu.
Upozornenie:
ZniZzeny rychloposuv definujete v nastaveniach pre automaticky reZzim.

MO1

Naprogramované zastave-
nie 1

Spracovanie programu sa zastavi vzdy pri vetach, v ktorych je naprogramovand dodato¢na funk-
cia MO1. Takto pocas opracovania obrobku medzi¢asom skontrolujete uz dosiahnuty vysledok.

Upozornenie:
Aby ste pokracovali v spracovani programu, stlacte znovu tlacidlo <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 tlacidlo <CYCLE START>.
Upozornenie: Zobrazenie sa moze zmenit'. Respektujte tu, prosim, Gidaje od vyrobcu stroja.

DRF
Posunutie ru¢ného kolieska

UmoZriuje pocas spracovania v automatickom reZime s elektronickym ru¢nym kolieskom doda-
to¢né inkrementalne posunutie nulového bodu.

Tymto sa da korigovat' opotrebovanie nastroja v ramci naprogramovanej vety.

SB Jednotlivé vety su konfigurované nasledovne.
¢ Jednotlivd veta nahrubo: Program sa zastavi iba po vetach, ktoré vykonavaju nejakd funkciu
stroja.
e Vypoctova veta: Program sa zastavi po kazdej vete.
¢ Jednotlivd veta jemne: Program sa zastavi aj v cykloch iba po vetach, ktoré vykonavaju nejakud
funkciu stroja.
Pozadované nastavenie zvolite pomocou tlacidla <SELECT>.
SKP Skryté vety sa pri spracovani preskocia.

172
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Skratka/ovplyvnenie pro-
gramu

Sposob tcinku

MRD

Pocas opracovania bude v programe zapnuté zobrazenie vysledkov merania.

CST:

Nakonfigurované zastave-
nie

Spracovanie programu zastavi vzdy na relevantnych miestach zastavenia, ktoré ste definovali
pred spustenim programu. To mozZu byt napr. obzvlast' kritické miesta, na ktorych kontrolujete
spravnost’ priebehu alebo mozete vylicit kolizie.

Nasledovné prechody funkcii NC sa méZu predvolene aktivovat'v okne ,Ovplyvnenie programu”
podla relevantnych miest zastavenia:

e Prechod G1-GO
¢ Prechod GO-GO

Ako prechody funkcii NC méZete definovat' aj funkcie NC (pomocné funkcie, vyvolania cyklov,
predvolba T).

Upozornenie:

ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Aktivacia ovplyvneni programu

Vol'bou a odvolanim prislusnych zaskrtavacich poliCok ovplyvnite priebeh programov
pozadovanym sp&sobom.

Zobrazenie/spatné hlasenie aktivneho ovplyvnenia programu

Ak je aktivované ovplyvnenie programu, zobrazi sa skratka prislusnej funkcie v Zobrazeni stavu
ako spdtné hlasenie.

Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’,Stroj".
M,
Machine
3 2. Stlacte tlacidlo <AUTO>, resp. <MDA>.
AUTO
MDA
g Ouplyu 3. Stlacte programové tlacidlo ,Ovplyv. programu®.
= Broqc Otvori sa okno ,Ovplyvnenie programu”.
7.8.2 Skryté vety
Programové vety, ktoré sa nemaju vykonat' pri kazdom priebehu programu, skryte.
Tieto skryté vety s oznacené znakom ,/” (Sikma ciara), resp. ,/x" (x = &islo Urovne preskocenia
viet) pred ¢islom vety. Mate moznost' skryt’ sled viacerych viet.
Prikazy v skrytych vetach sa nevykonaju. Program bude pokracovat’ vzdy nasledujicou
neskrytou vetou.
Brusenie
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Kol'ko Grovni preskocenia viet sa da vyuzit, to zévisi od parametra stroja.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Aktivacia urovni preskocenia viet
Oznacte prislusné zaSkrtavacie polictko, aby ste aktivovali prislusnud Uroven preskocenia viet.

Upozornenie

Okno ,Ovplyvnenie programu — skryté vety” je k dispozicii iba vtedy, ked' je vytvorena viac ako
jedna Uroven preskocCenia viet.

Brusenie
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7.9

Predpoklad

Postup

Brusenie

7.9 Prepisat

Prepisat

Prepisanim méate moznost' nechat’ vykonat' technologické parametre (napr. pomocné funkcie,
posuv osi, pocet otacok vretena, programovatelné prikazy atd'.) pred samotnym spustenim
programu. Tieto programové prikazy posobia tak, ako keby ste sa nachadzali v requldarnom
technologickom programe. Tieto programové prikazy v3ak platia iba pre jeden priebeh
programu. Technologicky program sa tym natrvalo nezmeni. Pri nasledujicom spusteni sa
program spracuje tak, ako bol pévodne naprogramovany.

Po vyhl'adavani 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.

Program sa nachadza v stave Stop, resp. Reset.

— 1. Zvolte systémovu oblast’,Stroj” v prevadzkovom rezime ,AUTO".
M,
Machine
=)
AUTO
E Pre- 2. Stlacte programové tlacidlo ,Prepisat”.
pisat Otvori sa okno ,Prepisat”.
3. ZapiSte poZzadované data, resp. pozadovanu NC vetu.
4. Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.
. Zadané vety sa spracuju. Spracovanie mozete sledovat'v okne ,Prepisat”.
Potom, ako sa zadané vety spracovali, m6Zete nanovo pridat’ vety.
Pokym sa nachéadzate v prepisovacom reZzime, nie je mozné prepnit na
prevadzkovy rezim.
<< 5. Stlacte programové tlacidlo ,Naspat”.
Naspat Okno ,Prepisat” sa zatvori.
6. Stlacte znovu tlacidlo <CYCLE START>.
. Program, ktory bol zvoleny pred prepisanim, bezi d'alej.

Upozornenie
Spracovanie po vetach

Tlacidlo <SINGLE BLOCK> je €inné aj v prepisovacom reZime. Ak sU v prepisovacej pamati
zapisané viaceré vety, spracuju sa tieto po kazdom NC Starte po vetach.
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Zmazanie viet

Delete
blocks

176

Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat' vety”, aby ste zrusili zadané progra-

mové vety.

Brisenie
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7.10 Editovanie programu

7.10.1 Spracovat program (editor)

Pomocou editoru mate moznost’ vytvéarat, doplfat a menit’ technologické programy.

Upozornenie
Maximalna dizka bloku

Maximéalna dfzka bloku je 512 znakov.

Vyvolanie editora

V systémovej oblasti ,Stroj” sa editor vyvola pomocou programového tlacidla ,Korekcia
programu”. Ak stlacite tlacidlo <INSERT>, m6Zete priamo zmenit program.

V systémovej oblasti ,Sprava programov” sa editor vyvold pomocou programového tlacidla
LOtvorit”, ako aj tlacidlami <INPUT> alebo <Kurzor vpravo>.

V systémovej oblasti ,Program” sa editor otvori poslednym spracovanym technologickym
programom, pokial nebol predtym explicitne ukon¢eny pomocou programového tlacidla
LZatvorit”,

Upozornenie
¢ Davajte pozor na to, Ze zmeny programov, uloZzenych v pamati NC, sd ihned’ Uc¢inné.

» Ak editujete na lokdlnom disku alebo na externych diskoch, mate moznost, vzdy podla
nastavenia, opustit’ editor aj bez uloZenia. Programy v pamati NC sa vzdy ukladaju
automaticky.

n

¢ Ak opustite reZzim korekcie programu pomocou programového tlacidla ,Zavriet”,
dostanete sa do systémovej oblasti ,Sprava programov”.

7.10.2 Vyhl'adavanie v programoch

Aby ste sa napriklad vo vel'mi velkych programoch dostali rychlo k miestu, ktoré chcete menit|,
méZete pouzit funkciu vyhladavania.

Pritom mate k dispozicii rézne vol'by vyhladavania, ktoré umoZziuju cielené hl'adanie.

Vol'by vyhl'adavania

Brusenie

Celé slova

Aktivujte tato volbu a zadajte hl'adany pojem, ked’ chcete hl'adat’ texty/pojmy, ktoré su
pritomné presne v tejto podobe ako slovo.

Ak tu zadate napr. hladany pojem ,docistovac”, zobrazia sa iba samostatne stojace slova

i

Ldocistovac”. Slovné spojenia ako ,Docistova¢_10" sa nendjdu.

Presny vyraz
Aktivujte tato volbu, ak chcete hl'adat’ pojmy so znakmi, ktoré je mozné pouzit aj ako
nahradné znaky pre iné znaky, napr. ,?"a ,*".
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Upozornenie

Hl'adanie pomocou nahradnych znakov

Pri hladani podla urcitych miest v programe mate moznost’ pouzit' ndhradné znaky:
e *"Nahradi l'ubovolny sled znakov

e 7. Nahradi jeden lubovolny znak

Predpoklad

PoZadovany program je otvoreny v editore.

Postup

HFadat

Hfadat
dalej

Zrusit

1. Stlacte programové tlacidlo ,Hl'adat”.

Zobrazi sa nova zvisla liSta programovych tlacidiel.
Zaroven sa otvori okno ,Hl'adat”.

2. Zadajte do pola ,Text” pozadovany hladany pojem.
3. Aktivujte zaskrtavacie policko ,Celé slovd”, ked' sa ma zadany text hl'adat’

iba v podobe celych slov.
- ALEBO -

Aktivujte zaskrtavacie poli¢ko ,Presny vyraz®, ked' chcete hladat' napr. na-
hradné znaky (,*", ,?") v riadkoch programu.

4, Umiestnite kurzor do pola ,Smer” a zvolte pomocou tlacidla <SELECT>

smer hladania (dopredu, dozadu).

5. Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste spustili hl'adanie.

Ak sa najde hl'adany text, prisludny riadok sa oznadi.

6. Stlacte programové tlacidlo ,Hladat d‘alej”, ked' vyhladany text nezodpo-

vedd poZadovanému miestu.
- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit”, ked’ sa ma hl'adanie zrusit'.

Dalsie moznosti vyhl'adavania

Programové
tlacidlo

Funkcia

Chod’ na
Faciatok

Kurzor sa umiestni na prvy znak v programe.

Chod’ na
koniec

Kurzor sa umiestni na posledny znak v programe.
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7.10.3 Vymena programového textu

Jednym krokom mozete nechat’ vymenit hladany text za nahradny text.

Predpoklad
PoZadovany program je otvoreny v editore.
Postup
Hradat Stlacte programov.e tIango,,HIadat . N
Zobrazi sa nova zvisla lista programovych tlacidiel.
Hladaf + Stlacte programové tlacidlo ,Vyhladat a nahradit”.
Nahradit Otvori sa okno ,Vyhladat'a nahradit”.
Zadajte do pola ,Text” pozadovany hladany pojem a do pola ,Nahradit's”
poZadovany text, ktory chcete automaticky vloZzit' pri hl'adani.
O Umiestnite kurzor do pola ,Smer” a zvolte pomocou tlacidla <SELECT>
i smer hl'adania (dopredu, dozadu).
v Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste spustili hl'adanie.
LS Ak sa najde hl'adany text, prislusny riadok sa oznaci.
Nahradit Stlacte programové tlacidlo ,Nahradit”, aby ste text vymenili.
- ALEBO -
Hahradit Stlacte programové tlacidlo ,Nahradit' vSetky”, ked’ chcete vymenit'vsetky
usetky texty suboru, ktoré zodpovedaju hladanému pojmu.
- ALEBO -
HFadat Stlacte programové tlacidlo ,Hl'adat d'alej”, ked' sa vyhl'adany text nema
d'alej vymenit',
- ALEBO -
» Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit”, ked’ sa ma hl'adanie zrusit.
2rusit
Upozornenie
Nahradenie textov
* Riadky Readonly (len na ¢itanie) (;*RO*)
Ked'sa najdu hl'adané vyrazy, texty sa nevymenia.
e Riadky s konttirami (;*GP*)
Ked'sa ndjdu hl'adané vyrazy, texty sa vymenia, pokial' to nie su riadky Readonly.
e Skryté riadky (;*HD*)
Ked'sa v editore zobrazia skryté riadky a najdu hl'adané vyrazy, texty sa vymenia, pokial'to nie
su riadky Readonly. Skryté riadky, ktoré nie s zobrazené, sa nenahradia.
Brusenie
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7.10.4

Predpoklad

Postup

180

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 zévislosti od toho, aky typ programovej vety vlozZite, spravanie editora sa bude Iisit.

¢ Ak vloZite G kéd, programova veta sa vloZi priamo na to miesto, na ktorom sa nachadza

znacka pre zapis.

* Ak vlozZite urcity programovy krok, programova veta sa v zasade vloZi do nasledujlcej vety,
nezavisle od polohy znacky pre zapis v ramci aktudlneho riadka. Tento Ukon je potrebny,
pretoZe vyvolanie cyklu si vZzdy vyZaduje samostatny riadok.

Toto spravanie je rovnaké vo vSetkych pripadoch pouZitia, ¢i uz sa programovy krok vlozi
pomocou masky cez ,Prevzatie” alebo sa pouZije ,VloZenie” ako funkcia editora.

Upozornenie

Vystrihnutie programového kroku a jeho opatovné viozenie

» Ak na niektorom mieste vystrihnete urcity programovy krok a opat” ho priamo vloZite,
poradie sa zmeni.

» Stlacte kombindciu tlacidiel <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 mysi poZzadované programové vety.

Stlacte programové tlacidlo ,Kopirovat”
schranky.

, aby ste vyber skopirovali do

Umiestnite kurzov na poZadované miesto vloZenia v programe a stlacte
programové tlacidlo ,Vlozit".

VloZi sa obsah schranky.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Vystrihn(t”, aby ste zmazali vybrané progra-
mové 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 nenachéadza
na NC (indikacia priebehu mensia ako 100 %), nemoZete skopirovat) resp.
vystrihntt' viac ako 10 riadkov, resp. vloZit' viac ako 1024 znakov.

Brusenie
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Cislovanie programovych viet
Ak ste pre editor zvolili vol'bu ,Automaticky cislovat®, novopridané pro-
gramové vety vzdy ziskaju ¢islo vety (Cislo N).
Pritom platia tieto pravidla:
* Pri zakladani nového programu dostane prvy riadok ,Prvé islo vety”.

» Ak program este neobsahuje ¢islo N, vloZzena programova veta dosta-
ne zaCiatocné Cislo vety definované v zadavacom poli ,Prvé Cislo vety”.

* AkuZpredazamiestom vloZenia novej programovej vety existuju isla
N, ¢islo N na mieste vloZenia sa zvy3i o hodnotu 1.

* Ak pred a za miestom vloZenia neexistuje Ziadne islo N, tak sa maxi-
maélne ¢islo N v programe zvysi o ,vel'kost prirastku” definovand v na-
staveniach.

Upozornenie:

Po editovani programu mate moznost’ znovu precislovat programové ve-
ty.

Upozornenie

Obsah schranky ostane zachovany aj po zatvoreni editora, takze mbZete vloZit obsah ajdo iného
programu.

Upozornenie
Kopirovanie/vystrihnutie aktudlneho 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’ programové
tlacidlo ,VystrihnGt” iba pre oznacené ¢asti programu.

7.10.5 Nové ¢islovanie programu

Mate moznost dodatocne zmenit' ¢islovanie viet programu, ktory je otvoreny v editore.

Predpoklad
Program je otvoreny v editore.
Postup
1. Stlacte programové tlacidlo ,>>".
Zobrazi sa nova zvisla lista programovych tlacidiel.
Predis— 2. Stlacte programové tlacidlo ,Precislovat”.

lovat Otvori sa okno ,Nové &islovanie”.

Brusenie
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v 4.

Zadajte hodnoty pre prvé Cislo vety, ako aj pre velkost prirastku Cisla vety.
Stlacte programové tlacidlo ,OK".
Program sa nanovo ocisluje.

Upozornenie

* Ak chcete precislovat’ iba niektory Usek, pred vyvolanim funkcie oznacte programové vety,
ktorych ¢islovanie chcete upravit'.

» Akzadéate pre velkost prirastku hodnotu 0", z programu, resp. z oznacenej oblasti, sa vymazu
vSetky existujuce Cisla viet.

7.10.6 Zalozenie programového bloku

Aby ste mohli struktdrovat’ programy, a tym ziskat' lepsSiu prehladnost, mate moznost’ zhrnat’
viaceré vety G kédu do programovych blokov.

Programové bloky je mozZné zakladat'v dvoch Urovniach. To znamena, Ze v ramci jedného bloku
mozZete tvorit dalSie bloky.

Nasledne mate mozZnost' tieto bloky podla potreby otvorit a zavriet'.

Nastavenia pre programovy blok

Zobrazenie

Vyznam

Text

Oznacenie bloku

Vreteno

Vyber vretena
Definujete, na ktorom vretene sa vykona programovy blok.

Pridavny kod zabehu

ano
Pre pripad, Ze sa blok nevykona, 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 néstroja, t. j. nastroj
sa presunie do bezpedia.

nie

182
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Zvol'te systémovu oblast’,Sprava programov”.

Zvol'te miesto uloZenia a zaloZte program, resp. otvorte niektory program.
Otvori sa editor programu.

Oznacte pozadované programové vety, ktoré chcete zhrnit do jedného
bloku.

Stlacte programové tlacidlo ,Vytvorit  blok”.
Otvori sa okno ,Vytvorit blok”.

Zadajte oznacenie pre blok, prirad'te vreteno, zvol'te prip. pridavny kéd
zabehu a automaticky navrat a stlacte programové tlacidlo ,OK".

Otvorenie a zatvorenie blokov

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 struktdrovanej forme.

Otvorte blok.
Umiestnite kurzor na koniec bloku.
Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit’ blok”.

Bloky m&Zete otvarat’ a zatvarat aj pomocou tlacidiel mysi alebo pomocou kurzorovych tlacidiel:

¢ <Kurzor vpravo> otvori blok, na ktorom je umiestneny kurzor

» <Kurzor vlavo> zatvori blok, ak je kurzor umiestneny na zaciatku alebo na konci bloku

e <ALT> a <Kurzor vlavo> zatvori blok, ak je kurzor umiestneny v rdmci bloku

Prikazy DEF v programovych blokoch alebo tvorenia blokov v ¢asti DEF technologického
programu/cyklu nie st povolené.

Postup
T
Program
manager
w2
Lokalny
7 disk
3.
Uytvorit 4,
blok
v 5.
0K
6.
Pohfad
Otvorit 7.
u$.bloky
Zauriet 8.
v$. bloky
ZruSenie bloku
9.
10.
Zrusit 11.
blok.
Upozornenie
Upozornenie
Brusenie
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7.10.7 Nastavenia pre editor
V okne ,Nastavenia” zadajte prednastavenia, ktoré budi automaticky Gcinné pri otvoreni
editora.
Prednastavenia
Nastavenie Vyznam

Automaticky ¢islovat’

» Ano: Po kazdej zmene riadka sa automaticky zad4 nové ¢&islo vety. Pritom
platia definovania, ktoré sa nastavili v poli ,Prvé ¢islo vety” a ,Velkost' pri-
rastku”.

o Nie: Ziadne automatické ¢islovanie

Prvé Cislo vety

Definuje ¢islo zaciatoCnej vety nového vytvoreného programu.

Pole je viditel'né iba vtedy, ked' je v poli ,Automaticky cislovat” zvolend moz-
nost’,ano”.

Velkost' prirastku

Definuje velkost prirastku ¢isel viet.

"

Pole je viditelné iba vtedy, ked' je v poli ,Automaticky cislovat” zvolena moz-

nost’,ano”.

Zobrazit' skryté riadky

» Ano: Zobrazia sa skryté riadky, ktoré st oznaceni pomocou ,,, *HD** (skry-
té).

¢ Nie: Nezobrazia sa Ziadne riadky oznac¢ené pomocou ,;*HD*".

Upozornenie:

"

Pri funkcii ,Hl'adat”, resp. ,Hl'adat a nahradit
gramoveé riadky.

sa zohl'adnia iba viditel'né pro-

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 dIhé riadky, zobrazi sa horizontalna liSta posuv-
nika (rolovacia lista). Takymto spdsobom moZete vodorovne presunat’ Us-
ek obrazovky az na koniec riadka.

Zalomenie riadka aj vo
vyvolanych cykloch

* Ano: Ak je riadok niektorého vyvolaného cyklu prili§ dlhy, zobrazi sa v
niekol’kych riadkoch.

¢ Nie: Vyvolany cyklus sa zobrazi v zrezanej podobe.

Pole je viditel'né iba vtedy, ked'je v poli ,Zalomenie riadka” zvolend moznost’

"

,ano”.

Viditelné programy

« 1-10
Vyber, kol'ko programov méze byt' zobrazenych v editore vedla seba.

* Auto
Definuje, Ze médZe byt viditelne vedla seba zobrazeny pocet programov
zapisany v zozname Uloh alebo az 10 zvolenych programov.

Sirka programu s ohni-
skom

Tu zadate Sirku programu so zaddvacim ohniskom, a to v editore v percentach
Sirky okna.

184
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Nastavenie Vyznam
Automaticky ulozit’ » Ano: Po prepnuti do inej systémovej oblasti sa vykonané zmeny automa-
ticky uloZia.

* Nie: Po prepnuti do inej systémovej oblasti sa zobrazi otazka, ¢i sa ma
vykonat' uloZenie: Pomocou programovych tlac¢idiel ,ano”, resp. ,nie” ulo-
Zite alebo zamietnete zmeny.

Upozornenie: Iba pri lokalnych a externych diskoch.

VystrihnGt' iba po ozna- |«  Ano: Viystrihn(t' ¢asti programu je mozné iba vtedy, ked' sti oznacené pro-

ceni gramové riadky, t. j. programové tlacidlo ,Vynat” sa da stlacit’az v tomto
pripade.

* Nie: Riadok programu, v ktorom sa nachéadza kurzor, je mozné vystrihnat’
bez oznacenia.

Zistit' Casy opracovania | Definuje, ktoré ¢asy chodu programu sa zistia v simulécii alebo v automatic-
kom rezime:

* Vyp.
Casy chodu programu sa nezistia.
» Po blokoch: Casy chodu sa zistia pre kazdy programovy blok.
+ Po vetach: Casy chodu sa zistia na trovni vety NC.
Upozornenie: Existuje mozZnost nechat’si dodato¢ne zobrazit stihrnné
Casy pre bloky.
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Po ukonceni simuldcie, resp. po spracovani programu, sa potrebné asy opra-
covania zobrazia v editore.

Ukladanie ¢asov opraco- | Definuje, akym spdsobom budu dalej spracované zistené ¢asy opracovania.
vania e Ano
V adresari technologického programu sa zaloZi podadresar s ndazvom
.GEN_DATA.WPD". V flom sa uloZia zistené Casy opracovania v podobe
stiboru ini s ndzvom programu. Casy opracovania sa opét’ zobrazia pri
opatovnom nahrati programu alebo zoznamu uloh.
¢ Nie

Zistené Casy opracovania sa zobrazia iba v editore.

Pripisanie nastrojov Definuje, ¢i sa zaznamenaju Udaje néstroja.

* dno
Z4aznam sa uskuto&riuje pri spracovani. Udaje sa uloZia v stibore TTD (Tool
Time Data). Stbor TTD sa nachadza v adreséri prislusného technologické-
ho programu.

* nie
Udaje néstroja sa nezaznamenaju.

Zobrazit' cykly ako pra- | = Ano: Vyvolané cykly v programoch G kédu sa zobrazia v podobe dekédo-
covny krok vaného textu.

* Nie: Vyvolané cykly v programe G kédu sa zobrazia v podobe skladby NC.

Brusenie
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Predpoklad

Postup

186

Nastavenie

Vyznam

Zvyraznit' zvolené prika-
zy G kédu

Definuje zobrazenie prikazov G kédu.

Upozornenie
Toto nastavenie ma vplyv na zobrazenie aktudlnej vety.

Nie

Vsetky prikazy G kédu sa zobrazia Standardnou farbou.

Ano

Zvolené prikazy G kédu alebo kl'i¢ové slova sa farebne zvyraznia. V konfi-
gura¢nom subore sleditorwidget.ini definujte pravidla pre priradenie fa-
rieb.

Upozornenie: ReSpektujte tu Gdaje 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 pouZzije mensia
velkost' pisma.

normdlna (16) — vyska znaku v pixloch
Standardna velkost', ktora sa zobrazi v prislusnom rozli$enf obrazovky.

mala (14) - vyska znaku v pixloch
V editore sa zobrazi viac obsahu.

Upozornenie

Vsetky zdania, ktoré tu vykonate, st ihned’ Gcinné.

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.éasy zat' Casy oprac.”.
Zistené Casy opracovania sa vymazu nielen z editora, ale aj z aktualneho
zobrazenia vety. Ak boli ¢asy opracovania uloZené v stibore ini, tento
subor sa taktieZ vymaze.
v 6. Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste potvrdili nastavenia.

Brusenie
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7.11

7.11.1

188

Praca so subormi DXF

Prehl'ad

Pomocou funkcie ,Prehliada¢ DXF” mate moznost otvorit’ siibory vytvorené v systéme CAD
priamo v rozhrani SINUMERIK Operate a prevziat' ¢i ulozit” kontlry priamo do programu G kéd.

V Sprave programov si nechajte zobrazit sibor DXF.

"a
L

Nasledujuce prvky precita prehliada¢ DXF:

Softvérova vol'ba

Aby ste mohli pouzit' tdto funkciu, potrebujete softvérovi volbu ,Prehliadac DXF”.

Vyrobca stroja

ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

« POINT"

e LINE"

« ,CIRCLE"
¢ ,ARC"

« TRACE"

. ,SOLID"

e TEXT"

« ,SHAPE
. ,BLOCK
« ,ENDBLK"
e INSERT"
. ,ATTDEF”
. ,ATTRIB"
e POLYLINE”
e VERTEX"
« ,SEQEND"
« ,3DLINE”
« ,3DFACE"
« ,DIMENSION”
e ,LWPOLYLINE"
e ELLIPSE”
. LTYPE"
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7.11.2

7.11.2.1

Postup

7.11.2.2

Predpoklad

Brusenie

JLAYER"
STYLE”
NIEW”
LUCS”
~PORT"
+~APPID”
.DIMSTYLE"
LHEADER ($INSUNITS, $MEASUREMENT)”
~TABLES”
.BLOCKS"
LENTITIES”

Zobrazenie nakresov CAD

Otvorenie suboru DXF

7.11 Prdca so subormi DXF

% 1. Zvol'te systémov oblast’,Sprava programov”.

Program

manager

2. Zvol'te Zelané miesto uloZenia a umiestnite kurzor na ten sibor DXF, ktory

si chcete nechat zobrazit'.

Otuorit 3. Stlacte programové tlacidlo ,Otvorit”.
Zvoleny nakres CAD sa zobrazi so vSetkymi Uroviiami, ¢iZe so vietkymi
grafickymi droviiami.

Sauriel 4. Stlacte programové tlacidlo ,Zatvorit”, aby ste zatvorili ndkres CAD a vratili

sa naspat’ do Spravy programov.

Vycistenie siboru DXF

Po otvoreni suboru DXF sa zobrazia v3etky Urovne, ktoré obsahuje.

Subor DXF je otvoreny v Sprave programov, resp. v editore.

Prirucka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6SA4

Mate moZnost'skryt' a opat'zobrazit irovne, ktoré neobsahuju Ziadne data dolezité pre kontdru
alebo polohu.
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Postup
Uyistenie Stlacte programové tlacidlo Vycistit” a ,Vyber Grovne”, ak chcete skryt’
urcité drovne.
Uybrat Otvori sa okno ,Vyber Grovne”.
urstuu
()1
[v]@
v Deaktivujte zelané tGrovne a stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K
- ALEBO -
fiutom. Stlacte programové tlacidlo ,Automaticky vycistit”, aby ste skryli vetky
uyiistenie Grovne, ktoré nie st dolezité.
3. Opat'stlacte programové tlacidlo ,Autom. vycistenie”, ak chcete znovu
uycistenie zobrazit  drovne.
7.11.2.3 ZvacSenie a zmensenie nakresu CAD
Predpoklad
Subor DXF je otvoreny v Sprave programov.
Postup
Detaily Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Zoom +“, ked' chcete zvacsit' tsek.
Zoom +
- ALEBO -
Detaly Stlacte programové tlacidld ,Detaily” a ,Zoom -*, ked’ chcete zmensit’ Usek.
Zoom -
- ALEBO -
Detaily Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Autozoom”, ked' chcete Usek auto-
maticky prispdsobit’ velkosti okna.
Autozoom
- ALEBO -
Ujber zoom Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Vyber zoom prvkov”, ak chcete au-
prukoy tomaticky zmenit' vel'kost prvkov, ktoré sa nachadzaju v jednej vyberovej

190
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7.11.2.4 Zmena useku

Ak chcete presunut’, zvacsit'alebo zmensit Usek nékresu, napriklad s ciel'om prezretia si detailov
alebo neskorsieho opatovného zobrazenia kompletného nakresu, pouzite lupu.
Pomocou lupy mézete samostatne urcit’ Usek a potom ho zvacsit' ¢i 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 rdmceka.
Lupa
2. Stlacte tlac¢idlo <+>, aby ste zvacsili ramcek.
5
- ALEBO -
Stlacte tlacidlo <->, aby ste zmenSili rAmcek.
- ALEBO -
A Stlacte jedno z kurzorovych tlacidiel, aby ste posunuli rdméek nahor, nadol,
b doprava alebo dolava.
v 3. Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste prevzali zvoleny Usek.
0K
7.11.25 Otocenie zobrazenia
Mate moznost’ otoCit’ polohu nakresu.
Predpoklad
Subor DXF je otvoreny v Sprave programoyv, resp. v editore.
Postup
Detaily 1.  Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Otocit obraz”.
Otocit
obrazouku
Brusenie
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2. Stla¢te programové tlacidlo ,Sipka doprava”, ,Sipka dolava”, ,Sipka hore”,

- ,Sipka dolu”, ,Sipka oto¢it’ doprava” alebo ,Sipka oto¢it dol'ava”, aby ste
zmenili polohu nakresu.
N
7.11.2.6 Zobrazenielspracovanie informacii o datach geometrie

Predpoklad
Subor DXF je otvoreny v Sprave programov, resp. v editore.
Postup
Detaily 1. Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Informacie o geometrii”.
Kurzor ziska podobu otaznika.
Info/ edit
geometria
Info. o 2. Umiestnite kurzor na ten prvok, pre ktory si chcete nechat’zobrazit' geo-
pruku metrické data a stlaCte programové tlacidlo ,Informacie o prvku®.
Ak ste zvolili napriklad priamku, otvori sa okno ,Priamka na drovni...”. Na
zvolenej Urovni sa zobrazia stradnice zodpovedajlce aktudlnemu nulo-
vého bodu: Pociato¢ny bod pre X a Y, koncovy bod pre X a Y, ako aj dfzka.
4. Ak sa nachadzate v editore, stlacte programové tlacidlo ,Editovat prvok”.
Editoval’ Hodnoty stradnic sa budi dat’ editovat’.
pruok.
<< 3. Stlacte programové tlacidlo ,Naspat”, aby ste zatvorili okno so zobraze-
Maspit nim.

Upozornenie
Editovanie geometrického prvku

Pomocou tejto funkcie vykonate mensie zmeny v geometrii, napr. pri chybajdcich priese¢nikoch.
Vacsie zmeny vykonate v zadavacej maske editora.

Zmeny, ktoré vykonate pomocou moznosti ,Editovat prvok”, nembzete vratit' spat.

Brusenie
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7.11.3 Nacitanie a uprava suboru DXF

7.11.3.1 Vseobecny postup
 ZaloZitlotvorit program G kod
* Vyvolat' cyklus ,Konttra” a zalozZit bod ,Nova konttra”
* Importovat' stibor DXF
» Vybrat kontiru v sibore DXF, resp. nakrese CAD, a pomocou ,OK” prevziat' do cyklu

* Pomocou moznosti ,Prevziat” vloZit' programovu vetu do programu G kod

7.11.3.2 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
Vel'ky polomer zaberu

Cim je nastaveny vacsi polomer zaberu, tym viac nasledujtcich 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 3. Zadajte pozadovanu hodnotu a stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K
7.11.3.3 Priradenie roviny opracovania
Mate moznost vybrat rovinu opracovania, v ktorej sa méa nachadzat'kontura vytvorena pomocou
programu DXF-Reader.
Postup
1. Subor DXF je otvoreny v editore.
Uybrat 2. Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat' rovinu”.
L Otvori sa okno ,Vybrat' rovinu”.
v 3. Vyberte zeland rovinu a stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K
Brusenie
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7.11.3.4

Predpoklad

Postup

194

Vyber oblasti opracovania/vymazanie oblasti a prvku

Méate moznost' vybrat v sibore DXF oblasti a znizit' tak pocet prvkov. Po prevzati 2. polohy sa
zobrazi iba obsah zvoleného pravouholnika. Konttry sa orezi do tvaru pravouholnika.

Subor DXF je otvoreny v editore.

Vyber oblasti opracovania zo stiboru DXF
1. Stlalte programové tlacidla ,Vycistit

n 7

a,Vybrat' oblast”, ak si zelate vybrat’

Uyéistenie e s .
"' urcité oblasti suboru DXF.
Uybrat’ Zobrazi sa oranzovy pravouholnik.
oblast
Oblast + 2. Stlacte programové tlacidlo ,Oblast’ +” pre zvdc¢senie Useku alebo stlacte
programové tlacidlo ,Oblast’ - pre zmensenie Gseku.
Oblast -
5 3. Stla¢te programové tla¢idlo ,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 Stlatenim programového tlacidla ,Zrusit” sa vratite naspat’ do predcha-
Zrusit dzajticeho okna.
Zrusit ugber 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 stiboru DXF

7]

Uysistenie 6. Stlalte programové tlacidlo ,Vycistit”.

Zmazanie oblasti

Ohlast 7. StlaCte programové tlacidlo ,Zmazanie oblasti”.

zmazal Zobrazi sa modry pravouholnik.

Oblast + 8. Stlacte programové tlacidlo ,Oblast’ +” pre zvdc¢Senie Useku alebo stlacte
programové tlacidlo ,Oblast’ - pre zmensenie Gseku.

Oblast -

Brusenie
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N 9.  Stlacte programové tlacidlo ,Sipka doprava”, ,Sipka dofava”, ,Sipka hore”
alebo ,Sipka dolu” pre premiestnenie vyberového nastroja.
T
- ALEBO -
Zmazanie prvku
Element 10. Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat' prvok” a pomocou vyberového na-
zmazat stroja vyberte poZadovany prvok.

11. Stlacte ,OK".

7.11.3.5 Ulozenie suboru DXF

Stbory DXF, ktoré ste vycistili a spracovali, mbzete ulozZit.

Predpoklad
Subor DXF je otvoreny v editore.
Postup
Uycistenie ;/t)i/astlte subor podla svojich poZiadaviek alalebo vyberte pracovné obla-
Uybrat
vrstuu
- ALEBO -
Uybrat
oblast
<< 2. Stlacte programové tlacidla ,Naspat” a ,>>".
MNaspat
UloZif 3. Stlacte programové tlacidlo ,UloZit' DXF".
DXF
v 4. Zadajte v okne ,UloZenie dat DXF” Zelany nazov a stlacte ,OK".
0K Otvori sa okno ,UloZit pod”.
5. Zvol'te poZzadované miesto uloZenia.
MNowj 6. V pripade potreby stlacte programové tlacidlo ,Novy adresar”, zadajte v
adresar okne ,Novy adresar” Zelany nazov a stlacte programové tlacidlo ,OK” pre
uloZenie adresara.
v 7. Stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K

Brusenie
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7.11.3.6 Definovanie vztazného bodu

PretoZe sa nulovy bod siboru DXF spravidla odliSuje od nulového bodu uvedeného v nakrese
CAD, definujte tu vztazny bod.

Postup

Definovat’
vzt'azny bod

Zatiatok 3.

pruku

Stred
pruku

Koniec
pruku

Stred
oblika

Kurzor

Uofne
zadanie

7.11.3.7 Prevzatie kontur

dKnnﬁlra 2.

MNova 3.

kontira

Vol'ba kontury

Subor DXF je otvoreny v editore.
Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Zadat vztazny bod".

Stlacte programové tlacidlo ,Zaciatok prvku”, aby ste vloZili nulovy bod na
zacCiatok zvoleného prvku.

- ALEBO -

Stlalte programové tlacidlo ,Stred prvku”, aby ste vlozili nulovy bod do
stredu zvoleného prvku.

- ALEBO -

Stlalte programové 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 programové tlacidlo ,Kurzor”, aby ste zadali nulovy bod pomocou
'ubovol'nej polohy kurzora.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Vol'né zadanie”, aby sa otvorilo okno ,Zada-
nie vztazného bodu” a mohli sa v nom zadat  hodnoty pre polohy (X, Y).

Technologicky program, ktory sa ma spracovat), je zaloZeny a vy sa na-
chadzate v editore.

Stlacte programové tlacidlo ,Kontudra”.

Stlacte programové tlacidlo ,Nova kontura”.

Pri sledovani kontury sa zada pociato¢ny a koncovy bod.

196
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PociatoCny bod a smer sa vyberu na zvolenom prvku. Funkcia automatického sledovania kontury
prevezme vsetky prvky kontulry. Funkcia automatického sledovania kontury sa ukonci, ked' uz
neexistujud Ziadne nasledujlce prvky, prip. ked’ déjde k rezom s inymi prvkami kontdry.

Upozornenie

Ak kontura obsahuje viac prvkov, neZ je mozné spracovat, zobrazi sa vdm ponuka na prevzatie
kontlry do programu v podobe Cistého G kédu.

V tom pripade uz nebude mozné upravit' tito kontdru v editore.

Programové tlacidlo ,Spatne” vdm umozni vratit' naspat’ svoj vyber kontiry

Spatne az po l'ubovol'ny bod.

Postup
Otvorenie suboru DXF
1. Zadajte do pola ,Nova kontdra” Zelany nazov.
Import 2.  Stlacte programové tlacidld ,Zo suboru DXF” a ,Prevziat”.
ZIXE Zobrazi sa okno ,Otvorit sibor DXF”.
v
Prevzial’
3. Zvolte miesto uloZenia a umiestnite kurzor na Zelany subor DXF.
Pomocou funkcie vyhladavania mézete priamo vyhl'adéavat' napr. sibor DXF
Hfadat , L. .
v mnohych prieCinkoch a adresaroch.
v 4.  Stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K Otvori sa nakres CAD a moOZete 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, podla
moznosti, vela prvkov kontury.
Takymto spdsobom rychlo prevezmete kontdlry, ktoré pozostavaju z mno-
Automaticky hych jednotlivych prvkov.
- ALEBO -
Len do Stlacte ,Len do 1. priechodu”, ak nechcete prevziat' celé kontirové prvky
1. priechodu naraz.
Déjde k sledovaniu kontury po prvy rez kontirového prvku.
Zadanie pociatoc¢ného bodu
Uybrat 7. Pomocou moznosti Zvolit' prvok” zvol'te Zelany prvok.
pruok
Prevziat 8.  Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat prvok”.
pruok
Brusenie
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Poiiat. bod 9.  Stlacte programové tlacidlo ,Pociatocny bod prvku”, aby ste vlozili zaCiatok

pruku kontlry na pociatocny bod prvku.
- ALEBO -
Koncouy bod Stlacte programové tlacidlo ,Koncovy bod prvku®, aby ste vlozili za€iatok
pruku kontury na koncovy bod prvku.
- ALEBO -
Stred Stlacte programové tlacidlo ,Stred prvku”, aby ste vloZili zaCiatok kontury do
pruku stredu prvku.
- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,Kurzor”, aby ste zadali zaciatok prvku pomo-
Kurzor / .
cou kurzora v ubovol'nom bode.
v 9. Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste potvrdili vyber.
0K
Prevziat 10. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat prvok”, aby ste prevzali pontknuté
pruok prvky.

Programové tlacidlo sa da stlacit’ dovtedy, kym su k dispozicii prvky s moz-
nostou prevzatia.

Zadanie koncového bodu

11. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Zadat  koncovy bod”, ak nechcete pre-
vziat koncovy bod zvoleného prvku.

Definouat
koncouy bod
fktuzlna 12. Stlacte programové tlacidlo ,Aktualna poloha”, ak chcete zadat' prave zvo-
poloha lend polohu ako koncovy bod.
- ALEBO -
Stred Stlacte programové tlacidlo ,Stred prvku”, aby ste vloZili koniec kontdry do
pruku stredu prvku.
- ALEBO -
Koniec Stlacte programové tlacidlo ,Koniec prvku”, aby ste vloZili koniec kontiry na
pruku koniec prvku.
- ALEBO -
Kurzor StlaCte programové tlacidlo ,Kurzor”, aby ste zadali zacCiatok prvku pomo-

cou kurzora v 'ubovolnom bode.
Prevzatie kontury do cyklu a programu

v Stlacte programové tlacidlo ,OK".

L3 Zvolend kontura sa prevezme do zadavacej masky kontury v editore.
Prevziat Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat’ kontdru”.
kontiru

Programova veta sa prevezme do programu.

Obsluha pomocou mysi a klavesnice

Okrem obsluhy pomocou programovych tlacidiel mate moznost' obsluhovat'funkcie aj pomocou
kldvesnice a mysi.

Brusenie
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7.12 Zobrazenie a spracovanie uZivatelskych premennych

Zobrazenie a spracovanie uzivatel'skych premennych

Uzivatel'ské premenné, ktoré ste vy definovali, méZete nechat' zobrazit'v podobe zoznamov.

Uzivatel'ské premenné

Brusenie

Definované mo6zu byt nasledujice premenné:

* Globalne vypoctové parametre (RG)

» Kanalovo specifické vypoctové parametre (R parametre)

* Globalne uzivatel'ské premenné (GUD) platia vo vSetkych programoch

* Lokalne uZivatel'ské premenné (LUD) platia v tom programe, v ktorom boli definované

¢ Programovo globalne uZivatel'ské premenné (PUD) platia v tom programe, v ktorom boli
definované, ako aj vo vietkych podprogramoch, ktoré boli vyvolané z tohto programu

Kanalovo Specifické uzivatel'ské premenné sa mozu definovat' vzdy pre jeden kanal s odliSnou
hodnotou.

Zadanie a zndzornenie hodné6t parametrov

Vyhodnoti sa az do 15 miest (vrat. miest za Ciarkou). Ak zadate ¢islo 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 globélne uzivatel'ské premenné.

Ci st uzivatel'ské premenné LUD alebo PUD k dispozicii, to zavisi od aktualnej konfigurécie
riadiaceho systému.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Upozornenie
Chranené citanie a zapisovanie premennych

Citanie a zapisovanie uzivatel'skych premennych je chrdnené pomocou kl'i¢ového prepinaca a
urovni ochrany.

Komentare

Existuje moznost pridat’ komentare pre globélne a kanalovo Specifické vypoctové parametre.

Vyhladavanie uZivatel'skych premennych

Mate moznost cielene hl'adat’ uZivatel'ské premenné v rdmci zoznamov pomocou lubovolnych
postupnosti znakov.
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Dalsie informacie

Dalsie informécie o uZivatel'skych premennych néjdete v Priru¢ke pre programovanie —
Programovanie NC.

7.12.1 Globalne R parametre

Globalne R parametre sl vypoctové parametre, ktoré existuju raz v rdmci riadiaceho systému a
Citat, pripadne zapisovat/, sa moézu zo vsetkych kanalov.

Globélne R parametre sa mbzu pouzit' na vymenu informécii medzi kanélmi alebo v pripade
vyhodnotenia globalnych nastaveni pre vSetky kandly.

Hodnoty ostanu aj po vypnuti riadiaceho systému zachované.

Komentare
V okne ,Globalne R parametre s komentarmi” pridajte komentare.
Komentare mbZete editovat’. Vymazat'ich mbZete jednotlivo alebo pouzitim funkcie vymazania.

Komentare ostanu zachované aj po vypnuti riadiaceho systému.

Pocet globdlnych R parametrov
Parameter stroja definuje pocet globalnych R parametrov.
Oblast: RG[0] — RG[999] (v zavislosti od parametra stroja).

V tejto oblasti sa nevyskytuju Ziadne medzery v Cislovani.

.n Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’,Parametre”.
Parameter
UZivat, 2. Stlacte programové tlacidlo ,UZivatel. premenné”.
|El prem.
Globalny 3. Stlacte programové tlacidlo ,Globalne R parametre”.
R param.

Otvori sa okno ,Globalne R parametre”.

Brusenie
200 Priru¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4



Opracovanie obrobku

7.12 Zobrazenie a spracovanie uZivatelskych premennych

Zobrazenie komentarov

1. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Zobrazit' komentare”.
Otvori sa okno ,Globalne R parametre s komentarmi”.

Zobrazit
komentare

2. Stlatte znovu programové tlacidlo ,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 globdlne R parame-
tre” globalne R parametre, ktorych hodnoty chcete zmazat'
- ALEBO -
Uietky Stlacte programové tlacidlo ,VSetky zmazat™.
zmazal
3. Aktivujte zaskrtavacie policko ,Vymazat' tiez komentare”, ak si prajete au-
tomaticky vymazat' aj stvisiace komentare.
v 4, Stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K
* Hodnoty zvolenych globalnych R parametrov, resp. v3etkych global-
nych R parametrov sa obsadia hodnotou O.
* Zvolené komentare sa taktieZ vymazd.
7.12.2 R parametre

R parametre (vypoctové parametre) st kandalovo Specifické premenné, ktoré mozete pouzit'v
ramci programu G koédu. R parametre mozu 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 mébzete editovat’. Vymazat'ich moZzete jednotlivo alebo pouzitim funkcie vymazania.

Komentare ostanl 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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V tejto oblasti sa nevyskytuju Ziadne medzery v Cislovani.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Postup

l_,@ 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.

Parameter

UZivat, 2. Stlacte programové tlacidlo ,UZivatel. premenné”.
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. Stla¢te znovu programové tlacidlo ,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, kto-
rych hodnoty chcete zmazat.
- ALEBO -
Usetky Stlacte programové tlacidlo ,Vsetky zmazat”.
zmazat
3. Aktivujte zaskrtavacie policko ,Vymazat'tiez komentare”, ak si prajete au-
tomaticky vymazat' aj slvisiace komentare.
v 4. Stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K

* Hodnoty zvolenych R parametrov, resp. vietkych R parametrov sa ob-
sadia hodnotou O.

* Zvolené komentare sa taktieZ vymazu.
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7.12.3 Zobrazenie globalnych GUD

Globalne uzivatel'ské premenné

Globalne GUD su globalne NC uZivatel'ské premenné (Global User Data), ktoré aj po vypnuti
stroja ostanu zachované.

GUD platia vo v3etkych programoch.

Definicia

Premennda GUD sa definuje prostrednictvom nasledujdcich udajov:
» kl'tCové slovo DEF

¢ rozsah platnosti NCK

» datovy typ (INT, REAL, ...)

* nazvy premennych

e priradenie hodnét (volitelne)

Priklad
DEF NCK INT POCITADLO1 =10
GUD sa definuju v suboroch s koncovkou DEF. Nasledujlce rezervované nazvy suborov su na to
k dispozicii:
Nazov stuboru Vyznam
MGUD.DEF Definicie pre globdlne data vyrobcu stroja
UGUD.DEF Definicie pre globdlne data uZivatela
GUDA4.DEF Vol'ne definovatel'né data uzivatela
GUDS8.DEF, GUD9.DEF Vol'ne definovatelné data uzivatela
Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
= UFivat. 2. Stlacte programové tlacidlo ,UZivatel. premenné”.
R prem.
Gilobal 3. Stlacte programové tlacidlo ,Globdlne GUD”
GUD
Otvori sa okno ,Globalne uZivatel'ské premenné”. Zobrazi sa vam zoznam
s definovanymi UGUD premennymi.
- ALEBO -
Brusenie
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GuD Stlacte programové tlacidlo ,GUD vyber”, ako aj programové tlacidla

uyber ,SGUD"... ,GUD6", ked' chcete nechat’ zobrazit' SGUD, MGUD, UGUD, ako
aj GUD 4 az GUD 6 globalnych uzivatel'skych premennych.

GUDG
- ALEBO -

GuD Stlacte programové tlacidla ,GUD vyber”a ,>>", ako aj programové tlacidla

uyber ,GUD7"... ,GUD9", ked' chcete nechat’ zobrazit' GUD 7 a GUD 9 globalnych
uZivatel'skych premennych.

GUD9

Upozornenie

Po kazdom nébehu sa vdm v okne ,Globalne uzivatel'ské premenné” opat’ zobrazi zoznam s
definovanymi UGUD premennymi.

7.12.4 Zobrazenie kanalov GUD

Kanalovo Specifické uzivatel'ské premenné
Kandlovo Specifické uzivatel'ské premenné platia ako GUD vo vietkych programoch pre dany
kandl. Predsa v3ak mate na rozdiel od GUD naviac $pecifické hodnoty.
Definicia
Kandlovo Specifickd premenna GUD sa definuje prostrednictvom nasledujicich Gdajov:
* kld€ové slovo DEF
¢ rozsah platnosti CHAN
* datovy typ
* nazvy premennych

e priradenie hodnét (volitelne)

Priklad
DEF CHAN REAL X_POS =100.5
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Postup
l_,@ 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
= UFivat. 2. Stlacte programové tlacidlo ,UZivatel. premenné”.
|m prem.
Kanal 3. Stlacte programové tlacidla ,Kanal GUD" a ,GUD vyber”.
GUD
GUD
viber
Zobrazi sa nova zvisla lista programovych tlacidiel.
SEUD 4. Stlacte programové tlacidla ,SGUD"... ,GUD6", ked' chcete nechat'zobrazit’
SGUD, MGUD, UGUD, ako aj GUD 4 az GUD 6 kandlovo Specifickych uzi-
vatel'skych premennych.
GUDG
- ALEBO -
Stla¢te programové tlacidlo ,Dalej” a programové tlacidla ,GUD7"...
,GUD9", ked' chcete nechat'zobrazit GUD 7 a GUD 9 kanalovo $pecifickych
uzivatel'skych premennych.
GUDY
7.12.5 Zobrazenie lokalnych LUD

Lokalne uzivatel'ské 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 nasledujtcich udajov:
» kl'uCové slovo DEF
e datovy typ
* nazvy premennych

e priradenie hodnét (volitelne)
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Postup
1_’@ 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
UZivat, 2. Stlacte programové tlacidlo ,UZivatel. premenné”.
|El Pren.
Lokalne 3. Stlacte programové tlacidlo ,Lokalne LUD".
LUD
7.12.6 Zobrazenie programovych PUD

Programovo globalne uzivatel'ské premenné

PUD su globélne premenné technologického programu (Program User Data). PUD platia v
hlavnom programe a vo vsetkych podprogramoch a mézu sa v nich zapisovat'a Citat'.

.n. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Parametre”
Parameter
UZivat, 2. Stlacte programové tlacidlo ,UZivatel. premenné”.
|El prem.
Program 3. Stlacte programové tlacidlo ,Program PUD".
PUD
7.12.7 Vyhl'adavanie uzivatel'skych premennych

Mate moznost’ cielene hl'adat'R parametre alebo uZivatel'ské premenné.
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Postup

1 O
Parameter
= UZivat.
|El prem.

H_
Parametre

Lokalne
LUD

HFadat’

v
0K

7.12 Zobrazenie a spracovanie uZivatelskych premennych

Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.

Stlacte programové tlacidlo ,UZivatel. premenné”.

Stlacte programové tlacidla ,R parametre”, ,Globalne GUD", ,Kanal GUD",
.Lokdlne GUD" alebo ,Program PUD", aby ste zvolili zoznam, v ktorom
chcete hladat' uzivatel'ské premenné.

Stlacte programové tlacidlo ,Hladat”.
Otvori sa okno ,Hl'adat’ R parametre”, resp. ,Hl'adat’ uzivatel'ské premen-

"

né”.
Zadajte pozadovany hladany pojem a stlaCte ,OK".

Kurzor sa automaticky umiestni na hl'adany R parameter, resp. hl'adanu
uZivatel'skd premennd, ak existuju.

Prostrednictvom editovania stboru typu DEF/IMAC sa m6zu menit, resp. mazat’ existujlice
defini¢né/makro stbory alebo vkladat nové.

Postup

N

lvedenie
do preu

1 System
= data

Otvorit

INPUT

Brusenie
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Zvol'te systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky”.

Stlacte programové tlacidlo ,Systémové data”.

Zvol'te v stromovej Struktuire adresar ,NC data” a otvorte v iom priecinok
«Definicie”.

Zvol'te subor, ktory chcete spracovat’.

Kliknite na subor dvakrat

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Otvorit”.

- ALEBO -
Stlacte tlacidlo <INPUT>.

- ALEBO -
Stlacte tlacidlo <Kurzor vpravo>.
Zvoleny subor sa otvori v editore a mdZze sa tam spracovat.
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6. Definujte poZzadovanu uZivatel'skd premennd.

S aurit 7. Stlacte programové tlacidlo ,Zavriet”, aby ste zatvorili editor.

Aktivovanie uzivatel'skych premennych

Aktivoual 1. Stlacte programové tlacidlo ,Aktivovat”.

Zobrazi sa spatna otazka.
2. Zvolte, ¢i maju ostat’ zachované doterajsie hodnoty defini¢nych stborov
- ALEBO -
Zvolte, ¢i sa maju doterajsie hodnoty defini¢nych siborov zmazat'.
Pritom sa defini¢né stibory prepiSu inicializa¢nymi hodnotami.
v 3. Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste pokraCovali v postupe.

Brusenie
208 Priru¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4



Opracovanie obrobku

7.13 Zobrazenie G funkcii a pomocnych funkcii

7.13 Zobrazenie G funkcii a pomocnych funkcii

7.13.1 Zvolené G funkcie
V okne ,G funkcie” sa zobrazi 16 zvolenych G skupin.
Vramcijednej G skupiny sa zobrazi ta G funkcia, ktora je vZzdy prave aktivna v riadiacom systéme.
Niektoré G kédy (napr. G17, G18, G19) st po zapnuti riadiaceho systému stroja ihned’ aktivne.

Ktoré G kody su aktivne stale, to zavisi od nastaveni.
¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Standardne zobrazované G skupiny

Skupina Vyznam

G skupina 1 Moddlne Gc¢inné pohybové prikazy (napr. GO, G1, G2, G3)

G skupina 2 Pohyby G¢inné po vetach, ¢asova vydrz (napr. G4, G74, G75)

G skupina 3 Programovatel'né posunutia, ohrani¢enie pracovného pola a programovanie
polu (napr. TRANS, ROT, G25, G110)

G skupina 6 Volba Grovne (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 pri rezime ovladania drahy (napr. G60, G641)

G skupina 13 Zadavanie rozmerov obrobku v palcoch/metricky rozmer (napr. G70, G700)

G skupina 14 Zadavanie rozmerov obrobku absolttne/inkrementalne (G90)

G skupina 15 Typ posuvu (napr. G93, G961, G972)

G skupina 16 Korekcia posuvu na vndtornom 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 Zapnutielvypnutie kompresora (napr. COMPOF)

Standardne zobrazované G skupiny (ISO-Code)

Skupina Vyznam

G skupina 1 Moddlne tcinné pohybové prikazy (napr. GO, G1, G2, G3)

G skupina 2 Pohyby G¢inné po vetach, ¢asova vydrz (napr. G4, G74, G75)

G skupina 3 Programovatel'né posunutia, ohrani¢enie pracovného pola a programovanie
polu (napr. TRANS, ROT, G25, G110)

G skupina 6 Vol'ba Urovne (napr. G17, G18)

G skupina 7 Korekcia polomeru nastroja (napr. G40, G42)
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Skupina

Vyznam

G skupina 8

Nastavitelné posunutie nulového bodu (napr. G54, G57, G500)

G skupina 9

Potlacenie posunuti (napr. SUPA, G53)

G skupina 10

Presné zastavenie pri reZime ovlddania drahy (napr. G60, G641)

G skupina 13

Zadavanie rozmerov obrobku v palcoch/metricky rozmer (napr. G70, G700)

G skupina 14

Zadavanie rozmerov obrobku absolttne/inkrementalne (G90)

G skupina 15

Typ posuvu (napr. G93, G961, G972)

G skupina 16

Korekcia posuvu na vndtornom 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

Zapnutielvypnutie kompresora (napr. COMPOF)

Postup

M,

| R |

Machine

Wy
UL

JOG

E_
funkcie

Zvolte systémovu oblast’,Stroj”.

Stlacte tlacidlo <JOG>, <MDA>, resp. <AUTO>.

Stlacte programové tlacidlo ,G funkcie”.

Otvori sa okno ,G funkcie”.
Stlacte znovu programové tlacidlo ,G funkcie”, aby ste okno opat’ skryli.

Viyber G funkcii zobrazenych v okne ,G funkcie” moze byt rézny.

Dalsie informacie

ﬁ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Dalgie informacie k projektovaniu zobrazenych G skupin néjdete v Prirucke pre uvedenie do
prevadzky SINUMERIK Operate.
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7.13.2 Vsetky G funkcie
V okne ,G funkcie” sa zobrazia vietky G skupiny s ¢islami skupin.
V rdmci jednej G skupiny sa zobrazi iba ta G funkcia, ktora je vzdy prave aktivna v riadiacom
systéme.
Dodatoc¢né informacie v riadku paty
V riadku paty sa zobrazia nasledujice dodato¢né informacie:

e Aktudlne transformacie

Zobrazenie Vyznam

TRANSMIT Polarna transformacia aktivna

TRACYL Transformacia valcového plasta aktivna

TRAORI Orientacna transformacia aktivna

TRAANG Transformdcia Sikmej osi aktivna

TRACON Kaskadova transformacia aktivna
Pri TRACON sa za sebou zapnu dve transformacie (TRAANG a TRACYL, resp.
TRAANG a TRANSMIT).

e Aktudlne posunutie nulového bodu
* Pocet otacok vretena
* Drahovy posuv

* Aktivny nastroj

7.13.3 G funkcie pre vyrobu foriem

V okne ,G funkcie” si zobrazite déleZité informacie pri opracovani pléch s vol'nou formou
pomocou funkcie ,Nastavenie vysokej rychlosti” (CYCLE832).

Softvérova vol'ba
‘ Aby ste pouzili tuto funkciu, potrebujete softvérovu vol'bu ,Advanced Surface”.

Informacie k vysokorychlostnému rezaniu

Popri informaciach, ktoré sa nachadzaju v okne ,V3etky G funkcie”, sa vam zobrazia
naprogramované hodnoty nasledujucich Specifickych informacii:

* (CTOL

* OTOL

* CTOLGO

* OTOLGO

Tolerancie pre GO sa zobrazia iba vtedy, ked'su aj aktivne.

Obzvlast dolezité G skupiny sa zobrazia zvyraznene.
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Mate moznost nakonfigurovat, ktoré G funkcie sa zobrazia zvyraznene.

DalSie informacie
Dal3ie informacie o tolerancii kontury/orientacie najdete v Priru¢ke pre funkcie — Z&kladné
funkcie.

Postup

.m. 1. Zvol'te systémovu oblast’,Stroj”

| R |

Machine

A 2. Stlacte tlacidlo <JOG>, <MDA>, resp. <AUTO>.

3. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,VSetky G funkcie”.
Otvori sa okno ,G funkcie”.

Usetky
Gi—funkcie

7.13.4 Pomocné funkcie

K pomocnym funkcidm patria vyrobcom definované M a H funkcie, ktoré odovzdavaju do PLC
parametre, a tam splstaju reakcie, ktoré definoval vyrobca stroja.

Zobrazené pomocné funkcie

V okne ,Pomocné funkcie” sa zobrazi az 5 aktualnych M funkcii a 3 H funkcie.
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Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’,Stroj”.
M,
Machine
AV 2. Stlacte tlacidlo <JOG>, <MDA>, resp. <AUTO>.
UL
JOG
=)
AUTO
Pomocné 3. Stlacte programové tlacidlo ,H funkcie”.
funkcie Otvori sa okno ,Pomocné funkcie”.
Pomocné 4, Stlacte znovu programové tlacidlo ,H funkcie”, aby ste okno opat’ skryli.
funkcie
Brusenie
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7.14 Zobrazenie superpozicii

Okno ,Superpozicie” sltZi na zobrazenie posunuti osi ru¢nym kolieskom alebo na zobrazenie
naprogramovanych superponovanych pohybov.

Zadavacie pole Vyznam

Nastroj Aktudlna superpozicia v smere ndstroja

Min. Minimdlna hodnota pre superpoziciu v smere nastroja
Max. Maximalna hodnota pre superpoziciu v smere nastroja
DRF Zobrazenie posunutia osi ru¢nym kolieskom

Vyber hodnoét zobrazeny v okne ,Superpozicia” méze byt rozny.

¢ Vyrobca stroja
Respektujte tu Gdaje od vyrobcu stroja.

Postup
.m. 1. Zvol'te systémovu oblast’,Stroj”.
| |
Machine
3 2. Stlacte tlacidlo <AUTO>, <MDA> alebo <JOG>.
AUTO
M
VL
JOG
3. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Superpozicia”.
Otvori sa okno ,Superpozicia”.
Super-
pozicia
£ 4, Zadajte nové Zelané minimalne alebo maximalne hodnoty pre superpo-
- ziciu a stlacte tlacidlo <INPUT> pre potvrdenie zadania.
Upozornenie:
Hodnoty superpozicie mézete menit'iba v prevadzkovom rezime ,JOG".
5. Pre opatovné skrytie okna znovu stla¢te programové tlacidlo ,Superpozi-
pozicia cia”.
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Zobrazenie stavu synchréonnych akcii

Na diagnostikovanie synchrénnych akcii zobrazte v okne ,Synchrénne akcie” informacie o stave.
Zobrazi sa zoznam so vSetkym teraz aktivnymi synchrénnymi akciami.

V zozname sa zobrazi programovanie synchrénnych akcii v tej istej forme ako v technologickom
programe.

Synchrénne akcie

Stav synchrénnych akcii

V stlpci ,Stav” vidite, v akom stave sa nach&dzaji synchrénne akcie:
e (Cakajuce

* aktivne

* blokované

Synchrénne akcie Gcinné po vetach sa rozpoznaju iba prostrednictvom zobrazenia ich stavu.
Zobrazia sa iba pocas spracovania.

Typy synchronizacii

Typy synchronizacii Vyznam

ID=n

Modalne ucinné synchrénne akcie v automatickom rezime az po koniec programu, progra-
movo lokalne; n=1... 254

IDS=n Staticky ucinné synchrénne akcie, modalne tGc¢inné v kazdom prevadzkovom reZime, aj po
konci programu; n=1... 254

bez ID/IDS Synchrénne akcie Uc¢inné 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 urcené.
Zobrazenie synchrénnych akcii
Pomocou programového tlacidla mate moznost’ obmedzit' zobrazenie aktivovanych
synchrénnych akcii.
Dalsie informacie: Prirucka pre funkcie — Synchrénne akcie
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Postup

M,

| R |

Machine

AUTO

Wy
UL

JOG

Sunchr.

SNC kcie

Blockuiise

1]

Blockwise

216

5 2.

> 3.

Zvolte systémovu oblast’,Stroj”.

Stlacte tlacidlo <AUTO>, <MDA> alebo <JOG>

Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Synchr. akcia”
Otvori sa okno ,Synchrénne akcie”.
Zobrazia sa vam v3etky aktivované synchrénne akcie.

Stlacte programové tlacidlo ,ID”, ked' chcete skryt'synchrénne akcie, ktoré
su modalne G¢inné v automatickom reZime.

- AJALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,IDS”, ked' chcete skryt’ statické synchrénne
akcie.

- AJALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,po vetach”, ked' chcete skryt’ synchrénne
akcie G&inné po vetach.

Stlacte programové tlacidla ,ID”, ,IDS” alebo ,po vetach”, aby ste opat’
zobrazili prislusné synchrénne akcie.
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7.16 Zobrazenie casu chodu a pocitanie obrobkov

Zobrazené casy

Pocitat obrobky

Pocitanie obrobkov

Brusenie

Aby ste si mohli vytvorit’ prehl'ad o ¢ase chodu programu, ako aj poctu vyrobenych obrobkov,
vyvolajte okno ,Casy, pocitadla”.

a. Vyrobca stroja
Redpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Program

Pri prvom stlaceni programového tlacidla sa zobrazi Gdaj 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. Dodato¢ne mbzete na zaklade zobrazenia
priebehu programu sledovat’ stupen dokoncenia aktudlneho priebehu programu v
percentach.

Prvy priebeh programu sa vo vypocte odliSuje od d'alSich priebehov programu. Pri prvom
priebehu urcitého programu sa postup programu odhadne na zaklade velkosti programu a
to presnejsi je tento prvy odhad. Pre programy so skokmi a/alebo podprogramami je tento
systémom podmieneny odhad len vel'mi nepresny.

Pri kazdom d'alSom priebehu programu bude potom zaklad zobrazenia priebehu programu
tvorit' namerany celkovy Cas priebehu.

Ovplyvnenie merania ¢asu

Meranie ¢asu sa spusti so spustenim programu a skon¢i s koncom programu (M30) alebo
dohodnutou M funkciou.

Pri beZiacom programe sa meranie Casu prerusi pomocou CYCLE STOP a pomocou CYCLE
START bude pokracovat'.

Pomocou RESET a nasledného CYCLE START zacne meranie Casu od zaciatku.

Pri CYCLE STOP alebo override posuve = 0 sa meranie ¢asu zastavi.

Mate moznost’ nechat’si zobrazit' opakovania programu, resp. pocet vyrobenych obrobkov. Pre
meranie obrobkov zadajte skutocné a poZzadované Cisla poctu obrobkov.

Vyrobené obrobky sa méze spocitat’' pomocou konca programu (M30) alebo pomocou M
prikazu.
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Opracovanie obrobku

7.16 Zobrazenie ¢asu chodu a pocitanie obrobkov

Postup

218

M,

| R |

Machine

=)

AUTO

tasy/
poiitadla

O

SELECT

Zvolte systémovu oblast’,Stroj".

Stlacte tlacidlo <AUTO>.

Stla¢te programové tlacidlo ,Casy, po¢itadla”.
Zobrazi sa okno ,Casy, po¢itad|a”.

Zvolte v poli ,Pocitat’ obrobky” zépis ,ano”, ked’ chcete spocitat vyrobené
obrobky.

Zadajte v poli ,Obrobky Ziad.” pocet poZadovanych obrobkov.

V poli ,Obrobky skut.” sa zobrazia uz vyrobené obrobky. Tlto hodnotu
moZete v pripade potreby korigovat'.

Ked' sa dosiahne definovany pocet obrobkov, zobrazenie aktualnych ob-
robkov sa automaticky vynuluje.

Brisenie
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7.17 Nastavenia pre automaticky rezim

7.17 Nastavenia pre automaticky rezim

Pred opracovanim obrobku moéZete program otestovat’, aby ste vcas rozpoznali chyby v
programovani. Na to pouZite skiSobny posuv.

Okrem toho mate moznost’' dodato¢ne obmedzit’ pojazdovu rychlost’ pri rychloposuve, aby pri
spusteni nového programu s rychloposuvom nedoslo k neZiadtico vysokym pojazdovym
rychlostiam.

Skasobny 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 percentudlnu hodnotu, ked'zvolite v ovplyvneni
programu ,Znizeny rychloposuv RGO".

Zaznamenanie ¢asov opracovania

Ako pomoc pri vytvarani a optimalizacii programu méate moznost' nechat’si zobrazit' asy
opracovania.

Definujete, ¢i bude pocas opracovania obrobku zapnuty vypocet ¢asu.

* vyp.
Pocas opracovania obrobku je vypocet ¢asu vypnuty, t. j. nevypocitajl sa Ziadne Casy
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 ¢asov opracovania si nechéte zobrazit', tym viac zdrojov sa na tento Gcel spotrebuje.

Takto sa pri nastaveni ,po vetadch” vypocita a uloZi viac ¢asov opracovania ako pri nastaveni ,,po
blokoch”.

Ukladanie €asov opracovania

Tu definuje, akym spésobom budu dalej spracované zistené Casy opracovania.

* ano
V adresari technologického programu sa zalozZi podadresar s nazvom ,GEN_DATA.WPD". V
fnom sa uloZia zistené Casy opracovania v podobe stboru ini s ndzvom programu.

* nie
Zistené Casy opracovania sa zobrazia iba v zobrazeni programového bloku.

Brusenie
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Opracovanie obrobku
7.17 Nastavenia pre automaticky rezim

Postup
.m. 1. Zvol'te systémovu oblast’,Stroj”.
el
Machine
5 2. Stlacte tlacidlo <AUTO>.
AUTO
> 3. Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Nastavenia®.
Otvori sa okno ,Nastavenia pre automaticky rezim”.
IX Masta-
U& wvenia

4. Zdajte v poli ,Skisobny posuv DRY” pozadovan rychlost’ skiiSobného
posuvU.

5. Zadajte v poli ,ZniZeny rychloposuv RGO" poZadovany podiel v percentach.
Ak nezmenite preddefinovany podiel 100 %, RGO nebude ucinny.

SELECT 6. Zvol'te v poli ,Zaznamenat' Casy opracovania” a pripadne v poli ,Ukladat’

Casy opracovania” 7

Zelany zaznam.

Pozri tiez
Aktudlne zobrazenie vety (Strana 50)

Brisenie
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Simulovanie opracovania 8

8.1 Prehl'ad

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 nesprdvnemu opracovaniu
obrobku.

Grafické zobrazenie

Aby bolo mozné simulovat  obrobky aj s nezmeranymi alebo nelplne zadanymi nastrojmi,
vykonaju sa urcité opatrenia ku geometri nastrojov.

Dl#ka brisneho kotti¢a alebo orovnavaca sa napriklad nastavi na hodnotu proporcionalnu k
polomeru nastroja, aby sa mohol simulovat’ Gber.

Definovanie polotovaru

Pre obrobok sa pouZiju rozmery polotovaru, ktoré sa zadaju v editore programu. Polotovar sa
upne s ohladom na suradnicovy 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 odstupriovanie. Zobrazenie,hllbky zobrazuje troven hibky,
v ktorej sa momentalne nachadza opracovanie. Pre zobrazenie hlbky plati: ,Cim hlb3ie, tym
tmavsie”.

Vztahy SSS

Simuldcia je dimenzovanéa ako simuldcia 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 podla aktualneho posunutia nulového bodu, v nevhodnych pripadoch viest' k
tomu, Ze sa v simuldcii ukdzu kolizie, ktoré by sa nevyskytli pri redlnom posunuti nulového bodu,
alebo opacne, nezobrazia sa kolizie, ktoré by sa vyskytli pri redlnom posunuti nulového bodu.

Brusenie
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Simulovanie opracovania

8.1 Prehlad

Programovatel'né frame

Pri simulacii sa zohl'adnia v3etky frame a posunutia nulového bodu.

Upozornenie
Rucne naklopené osi

ReSpektujte, Ze sa v simulacii a pri simultdannom vykresl'ovani zobrazia naklopenia aj vtedy, ked'
su osi pri Starte naklopené rucne.

Zobrazenie simulacie

Pri simuldcii alebo simultannom vykresl'ovani sa zobrazia drahy pojazdu, t. j. naprogramované
drahy nastroja.

Varianty zobrazenia

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 vykresl'ovanie pred opracovanim obrobku

Pred opracovanim obrobku na stroji mozZete na obrazovke graficky zobrazit' spracovanie
programu s testovanim programu a so skisobnym posuvom. Osi stroja sa pritom nebudu
pohybovat', ked' zvolite moznost’ ,Ziadne pohyby osi".

Simultanne vykresl'ovanie pocas opracovania obrobku
Pocas toho, ako stroj spractiva program, mozete sledovat opracovanie obrobku aj na
obrazovke.

Zobrazenia pri simultdannom vykresl'ovani a simulacii

Pri v3etkych troch variantoch mate k dispozicii nasledujice zobrazenia:

BocCné zobrazenie

Zobrazenie orovnavania

3D zobrazenie (s vol'bou)

Celné zobrazenie — pri briseni do gulata
DalSie bo¢né zobrazenia — brdsenie na plocho

Priestor stroja (s vol'bou ,Zabranenie koliziam”)

Zobrazenie stavu

Zobrazia sa aktualne sdradnice osi, override, aktudlny nastroj s reznou hranou, aktudlna
programova veta, posuv a ¢as opracovania.

222
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Simulovanie opracovania
8.1 Prehlad

Vo vietkych zobrazeniach bei po¢as grafického spracovania ¢as. Cas opracovania sa zobrazi v
hodinach, mindtach a sekundach. Zodpoveda priblizne ¢asu, ktory potrebuje program na
spracovanie, vratane vymeny nastroja.

Softvérové vol'by
‘ Pre 3D zobrazenie potrebujete volbu ,3D simulacia hotového obrobku”.

Pre funkciu ,Simultanne vykreslovanie” potrebujete vol'bu ,Simultdanne vykreslovanie
(simulacia v redlnom cCase)”.

Zistenie ¢asu chodu programu

Pri priebehu simuldcie sa zisti ¢as chodu programu. Cas chodu programu sa v editore zobrazuje
na konci programu aZ do uskuto¢nenia nasledujlicej zmeny programu.

Vlastnosti simultanneho vykresl'ovania a simulacie

Drahy pojazdu

Pri simulacii sa zobrazené drahy pojazdu uloZia v kruhovej pamati. Ked' je tato pamat’ pIna,
kaZzdou novou drahou pojazdu sa vymaZze najstarSia draha pojazdu.

Optimalizované zobrazenie

Ked' sa spracovanie simuldcie zastavilo alebo ukoncilo, zobrazenie sa eSte raz prepocita do
obrazu s vysokym rozliSenim. V niektorych pripadoch to vak nie je mozné. V tomto pripade
dostanete hldsenie: ,Obraz s vysokym rozliSenim sa neda vytvorit”.

Ohranicenie pracovného priestoru

V simulacii obrobku nie st G¢inné Ziadne ohranicenia pracovného priestoru a softvérové
koncové spinace.

Pociato€na poloha pri simulacii a simultannom vykresl'ovani

Pri simulacii sa pociato¢na poloha prepocita prostrednictvom posunutia nulového bodu na
suradnicovy systém obrobku.

Simultanne vykreslovanie sa spusti v tej polohe, v ktorej sa prave nachadza stroj.

Obmedzenia

* TRAORI: 5-0s0vé pohyby sa interpoluju linedrne. Komplexnejsie pohyby sa nemdzu zobrazit'.
* Referovanie: G74 z priebehu programu nefunguje.

* Alarm 15110 ,Nie je mozné vykonat vetu REORG” sa nezobrazi.

e Kompila¢né cykly st podporované iba Ciastocne.

+ Ziadna podpora PLC.

+ Ziadna podpora osovymi kontajnermi.

Brusenie
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Simulovanie opracovania

8.1 Prehlad

Ramcové podmienky

* Vsetky pritomné datové bloky (Toolcarrier/TRAORI, TRACYL) sa vyhodnotia a pre korektnu
simuldciu sa musia spravne uviest do prevadzky.

e Transformacie s naklopenou linedrnou osou (TRAORI 64 - 69), ako aj transformacie OEM
(TRAORI 4096 - 4098) nie s podporované.

* Zmeny Toolcarrier- alebo transformacnych dat sd G¢inné az po Power On.

e Zmena transformacie a zmena datového bloku naklapania nie st podporované.
Nepodporuju sa pravé zmeny kinematik, pri ktorych sa naklapacia hlava vymiena fyzikdlne.

Brusenie
224 Priru¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4



Simulovanie opracovania

8.2 Simuldcia pred opracovanim obrobku

8.2 Simulacia pred opracovanim obrobku

8.2.1 Simulacia pred opracovanim obrobku

Mate moznost’ pred opracovanim obrobku na stroji graficky zobrazit' na obrazovke spracovanie
programu v rychlopriebehu. Takto jednoduchym sp6sobom skontrolujete vysledok

programovania.

Override posuvu

Otocny prepinac (Override) na ovladacom paneli ovplyvriuje iba funkcie systémovej oblasti

«Stroj”.

Pre zmenu rychlosti simulacie pouZite programové tlacidlo ,Ovladanie programu”. Mate
moznost’ zvolit' posuv simulécie v rozsahu 0 — 120 %.

8.2.2 Spustenie simulacie

Postup

'

Program
manager

2

INPUT

>

&, Simu—
el lacia

- ALEBO -
Er_j Si!nu—
lacia

02

Brusenie

Zvolte systémovu oblast’,Sprava programov”.

Zvol'te 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 otvor{ v systémovej oblasti ,Program”.
Stlacte programové tlacidlo ,Simulacia”.

Stla¢te programové tlacidlo ,Start”.

Spracovanie programu sa zobrazi graficky na obrazovke. Osi stroja sa pri-
tom nehybu.

Stlacte programové tlacidlo ,Stop”, ked' chcete zastavit' simuldciu.

- ALEBO -

Priru¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4 225



Simulovanie opracovania
8.2 Simuldcia pred opracovanim obrobku

Stlacte programové tlacidlo ,Reset”, aby ste simulaciu prerusili.

V74

0 7. Stla¢te programové tlacidlo ,Start”, aby ste simulaciu znovu spustili alebo
pokracovali v simuldcii.

Upozornenie

Zmena systémovej oblasti

Ak prepnete do inej systémovej oblasti, simuldcia sa ukon¢i. Ak znovu spustite simulaciu, tato
zacne opat' na zaciatku programu.

Brusenie
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Simulovanie opracovania

8.3 Simultdnne vykreslovanie pred opracovanim obrobku

8.3 Simultanne vykreslovanie pred opracovanim obrobku

8.3.1 Prehl'ad

Pred opracovanim obrobku na stroji m6Zete graficky zobrazit' spracovanie programu na
obrazovke, aby ste skontrolovali vysledok programovania.

Softvérova vol'ba
‘ Pre simultdnne vykresl'ovanie potrebujete volbu ,Simultanne vykreslovanie (simulacia

v redlnom case)”.

MoZete 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’ aktudlne programové vety, mozete
prepnut na zobrazenie programu.

8.3.2 Spustenie simultanneho vykreslovania
Postup
1. Nahrajte program do prevadzkového rezimu ,AUTO".
g Ouplyu 2. Stlacte programove tlacidlo ,Ovplyv. progr.” a aktivujte zaskrtavacie poli-
5 progr. ¢ko ,Ziadny pohyb osi PRT” a ,SktSobny posuv DRY".

Spracovanie prebehne bez pohybu osi. Naprogramovana rychlost’ posuvu
sa nahrad rychlostou skisobného chodu.

@i Real 3. Stlacte programové tlacidlo ,Simultanne vykresl'ovanie”.
simul.
- ALEBO -
Real
=" simul.
4. Stlacte tlaCidlo <CYCLE START>.
Spracovanie programu sa zobrazi graficky na obrazovke.

5.  Stlacte programové tlacidlo ,Simultanne vykreslovanie”, aby ste ukoncili
__simul proces vykresl'ovania.

- ALEBO -
#- Real

— simul,

Brusenie
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Simulovanie opracovania

8.4 Simultdnne vykreslovanie pocas opracovania obrobku

8.4 Simultanne vykreslovanie pocas opracovania obrobku

Ak je blokovany vyhlad na pracovny priestor na opracovanie obrobku napr. pre chladiacu
kvapalinu, mozete sledovat’ spracovanie programu aj na obrazovke.

Softvérova vol'ba
‘ Pre simultanne vykresl'ovanie potrebujete volbu ,Simultanne vykreslovanie (simulacia
v redlnom case)"”.

Postup
1. Nahrajte program do prevadzkového rezimu ,AUTO".
ft Real 2. Stlacte programové tlacidlo ,Simultdnne vykresl'ovanie”.
simul.
- ALEBO -
Real
£Z° simul.
3. Stlacte tlaCidlo <CYCLE START>.
Spusti sa opracovanie obrobku na stroji a zobrazi sa graficky na obrazovke.
% Real
~— simul.
- ALEBO -
% Real 4. Stlacte programové tlacidlo ,Simultanne vykresl'ovanie”, aby ste ukoncili
£ simul. proces vykreslovania.

Upozornenie
Zobrazenie drah pojazdu

» Ak simultdnne vykreslovanie vypnete pocas opracovania, a tuto funkciu opét’ zapnete
neskor, neukadzu sa vam tie drahy pojazdu, ktoré sa vytvorili medzi¢asom.

Brusenie
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8.5 Ovlddanie programu pocas simuldcie

8.5 Ovladanie programu pocas simulacie

8.5.1 Zmena posuvu
Pocas simulacie mozete kedykol'vek zmenit posuv.

V stavovom riadku sledujte zmeny.

Upozornenie

Ak pracujete s funkciou ,Simultanne vykresl'ovanie”, pouZivajte oto¢ny prepinac (override) na
ovladacom paneli stroja.

Postup
1. Simulacia je spustena.
Riadenie 2. Stlacte programové tlacidlo ,Ovladanie programu®.
programu
Ouerride 3. Stlacte programové tlacidlo ,Override +*, resp. ,Override -“, aby ste posuv
& zvadsili, resp. zmensili zakazdym o 5 %.
Ouerride
- ALEBO -
Override Stlacte programové tlacidlo ,Override 100 %", aby ste nastavili posuv na
188% 100 %.
- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,<<“, aby ste sa vratili do zakladného obrazu
a nechali simulaciu prebehndt’ so zmenenym posuvom.
Prepinanie medzi ,Override +” a ,,Override -”
Sucasne stlacte tlacidla <CTRL> a <Kurzor dolu>, resp. <Kurzor hore>, aby ste
cTRL| | W | mohii prepinat’ medzi programovymi tlacidlami ,Override +" a ,Override -".
CTRL| | A
Vol'ba maximalneho posuvu
- M Sucasne stlacte tlacidla <CTRL> a <M>, aby ste zvolili maximalny posuv 120 %.
Brusenie
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Simulovanie opracovania

8.5 Oviddanie programu pocas simuldcie

8.5.2 Simulovanie programu po vetach

Pocas simulacie moZete ovladat priebeh programu, t. j. nechat’ spracovat’ urcity program, napr.
programovu vetu za programovou vetou.

Postup
1. Simuldcia je spustena.

Riadenie 2. Stlacte programové tlacidla ,Ovladanie programu” a ,Jednotliva veta”.
programu

Single

block

<« 3. Stla¢te programové tlacidla ,Naspat” a ,Start SBL".

Naspat Nasledujlca programové veta sa bude simulovat’ a nasledne sa zastavi.
<> sBL
o 4, Stlacajte ,Start SBL” tak ¢asto, ako dlho chcete simulovat’ jednotlivi pro-

gramovu vetu.

Riadenie 5. Stlacte programové tlacidlo ,Ovladanie programu”, ako aj programové tla-
Programu ¢idlo ,Jednotlivé veta”, aby ste opédt  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’

CTRL| | S | wypii

Brusenie
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Simulovanie opracovania

8.6 R6zne zobrazenia obrobku

8.6 Rozne zobrazenia obrobku

8.6.1 Prehl'ad
K dispozicii mate nasledujice zobrazenia:
* Boclné zobrazenie
* Zobrazenie orovnavania
e 3D zobrazenie (s vol'bou)
+ Celné zobrazenie — pri briseni do gulata
+ Dalie bo¢né zobrazenia — pri briseni na plocho

e Priestor stroja (s volbou)

8.6.2 Bocné zobrazenie

Nahl'ad bo¢nych zobrazeni

1. Simultanne vykreslovanie je spustené alebo je spustena simulacia.
Side 2. StlaCte programové tlacidlo ,Bocny pohlad”.

Ui Bo¢né zobrazenie ukaze obrobok v rovine Z-X.

Zmena zobrazenia

Existuje moznost'zvacSenia, zmensenia, presunutia a otocenia grafiky simulécie, rovnako ako
zmeny Useku.

8.6.3 Zobrazenie orovnavania

Nahl'ad zobrazenia orovnavania

1. Simultadnne vykresl'ovanie je spustené alebo je spustend simuldcia.
Obrazovka 2 Stlacte programové tlacidlo: ,Obrazovka orovndvania”.

OroaLVaIea Na obrazovke orovnavania sa zobrazi kontira v podobe dvojnasobného
zrkadlového prevratenia.

Zmena zobrazenia

Existuje moznost' zvdc¢Senia, zmensenia, presunutia a otocenia grafiky simulacie, rovnako ako
zmeny Useku.

Brusenie
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Simulovanie opracovania

8.6 R6zne zobrazenia obrobku

8.6.4 3D zobrazenie

Nahl'ad 3D zobrazenia

1. Simultanne vykresl'ovanie je spustené alebo je spustend simulacia.
i aléie 2. Stlacte programové tlacidla ,Daldie zobrazenia” a ,3D zobrazenie.
pohfady
an-
pohfad

Softvérova vol'ba
‘ Pre Simuldciu potrebujete vol'bu ,3D simuldcia (hotovy obrobok)”.

Zmena zobrazenia

Existuje moznost' zvacSenia, zmensenia, presunutia a otocenia grafiky simulacie, rovnako ako
zmeny Useku.

Zobrazenie a posunutie prierezovych rovin

MoZete si nechat’ zobrazit'a posunut’ prierezové roviny X, Y a Z.

8.6.5 Celné zobrazenie - pri briseni do gulata

Nahl'ad ¢elného zobrazenia

1. Simultadnne vykresl'ovanie je spustené alebo je spustend simulacia.
i alsie 2. Stla¢te programové tlacidla ,Dalsie zobrazenia” a ,Celné zobrazenie.
pohFady
Face
vigw Celné zobrazenie ukéze obrobok v rovine X-Y.

Zmena zobrazenia

Existuje moznost' zvacsenia, zmensenia, presunutia a otocenia grafiky simulacie, rovnako ako
zmeny Useku.

Brusenie
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8.6 Rbzne zobrazenia obrobku
8.6.6 Dal3ie bo&né zobrazenia - pri briseni na plocho

Nahl'ad d'alSich bo¢nych zobrazeni

1. Simultanne vykresl'ovanie je spustené alebo je spustend simulacia.
llalsie 2. Zvol'te programové tlacidlo ,Dal3ie zobrazenia” .
pohfady
Spredu 3. Stlacte programové tlacidlo ,Spredu”, ak chcete ziskat' pohlad spredu.
- ALEBO -
Jozadu Stlacte programové tlacidlo ,Zozadu”, ak chcete ziskat' pohlad zozadu.
- ALEBO -
Maua Stlacte programové tlacidlo ,Zl'ava“, ak chcete ziskat' pohlad zlava.
- ALEBO -
Sprava Stlacte programové tlacidlo ,Sprava“, ak chcete ziskat' pohlad sprava.

Zmena zobrazenia

Existuje moznost' zvac¢Senia, zmensenia, presunutia a otocenia grafiky simuldcie, rovnako ako
zmeny Useku.

8.6.7 Priestor stroja (s vol'bou ,Zabranenie kolizidm")

Zobrazenie priestoru stroja

1. Simultanne vykresl'ovanie je spustené alebo je spustend simuldcia.
il alsie 4. Stlacte programové tlacidla ,Dalsie zobrazenia” a ,Priestor stroja”.
pohfady
Priestor Pri simultdnnom vykresl'ovani sa zobrazi aktivny model stroja.
stroja

Zmena zobrazenia

Existuje moznost' zvacsenia, zmensenia, presunutia a otocenia grafiky simulacie, rovnako ako
zmeny Useku.

Brusenie
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8.7 Spracovanie zobrazenia simuldcie

8.7 Spracovanie zobrazenia simulacie

8.7.1 Vymazanie drahy nastroja

Pomocou zobrazenia drahy sledujete naprogramovanu drahu nastroja zvoleného programu.
Draha sa stale aktualizuje v zavislosti od pohybu nastroja.

Postup
1. Simultadnne vykresl'ovanie je spustené.
2. Stlacte programové tlacidlo ,>>".
Zobrazia sa drahy nastroja.
Zmazat 4. Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat' dr. nast.”.
dr. nast.

VSetky doteraz vykreslené drahy nastroja sa zmazd.

Brusenie
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8.8 Zmena a prispésobenie grafiky simuldcie

8.8 Zmena a prisposobenie grafiky simulacie
8.8.1 ZvacSenie a zmensenie grafiky
Predpoklad

Simulacia, resp. simultanne vykreslovanie je spustené.

Postup
1. Stlacte tlacidlo <+>, resp. <->, ked' chcete zvadsit, resp. zmensit'aktualnu
* grafiku.
Grafika sa bude zvacsovat), resp. zmensovat' zo stredu.
- ALEBO -
Details Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Zoom +“, ked' chcete zvacsit Gsek.
Zoom +
- ALEBO -
Details Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Zoom -*, ked’ chcete zmensit'tsek.
Zoom -
- ALEBO -
. Stlacte programové tlacidla ,Detaily” a ,Autozoom®”, ked’ chcete Usek au-
Details . A oy .
tomaticky prisposobit’ vel'kosti okna.
Automatické prisposobenie vel'kosti zohl'adrfuje najvacsi rozmer obrobku
Autozoom v jednotlivych osiach.
Upozornenie
Zvoleny usek
Zvolené Useky a prispdsobenia velkosti ostanu zachované dovtedy, kym je zvoleny program.
Brusenie
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8.8 Zmena a prispésobenie grafiky simuldcie

8.8.2 Posunutie grafiky

Predpoklad

Simulacia, resp. simultanne vykresl'ovanie je spustené.

Postup
1. Stlacte kurzorové tlacidlo, ked’ chcete posunut’ grafiku hore, dolu, dolava
< alebo doprava.
8.8.3 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 vykresl'ovanie, a zvolené je 3D zobrazenie.
Postup
Details 1. Stlacte programové tlacidlo ,Detaily”.
Otoiit 2. Stlacte programové tlacidlo ,Otocit nahlad”.
pohfad
3. Stla¢te programové tlacidlo ,Sipka doprava”, ,Sipka dolava”, ,Sipka hore”,
— & u  &Es Yy " &/ Py . u
.Sipka dolu”, ,Sipka otocit doprava” a ,Sipka otocit’ dol'ava”, aby ste zme-
nili polohu obrobku.
T
S - ALEBO -
Q A Drzte tlaCidlo <Shift> stlatené a pomocou prislusnych kurzo-
i rovych tlacidiel otocte obrobok do pozadovaného smeru.
SHIFT ‘
Brusenie
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8.8.4 Zmenenie useku

8.8 Zmena a prispésobenie grafiky simuldcie

Ak chcete Usek grafického zobrazenia posunut, zvacsit alebo zmensit, aby ste si napr. pozreli
detaily alebo si neskor zobrazili cely obrobok, pouZite lupu.

Pomocou lupy méZzete samostatne urcovat’ Usek a potom ho zvacsovat' alebo zmen3ovat'.

Predpoklad

Simulacia, resp. simultanne vykresl'ovanie je spustené.

Postup
Details
Lupa

Lupa +

Lupa -

Prevziat'

Brusenie

Stlacte programové tlacidlo ,Detaily”.

Stlacte programové tlacidlo ,Lupa”.
Zobrazi sa lupa vo forme pravouhlého rdmceka.

Stlacte programové tlacidlo ,Lupa +” alebo tlacidlo <+>, aby ste rdmcek
zvacsili.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Lupa -" alebo tlacidlo <->, aby ste ramcek
zmensili.

- ALEBO -

Stlacte jedno z kurzorovych tlacidiel, aby ste posunuli ramcek nahor, nad-
ol, doprava alebo dolava.

Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat”, aby ste prevzali zvoleny Usek.
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8.8 Zmena a prispbsobenie grafiky simuldcie

Brusenie
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Vytvorenie programu G kodu 9

9.1 Graficky sprievodca programovania

Funkcie
K dispozicii s nasledujuce funkcie:
¢ Kontextova online ndpoveda pre kazdé zadavacie okno

* Podpora pre zadavanie kontur (geometricky procesor)

Podmienky vyvolania a navratu

e G funkcie G¢inné pred vyvolanim cyklu a programovatelny frame ostant pocas celého cyklu
zachované.

* Musi sa vykonat ndjazd do pociatocnej polohy pred vyvolanim cyklu v nadradenom
programe. Suradnice naprogramujete v pravoto¢ivom sdradnicovom systéme.

Brusenie
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Vytvorenie programu G kédu

9.2 Zobrazenia programu

9.2 Zobrazenia programu
Program G kédu mozete zobrazit' v réznych pohladoch.
* Zobrazenie programu

* 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 pomyslitel'né kinematiky.

17.11.16
10:49

(B!} HC/MPF/TEST_POSP
T="U_SCHEIBE"

Pohfad

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 9-1  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)

Brusenie
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Vytvorenie programu G kédu

9.2 Zobrazenia programu

Zobrazenie Vyznam
Svetlomodré pozadie Odhadovana doba spracovania programovej vety (simuldcia)
@ 17.31
Modré pozadie Odhadovana doba spracovania programového bloku (simulacia)
@ 19.57
ZIté pozadie Cakacia doba (automaticky rezim alebo simulécia)
@ 4,53
Pozri tiez
Nastavenia pre editor (Strana 184)
Brusenie
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9.3 Struktdra programu

9.3 Struktira programu

Programy G kédu sa v zasade moZu programovat' vol'ne. NajdélezZitejSie prikazy, ktoré su
spravidla obsiahnuté, su:

* Nastavenie roviny opracovania
* Vyvolanie nastroja (T a D)
¢ Vyvolanie posunutia nulového bodu

» Technologické hodnoty ako posuv (F), druh posuvu (G94, G95, ...), pocet otdcok a smer
otacania vretena (S a M)

» Polohy a vyvolania technologickych funkcii (cyklov)
e Koniec programu

Pri programoch G kédu sa musi pred vyvolanim cyklov zvolit' nastroj a musia sa naprogramovat’
potrebné technologické hodnoty F, S.

Pre simultanne vykreslovanie sa méze preddefinovat' polotovar.

Brusenie
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Viytvorenie programu G kédu

9.4

9.4.1

Pracovné roviny

9.4.2

Brusenie

Zaklady

Roviny opracovania

9.4 Zéklady

Jednu rovinu definuju vZdy dve suradnicové osi. Tretia stradnicova os (os nastroja) stoji vzdy
zvislo na tejto rovine a definuje smer prisuvu nastroja (napr. pre 22 D opracovanie).

Pri programovani je potrebné oznamit' riadiacemu systému, v ktorej rovine sa bude pracovat’,
aby sa mohli spravne prepocitat' hodnoty korekcie nastroja. Rovnako mé rovina dolezity vyznam
aj pre urcité druhy programovania kruznice a tiez pri polarnych sdradniciach.

4

G19

G17

Pracovné roviny su definované nasledovne:

Rovina Os nastroja
XIY G17 VA
ZIX G18 Y
YIZ G19 X

Programovanie nastroja (T)

Vyvolanie nastroja

1. Nachadzate sa v technologickom programe
Uybrat 2. Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat nastroj”.
pastroj Otvori sa okno ,Vyber nastroja”.
To 3. Umiestnite kurzor na pozadovany nastroj a stlacte programové tlacidlo
program .Do programu”.

Vybrany nastroj sa prevezme do editoru G kédu. Na aktualnej polohe kur-
zoru v editora G kédu sa objavi napr. nasledujuci text: T="KOTUC100”

-ALEBO-
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Vytvorenie programu G kddu
9.4 Zdklady

Zoznam 4. StlaCte programové tlacidld ,Zoznam nastrojov” a ,Novy nastroj”.
nastrojou
Nouy
nastroj
To 5. Zvol'te nasledne pomocou programovych tlacidiel zo zvislej liSty poZado-
program vany nastroj, zadajte k nemu parametre a stlacte programové tlacidlo ,Do
programu”.
Zvoleny nastroj sa prevezme do editoru G kodu.
6. Naprogramujte nasledne vymenu nastroja (M6), smer otacania vretena

(M3/M4), pocet otacok vretena (S), posuv (F), druh posuvu (G94, G95,...),
chladiacu kvapalinu (M7/M8) a prip. dalie Specifické funkcie nastroja.

Brusenie
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Viytvorenie programu G kédu

9.5

Postup

Brusenie

9.5 Vytvorenie programu G kédu

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 kéde sa mozu ulozit' v adresari ,Obrobky” alebo v adresari
J1echnologické programy”.

% 1. Zvolte systémovu oblast’,Sprava programov”.

Program
manager

e 2. Zvol'te pozadované miesto ulozZenia.

ZaloZenie nového technologického programu
3. Umiestnite kurzor na poZadovany adresar ,Technologické programy” a

L stlaCte programové tlacidlo ,Novy”.
programGLIDE Otvori sa okno ,Novy G kéd 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 st vsetky pismena (okrem prehldsok), ¢isla a podciarkovniky ().
Preddefinuje sa typ programu (MPF).
ZaloZi sa technologicky program a otvori sa editor.

ZaloZenie nového technologického programu pre obrobok

Nouj 5. Umiestnite kurzor na pozadovany adresar ,Obrobky” a stlacte programové
tlacidlo ,Novy".
programGLIDE Otvori sa okno ,Novy G kod program”.

G kad

6. Zvolte typ stuboru (MPF alebo SPF), zadajte pozadovany ndzov programu
a stlalte programové tlacidlo ,OK".

ZaloZi sa technologicky program a otvori sa editor.
7. Zadajte poZzadované prikazy G kédu.
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Vytvorenie programu G kddu

9.6 Viyber cyklov prostrednictvom programového tlacidla
9.6 Vyber cyklov prostrednictvom programového tlacidla

Prehl'ad krokov opracovania

Na vloZenie krokov opracovania mate k dispozicii nasledujlce programové tlacidla.

: = MNova
““Kontira kontiira

Contour
call

Brusenie
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Programovanie technologickych funkcii 1 O

10.1 Ochrana know-how

V zaujme ochrany svojich technologickych vedomosti moZete svoje cykly zabezpecit
individualnymi pristupovymi pravami a dodato¢nym Sifrovanim stborov.

Pouzite tlto ochranu cyklu pomocou nasledujicich opatrent:

Uzamknite svoje Udaje o cykle pomocou dodatocnej aplikdcie SIEMENS SINUCOM Protector.
DalSie informdcie o aplikacii SINUCOM Protector ndjdete tu (https://
support.industry.siemens.com/cs/wwl/en/view/109474775).

Pridel'te svojim tdajom o cykle individudlne pristupové prava a upravte Urovne autorizacie
pre pouzivatela.

Dalsie informécie o individualnom prideleni pristupovych prav najdete v Prirucke pre
uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate.

Brusenie
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Programovanie technologickych funkcii

10.2 Programovanie kontdr

10.2

Funkcia

10.2.1

Programovanie kontur

Funkcia vol'ného programovania kontdr sliZi na vytvorenie jednoduchych alebo komplexnych
kontdr. Definujete pritom otvorené alebo uzavreté kontury.

Kontlra sa sklada z jednotlivych kontdrovych prvkov, pricom definovand kontdru udavaja
minimalne dva a maximalne 250 prvkov. Ako prechodové prvky kontdr mate k dispozicii
zaoblenia, zrazenia a tangencialne prechody.

Integrovany pocitac kontur prepocita priesecniky jednotlivych kontdrovych prvkov so
zohl'adnenim geometrickych suvislosti a umozni vdm tym zadavanie nedostatoCne rozmerovo
definovanych prvkov.

Vzdy najskor naprogramujete geometriu kontdr a nasledne technolégiu.

Zobrazenie kontiry

Program G kédu

V editore sa kontura zobrazi v programovom Useku s jednotlivymi programovymi vetami. Ak
otvorite jednotlivl vetu, otvori sa kontdra.

Cyklus zobrazuje konturu v programe ako programov vetu. Ak otvorite tito vetu, symbolicky sa
vymenuju jednotlivé kontlrové prvky a zobrazia sa ako Ciarova grafika.

Symbolické zobrazenie

248

Jednotlivé konturové prvky sa symbolicky zobrazia v zadanom poradi vedl'a okna s grafikou.

Konturovy prvok Symbol Vyznam

Pociato¢ny bod pociato¢ny bod kontiry

Priamka nahor priamka v 90° rastri

Priamka nadol priamka v 90° rastri

Priamka dolava priamka v 90° rastri

Priamka doprava priamka v 90° rastri

Lubovolna priamka priamka s l'ubovol'nym stdpanim

kruh
kruh

Kruhovy oblik doprava
Kruhovy obluk dol'ava

) XN e o

Brusenie
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Programovanie technologickych funkcii

10.2 Programovanie kontdr

Konturovy prvok Symbol Vyznam
Pol M polarne siradnice
Ukoncenie kontury KONIEC koniec popisu konttry

Odlisna farba symbolov uddva informaciu o ich stave:

Popredie Pozadie Vyznam

¢ierna modra kurzor na novom prvku

Cierna oranZova kurzor na aktualnom prvku

Cierna biela normalny prvok

cervena biela prvok sa toho ¢asu neberie do
Gvahy (prvok sa zoberie do Gvahy
az vtedy, ked' sa zvoli pomocou
kurzora)

Grafické zobrazenie

10.2.2

Funkcia

Brusenie

Synchrénne k postupnému zadavaniu kontdrovych prvkov sa v okne s grafikou zobrazuje postup
programovania kontury prostrednictvom Ciarovej grafiky.

Vytvoreny konttrovy prvok méze pritom nadobudnut r6zne podoby ciar a farieb:
» Cierna: Naprogramovana kontura

* oranzova: Aktualny konturovy prvok

* so zelenym Ciarkovanim: Alternativny prvok

+ s modrymi bodkami: Ciasto¢ne definovany prvok

Mierka suradnicového systému sa prispdsobi zmene celej kontdry.

Poloha stradnicového systému sa tak isto zobrazi v okne s grafikou.

Vytvorenie novej kontiry

Pre kazdu kontdru, ktort chcete vytvorit, musite zaloZit  vlastnd konturu.

Kontlry sa uloZia v programe na tom mieste, na ktorom su definované.

Upozornenie

Dbajte na to, aby kontury zostali po identifikovani konca programu zachované!

Ked’ zakladate novu konturu, musite ako prvé definovat pociatocny bod. Zadajte konttrové
prvky. Konturovy procesor potom automaticky definuje koniec kontdry.

Ak zmenite rovinu opracovania, cyklus automaticky prispdsobi prislusné osi pociato¢ného bodu.
Pre pociato¢ny bod moézete zadat'I'ubovolné pridavné prikazy (max. 40 znakov) vo forme G kédu.
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Pridavné prikazy

Prostrednictvom prid

avnych prikazov G kédu moéZzete 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 kontiry. NepouZivajte preto Ziadne prikazy G kédu skupiny 1 (GO, G1,
G2, G3), Ziadne suradnice v rovine a ziadne prikazy G kédu, ktoré potrebuju vlastna vetu.

Postup
1. Technologicky program, ktory sa méa spracovat), je zaloZeny a vy sa na-
chadzate v editore.
—_ Kontira 2. Stlacte programové tlacidla ,Kontdra” a ,Nova kontara”.
Otvori sa zadavacie okno ,Nova kontura”.
Mova
kontira
3. Zadajte nazov kontury
J 4, Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat”.
Prevziat Zobrazi sa zadavacia maska pre pociato¢ny bod kontury. Stradnice mé-
Zete zadat' kartézsky alebo polarne.
Pociatocny bod kartézsky
1. Zvol'te rovinu opracovania a zadajte pociatocny bod kontury.
2. Zadajte, ak si to Zelate, pridavné prikazy vo forme G kédu.
v 3 Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat”.
Accept
4, Zadajte jednotlivé konturové prvky.
Pociatocny bod polarne
Pale 1. Zvol'te rovinu opracovania a stlacte programové tlacidlo ,Pél”.
2. Zadajte polohu pélu v kartézskych sdradniciach.
3. Zadajte pociatoCny bod kontury v polarnych sdradniciach.
4, Zadajte, ak si to Zelate, pridavné prikazy vo forme G kédu.
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
Brusenie
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Parametre Popis Jednotka
polarne:

X Poloha pdl (abs.) mm

Y Poloha pél (abs.) stupen

Pociato¢ny bod

L1 Vzdialenost' k pélu, koncovy bod (abs.) mm

o1 Polarny uhol k pélu, koncovy bod (abs.) stupen

Pridavné prikazy

Pri obrabani kontlry nacisto sa vykondava pojazd v reZime stvislého riadenia drahy (G64).
T. j. prechody kontdr 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.

10.2.3

Vytvorenie konturovych prvkov

Potom, ako ste vytvorili novu kontdru a definovali pociato€ny bod, definujte jednotlivé kontdrové
prvky, z ktorych sa sklada kontdra.

Na definovanie kontury mate k dispozicii nasledujice kontdrové prvky:
e Priamka zvislo

* Priamka vodorovne

* Priamka diagonalne

* Kruh/kruhovy obluk

e POl

Pre kazdy kontdrovy prvok vyplfite vlastnd masku parametrov.

Suradnice pre vodorovnu alebo zvislt priamku zadajte kartézsky, pri kontdrovych prvkoch
Priamka diagonalne a Kruh/kruhovy oblik mozZete naproti tomu volit' medzi kartézskymi a
polarnymi sdradnicami. Ked' chcete zadat' polarne stradnice, musite najskér definovat' pél. Ak
ste uz pre pociato¢ny bod definovali pdl, m6Zete polarne stradnice odvolat'aj na tento pél. T.j.,
v tomto pripade nemusite definovat' Ziadny d‘alsi pdl.

Zadavanie parametrov

Brusenie

Pri zadavani parametrov vas podporia rézne pomocné obrazky, ktoré vysvetluju parametre.

Ak nezadéate do niektorych poli Ziadne hodnoty, bude geometricky procesor vychadzat' z toho
predpokladu, Ze su tieto hodnoty nezname a pokdsi sa ich vypocitat'z inych parametrov.

Pri konturach, pri ktorych ste zadali viac parametrov, nez je bezpodmienecne nutné, moze prist’
k protireCeniam. Vtomto pripade sa pokuste zadat'menej parametrov a nechat'¢o mozno najviac
parametrov vypocitat' geometrickym procesorom.
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Prechodové prvky kontiry

Medzi dvoma konttrami mozete ako prechodovy prvok zvolit' zaoblenie alebo zrazenie.
Prechodovy prvok sa vloZi vzdy na konci kontdrového prvku. Vol'ba prechodového prvku kontdry
prebieha v maske parametrov prislusného konturového prvku.

Prechodovy prvok kontlry moZete pouzit' vzdy vtedy, ked' existuje priese¢nik obidvoch
hraniciacich prvkov a mozno ho vypocitat zo zadanych hodnét. V opac¢nom pripade musite
pouzit' kontlrové prvky Priamkalkruh.

Vynimku tvori koniec kontdry. Tam moZete 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.

Dalsie funkcie
Pri programovani kontury mate k dispozicii nasledujuce d‘alSie funkcie:

¢ Tangenta na predchadzajuci prvok
Prechod k predchadzajicemu prvku mézete naprogramovat’ ako tangentu.

* Vyber dialégu
Ak vyplynu z doteraz zadanych parametrov dve r6zne moznosti realizacie kontdry, vyberte
Zelanu kontdru.

Ugber

dialogu

Nasledne potvrdte vyber.

Prevzatie
dialogu

* Uzavretie kontdry
Z aktuélnej polohy mozete uzavriet kontiru pomocou priamky k pociato¢nému bodu.

10.2.3.1 Zadanie konturovych prvkov

Potom, ako ste vytvorili novu konturu a definovali pociatocny bod, definujte jednotlivé kontdrové
prvky, z ktorych sa sklada kontura.

Vytvorenie konturovych prvkov
Pre kazdy kontdrovy prvok vyplfite vlastnd masku parametrov.

Suradnice pre vodorovnu alebo zvisl( priamku zadajte kartézsky, pri kontdrovych prvkoch
Priamka diagonalne a Kruh/kruhovy oblik méate moznost’ volby medzi kartézskymi a polarnymi
suradnicami.

Brusenie
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Ked'chcete zadat polarne stiradnice, najskor definujte pol. Ak ste uz definovali pél pre pociatocny
bod, mozete prizadavani polarnych stradnic pouZit'aj tento p6l. V tomto pripade nepotrebujete

dalsi pol.
1. Otvorte technologicky program a pouzitim programovych tlacidiel ,Kon-
tara”, ,Nova kontura” vytvorte kontdru.
2. Umiestnite kurzor na poZzadovanu polohu zadania.
3. Stlacte niektoré z programovych tlacidiel na vytvorenie kontidrového prv-
ku.
Pre vodorovnu priamku sa otvori zadavacie okno ,Priamka (napr. X ale-
—r— "
bo Y)".
- ALEBO -
1 Pre zvisli priamku sa otvori zadavacie okno ,Priamka (napr. Y alebo Z)".
+
- ALEBO -
R Pre diagonalnu priamku sa otvori zadavacie okno ,Priamka (napr. XY ale-
Cah bo ZX)".
- ALEBO -
{-\ 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 vietky data, ktoré vyplyvaju z nadkresu ob-
robku (napr. dizku priamok, koncovi polohu, prechod k nasledujucemu
prvku, uhol stipania atd".).
v 5. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat”.
_ Accept Kontdrovy prvok sa pri¢leni ku konture.
Tangent. 6. Pocas zadavania dat kontdrového prvku mozete naprogramovat’ prechod
trans. k nasledujicemu prvku ako tangentu.
Stlacte programové tlacidlo ,Tangenta na predch.”. V zadavacom poli pa-
rametra a2 sa objavi vyber ,tangencialne”.
7. Opakujte postup, kym nie je kontura kompletna.
v 8. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat”.
Prevzial Naprogramovana kontura sa prevezme do zobrazenia programu.
fill para- 9. Ked' chcete nechat'zobrazit' pri jednotlivych prvkoch kontdry dalie para-
meters metre, napr. aby ste eSte zadali pridavné prikazy, stlate programové tla-

¢idlo ,VSetky parametre”.

Brusenie
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10.2.3.2 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 predoslému prvku (iba pre informéciu) stupen
Prechod k nasledujtce- | Druh prechodu
mu prvku O « Zaoblenie
e Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujdcemu prvku — zaoblenie mm
Zrazenie FS Prechod k nasledujudcemu prvku — zrazenie mm
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G koédu
Parametre Popis Jednotka
720 Koncovy bod Z (abs. alebo ink.) mm
al Pociatocny uhol, napr. k osi Z (iba pre informaciu) stupen
Prechod k nasledujlce- | Druh prechodu
mu prvku O « Zaoblenie
¢ Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujdcemu prvku — zaoblenie mm
Zrazenie FS Prechod k nasledujdcemu prvku — zrazenie mm
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kédu
Kontarovy prvok ,Kruh”
Parametre Popis Jednotka
Smer otacania —
o
e Smer otacania vpravo
[SgN
e Smer otacania vlavo
R Zaoblenie mm
Napr. X I Koncovy bod X (abs. alebo ink.) mm
Napr. Z Q Koncovy bod Z (abs. alebo ink.) mm
Napr. | ©Q Stredovy bod kruZnice | (abs. alebo ink.) mm
Napr. J I Stredovy bod kruZnice J (abs. alebo ink.) mm
al PociatoCny uhol k osi X stupen
a2 Uhol k predoslému prvku stupen
B1 Koncovy uhol k osi Z stupen
B2 Uhol otvorenia stupen
Brusenie
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Parametre Popis Jednotka
Prechod k nasledujtce- | Druh prechodu
mu prvku iQ + Zaoblenie

* Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujucemu prvku — zaoblenie mm
Zrazenie FS Prechod k nasledujiacemu prvku — zrazenie mm
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kodu
Parametre Popis Jednotka
X0 Koncovy bod X (abs. alebo ink.) mm
Z0 Koncovy bod Z (abs. alebo ink.) mm
L Dl7ka mm
al PociatoCny uhol, napr. k osi X stupen
a2 Uhol k predoslému prvku stupen
Prechod k nasledujtce- | Druh prechodu
mu prvku O + Zaoblenie

e Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujuicemu prvku — zaoblenie mm
Zrazenie FS Prechod k nasledujdcemu prvku — zrazenie mm
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kodu
Kontarovy prvok ,,Pol”
Parametre Popis Jednotka
X Poloha pdl (abs.) mm
z Poloha pdl (abs.) mm

Konturovy prvok ,Koniec”

V maske parametrov ,Koniec” sa zobrazia Uidaje o prechode na konci kontiry predchadzajiceho

kontdrového prvku.

Hodnoty sa nedaju editovat’.

10.2.3.3 Brusenie na plocho

Parametre Popis Jednotka
20 Koncovy bod Z (abs. alebo ink.) mm

al Pociato¢ny uhol k osi Z (len pre informaciu) stupen
a2 Uhol k predoslému prvku stupen
Brusenie
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Parametre Popis Jednotka
Prechod k nasledujtce- | Druh prechodu
mu prvku Q + Zaoblenie
¢ Odlahceny zapich
e Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujicemu prvku — zaoblenie mm
Odl'ahceny zapich O Forma E Velkost' odl'ah¢eného zapichu [
napr.E1,0x0,4
Forma F Velkost odl'ah¢eného zapichu O
napr. F0,6 x0,3
Zavit DIN P Stdpanie zavitu mm/ot.
a Uhol vnorenia stupen
Zavit Z1 | Dizka 21 mm
Z2 | Dizkaz2 mm
R1 Polomer R1 mm
R2 Polomer R2 mm
T Hibka zapichu mm
Zrazenie FS | Prechod k nasledujdcemu prvku — zrazenie mm
CA Pridavok na brusenie iJ mm
e | Ti| Pridavok na brusenie vpravo od kontury
e 1| Pridavok na brasenie vlavo od konttry
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 nasledujdce- | Druh prechodu
mu prvku Q + Zaoblenie
¢ Odlahceny zapich
e Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujdcemu prvku — zaoblenie mm
Odl'ah&eny zapich O Forma E Velkost' odl'ah¢eného zapichu [
napr.E1,0x0,4
Forma F Velkost' odl'ah¢eného zapichu [
napr. F0,6x0,3
Zavit DIN P StUpanie zavitu mm/ot.
a Uhol vnorenia stupen
Zavit Z1 | Dizka 21 mm
Z2 |Dlzkaz2 mm
R1 Polomer R1 mm
R2 Polomer R2 mm
T Hlbka zapichu mm
Zrazenie FS Prechod k nasledujdcemu prvku — zrazenie mm
Brusenie
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Parametre Popis Jednotka
CA Pridavok na brisenie mm
e | Ti| Pridavok na brusenie vpravo od kontdry
e |iT | Pridavok na brisenie viavo od kontury
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kédu
Parametre Popis Jednotka
Z0 Koncovy bod Z (abs. alebo ink.) mm
YO Koncovy bod Z @ (abs.) alebo koncovy bod Z (ink.) mm
al Pociatocny uhol, napr. k osi Z (iba pre informaciu) stupen
a2 Uhol k predoslému prvku stupen
Prechod k nasledujtice- | Druh prechodu
mu prvku iQ + Zaoblenie
e Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujucemu prvku — zaoblenie mm
Zrazenie FS Prechod k nasledujicemu prvku — zrazenie mm
CA Pridavok na brusenie O mm
* | Ti| Pridavok na brasenie vpravo od kontury
e i | Pridavok na brusenie viavo od kontudry
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kédu
Konturovy prvok ,Kruh”
Parametre Popis Jednotka
Smer otacania * Smer otacania vpravo
& e
* Smer otacania vlavo
[SgN
Z0 Koncovy bod Z (abs. alebo ink.) mm
X Koncovy bod Y @ (abs.) alebo koncovy bod Y (ink.) mm
K Stredovy bod kruZznice K (abs. alebo ink.) mm
| O Stredovy bod kruZnice | @ (abs.) alebo stredovy bod kruznice I (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 nasledujtce- | Druh prechodu
mu prvku © + Zaoblenie
e Zrazenie
Zaoblenie R Prechod k nasledujicemu prvku — zaoblenie mm
Zrazenie FS Prechod k nasledujdcemu prvku — zrazenie mm
Brusenie
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Parametre Popis Jednotka
CA Pridavok na brdsenie i mm
* | Ti| Pridavok na brusenie vpravo od kontury
e |iT | Pridavok na brisenie vlavo od kontary
Pridavné prikazy Pridavné prikazy G kédu
Kontarovy prvok ,,Pol”
Parametre Popis Jednotka
z Poloha pél (abs.) mm
Y Poloha pdl (abs.) stupen

Konturovy prvok ,Koniec”

V maske parametrov ,Koniec” sa zobrazia Gidaje o prechode na konci kontury predchadzajuceho
kontldrového prvku.

Hodnoty sa nedaju editovat’.

10.2.4 Zmena kontary
10.2.4.1 Prehlad
Funkcia

Uz vytvorenu kontiru moZete dodatocne zmenit'.

Mb&zete jednotlivé kontirové prvky

pripajat,
menit,
vkladat' alebo

mazat'.

10.2.4.2 Zmena konturového prvku

Postup Zmena kontuarového prvku

258

1. Otvorte technologicky program, ktory sa mé spracovat’.

2. Otvorte kontdru.

Brisenie
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Accept

10.2 Programovanie kontdr

Zvol'te pomocou kurzora programovu vetu, v ktorej chcete zmenit' kon-
taru. Otvorte geometricky procesor.

Zobrazia sa jednotlivé konttrové prvky.
Umiestnite kurzor na miesto vloZenia alebo zmeny.
Zvol'te pomocou kurzoru poZadovany kontidrovy prvok.

Zadajte parametre do zadavacej masky alebo zmaZzte prvok a zvol'te novy
prvok.

Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat”.
PoZadovany kontlrovy prvok sa pri¢leni ku konture, resp. sa zmeni.

Postup Zmazanie konttrového prvku

1
2.
3.
Delete 4
element
v 5.
Delete

Otvorte technologicky program, ktory sa mé spracovat’.
Otvorte kontdru.

Umiestnite kurzor na kontirovy prvok, ktory chcete zmazat.
Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat  prvok”.

Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat”.

Upozornenie

Dbajte na to, aby zostala zachovana celistvost' kontdry a bol zabezpeceny prechod k
nasledujicemu prvku.

10.2.5 Vyvolanie kontury (CYCLE62)
10.2.5.1 Funkcia
Funkcia

Zadanim sa vytvori odkaz na zvolenu konturu.

Existuju Styri moznosti vyberu Vyvolania kontuary:

1. Nazov kontury

Kontulra sa nachadza v hlavnom programe, ktory sa ma vyvolat'.

2. Znacky

Kontura sa nachadza v hlavnom programe, ktory sa ma vyvolat,, a je ohranic¢ena zadanymi

znackami.

Brusenie

Priru¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4 259



Programovanie technologickych funkcii

10.2 Programovanie kontdr

3. Podprogram

Kontlra sa nachadza v podprograme v rovnakom obrobku.

4. Znacky v podprograme

Kontlra sa nachadza v podprograme a je ohrani¢ena zadanymi znackami.

10.2.5.2 Vyvolanie cyklu
Postup

1. Technologicky program, ktory sa méa spracovat), je zaloZeny a vy sa na-

chadzate v editore.
— Kontira Stlacte programové tlacidla ,Kontdra” a ,Vyvolanie kontury”.
Contour Otvori sa zadavacie okno ,Vyvolanie kontdry”.
call

3. Naprogramujte vyber kontdry.
10.2.5.3 Parametre
Parametre Popis Jednotka
Vyber kontary e Nazov kontudry
o e Znacky

¢ Podprogram

e Znacky v podprograme

Nazov kontdry

CON: Nazov kontury

Znacky e LAB1:Znacka 1
* LAB2:Znacka 2
Podprogram PRG: Podprogram

Znacky v podprograme | PRG: Podprogram

e LAB1:Znacka 1
e LAB2:Znacka 2

260

Upozornenie
Vyvolanie pomocou prikazu EXTCALL

Vyvolanie technologického programu prostrednictvom prikazu EXTCALL bez EES: pomocou
volby ,Nazov kontdry” alebo ,Znacky”. Tento princip sa sleduje v cykle.

Vyvolania kontidr pomocou volby ,Podprogram” alebo ,Znacky v podprograme” si mozné iba s

aktivnym spracovanim z externej pamate — EES.

Brusenie
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10.3 Nastavenie sdradnicového systému orovndvaca (CYCLE435)

10.3 Nastavenie sturadnicového systému orovnavaca (CYCLE435)

10.3.1 Upozornenie k polohe orovnavaca

Cyklus zamerany na vypocet 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 pa- |Datovytyp |Vyznam
masky rameter
1 < T> STRING[32] | Nazov brisneho kotlca
2 < _DD> INT Cislo reznej hrany brisneho kottica
3 <S_TA> STRING[32] | Vztazny bod orovnéavaca — nazov orovnavaca
4 <S_DA> INT Cislo reznej hrany orovnavaca
5 <S_AD> REAL Hodnota orovnavania — priemer
6 <S_AL> REAL Hodnota orovnavania - elne
7 <S_PVD> REAL Posunutie profilovania — priemer
8 <S_PVL> REAL Posunutie profilovania — ¢elne
9 <S_PD> REAL Pridavok na profilovanie — priemer
10 <S PL> REAL Pridavok na profilovanie — celne
11 < _AMODE> | INT Alternativny rezim
JEDNOTKY: Aktivny nastroj pri konci cyklu
0= Orovnavac je aktivny
1= Kotuc je aktivny
10.3.2 Funkcia
Cyklus slizi na aktivaciu stradnicového systému pre orovnavanie. Pritom je mozné rozhodnut’
sa, ¢i bude po vyvolani cyklu aktivny odovzdany orovnavaci nastroj alebo odovzdany brdsny
nastroj. Prislusné posunutia rozmerov uz budu v cykle zapocitané, takZze nasledne je mozné
vykonat' pojazd na Zelanu orovnavaciu konturu.
Po opracovani orovnavace]j kontury sa musf aktivovany stradnicovy systém opat' vymazat’
vyvolanim cyklu bez odovzdavanych parametrov.
Priebeh
V cykle sa parametre neaktivneho nastroja transferuji do ramca frame cyklu, takZe nasledne sa
moZe vyvolat’ orovnavacia korektuira relativna ku geometrickym parametrom.
Brusenie
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10.3 Nastavenie suradnicového systému orovndvaca (CYCLE435)

Priklad

262

Po opracovani orovnavace]j kontury 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 ukonéeni 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. Zapocitatel'ny 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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10.4 Profilovanie (CYCLE495)

10.4 Profilovanie (CYCLE495)

Profilovaci cyklus sa neprogramuje prostrednictvom zadavacej masky v softvéri SINUMERIK

Operate.

Softvérova vol'ba
‘ Pre pouZivanie funkcie ,Spdsob profilovania: osovo paralelné” potrebujete softvérovu
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 pa- |Datovytyp |Vyznam
masky rameter
1 < T> STRING[20] | Nazov brisneho kotuca
2 <_DD> INT Cislo reznej hrany brisneho kottca
3 <_sc> REAL Hodnota odtiahnutia na obidenie prekazok, inkrementalna
4 <_F> REAL Posuv profilovania
Brusenie
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10.4 Profilovanie (CYCLE495)

C. Parameter |Interny pa- |Datovytyp |Vyznam
masky rameter
5 <_VARI> INT Spdsob 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
az8
3= | Zatiatok = koniec
mozny s polohami reznej hrany 1
az8
4= Koniec - zaciatok
mozny s polohami reznej hrany 1
az8
STOVKY: Smer prisuvu
1= Prisuv X- pri G18, resp. Y- pri G19
2= Prisuv X+ pri G18, resp. Y+ priG19
3= Prisuv Z- pri G18 a pri G19
4= Prisuv Z+ pri G18 a pri G19
< D> REAL Hodnota orovnavania pri type profilovania osovo paralelne
<_DX> REAL Hodnota orovnévania X pri G18, resp. Y pri G19 pri type profilovania
paralelne s kontdrou
8 < DzZ> 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 ReZim zobrazenia
JEDNOTKY: Rovina opracovania G17/G18/G19
0= Kompatibilita, aktivna zostane ro-
vina u¢innd pred vyvolanim cyklu
= G17 (aktivna iba v cykle)
= G18 (aktivna iba v cykle)
= G19 (aktivna iba v cykle)
Brusenie
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10.4 Profilovanie (CYCLE495)

C. Parameter |Interny pa- |Datovytyp |Vyznam
masky rameter
12 <_AMODE> | INT Alternativny rezim
JEDNOTKY: Vyber profilovania Nové/PokraCovanie
1= Nové
2= Pokracovanie
DESIATKY: Vyber pridavku na profilovanie
0= Od hrubej konttry po najhlbsi
bod kontury
1= Od hrubej kontury po najvyssi
bod kontury
13 <S_FW> REAL Uhol chrbta orovnavaca
14 <S_HwW> REAL Uhol drZiaka orovnéavaca

Upozornenie

Interpretdcia kontdry sa pri profilovani pomocou CYCLE495 uskutocnuje prostrednictvom
preddefinovanejprocediry CONTDCON. PretoZze CONTDCON nie je povoleny pri aktivnej korekcii
polomeru nastroja (G41/G42), pred vyvolanim CYCLE495 sa korekcia polomeru nastroja musi
vypnut pomocou G40.

Pomocou parametra S_N zadate, kol'ko zdvihov sa vygeneruje do profilovacieho programu.

Upozornenie
Smer opracovania

1

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.

Dodatocne budu pouZzité tieto nastavovacie data:
SD55880 $SCS_GRIND _CONT_RELEASE_ANGLE
SD55881 $SCS_GRIND_CONT_RELEASE_DIST
SD55884 $SCS_GRIND_CONT_BLANK_OFFSET

Dalsie informacie

Funkcia

Brusenie

Dalsie informécie najdete v Prirucke pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate.

Cyklus Profilovanie sliZi na profilovanie brisnych kotii¢ov pomocou orovnavaca. Ako typ
aktivneho ndstroja musite zvolit orovnavac.

Spravu musi vykonavat' OEM alebo koncovy uZivatel'.

Cyklus prebieha v aktivnom siradnicovom systéme, t. j. cyklus nezmeni Ziadne korekcie
nastroja, resp. posunutia nulového bodu.
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10.4 Profilovanie (CYCLE495)

Priebeh

Priklad
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Kontlru brdsneho kotiica naprogramujte ako G kdd (,Vol'na kontdra”). MéZe sa nachadzat'v
podprograme alebo v hlavnom programe medzi dvoma znackami. Kontdra sa prostrednictvom
cyklu vyvolania kontiry CYCLE62 odovzda profilovaciemu cyklu CYCLE495. Profilovanie sa bude
vykonéavat' dovtedy, pokym sa neopracuje pridavok na profilovanie.

Profilovat’ m6Zete osovo paralelne alebo paralelne s kontirou:

¢ Pri profilovani paralelne s konturou sa pri kazdom zdvihu obide kontira. So zohl'adnenim
polotovaru moze pritom pri opracovani déjst' k vynechaniu Gsekov kontury.

* Pri osovo paralelnom profilovani sa profil vytvori pouZitim pozd(Znych rezov paralelnych s
0SOU opracovania.

Profilovanie je mozné prerusit’a opat’ v nom pokracovat’ od miesta prerusenia. Pritom sa vSak
medzi prerusenim a pokracovanim nesmie spustit' Ziadne dalSie profilovanie, vymenit'koti¢ ani
vykonat’ Power On.

Aktualny pridavok na profilovanie sa uloZi v kanalovo Specifickej premennej GUD
S_GC_CONT_R[2] na diagnostické ucely/indikaciu priebehu a na pouZitie s ciefom pokracovania.

Hlavny program
* Volba suradnicového systému orovndavaca
— s cyklom CYCLE435 (Strana 261)(,,,) alebo

— s cyklom OEM alebo s cyklom koncového uZivatela
Ako typ aktivneho néstroja musite potom zvolit’ orovnavac.

* Predbezné umiestnenie orovnavaca
Musite zvolit takl polohu orovnavaca, aby bolo mozné nasledne vykonat' najazd na
profilovanie k brisnemu kotlc¢u bez nebezpecenstva kolizie.

* Vyvolanie cyklu s CYCLE62(,,,) (Strana 259)
Vyvolanim cyklu sa odovzda profil brdsneho kotuca profilovaciemu cyklu.

e Profilovanie s CYCLE495(,,,)
PouZitim cyklu CYCLE495 sa bude kotuc profilovat'.

* Deaktivovanie sdradnicového systému orovnavaca
— s cyklom CYCLE435 (Strana 261)(,,,) 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

Brusenie
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10.4 Profilovanie (CYCLE495)

ok

N10 GO0 G990

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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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)
10.5.1 Upozornenie k cyklom kyvania
Cykly kyvania sa neprogramuju prostrednictvom zadavacich masiek v softvéri SINUMERIK
Operate.
10.5.2 CYCLE4071 - Pozdizne brisenie 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 Datovy typ Vyznam
1 <s_A> REAL Hibka prisuvu na zaciatku
2 <S B> REAL Hibka prisuvu na konci
3 <5 _W> REAL Sirka brisenia
4 <s_U> REAL Doba vyiskrovania
5 <s_I> REAL Posuv pre prisuv
6 <S_K> REAL Posuv pre priecny prisuv
7 <5 _H> INT Polet opakovani
8 <S_Al> AXIS Os prisuvu (volitelne), resp. 1. geometrickd os
9 <S_A2> AXIS Os kyvania (volitel'ne), resp. 2. geometricka os
Funkcia

Cyklus sltZi na spracovanie opakovanych prisuvov. Hibka prisuvu méze byt pritom na zaciatku
a na konci odlisna. Medzi prisivanim sa vykondva tangencialny pohyb.

Brusenie
268 Priru¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4




Programovanie technologickych funkcii

Priebeh
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)
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Spustenie cyklu v aktudlnej polohe osi kyvania.
Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na zaciatku <S_A>s posuvom pre prisuv <S_I>.
Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_U>.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <s_w> ako drdhou pojazdu a posuvom pre prie¢ny
prisuv <s_K>.

Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na konci <S_B> s posuvom pre prisuv <S_T>.

Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_U>.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <s_w> ako drdhou pojazdu na vstupny bod a posuvom pre
prie€ny prisuv <S_K>.

Oznacuje opakujuce sa kroky priebehu.

Priebeh sa zopakuje tol'kokrat, kym sa nedosiahne naprogramovany pocet opakovani <s_H>.

Upozornenie

Priebeh nie je mozné prerusit’ prostrednictvom jednotlivej vety.

Priklad

Vykonajte dva kyvavé pohyby s nasledujicimi parametrami cyklu:

* Hibka prisuvu na zaciatku: 0,02 mm

o Hibka prisuvu na konci: 0,01 mm
e Zdvih: 100 mm

* Doba vyiskrovania: 1's

e Posuv prisuvu: T mm/min

¢ Priecny posuv: 1000 mm/min

¢ Opakovania: 2

+ Os kyvania a os prisuvu: Standardné geometrické osi

Kéd programu
N10 T1 D1
N20 CYCLE4071(0.02,0.01,100,1,1,1000,2)

Brusenie
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Kéd programu
N30 M30

10.5.3 CYCLE4072 - PozdiZne brisenie s prisuvom v tvrati a signdlom prerusenia
Skladba
CYCLE4072 (<S_GAUGE>, <S A>, <S B>, <S8 W>», <S U>, <S I>, <S K>,
<S_H>, <S Al>, <S A2>)
Parametre
o Parametre Datovy typ Vyznam
<S_GAUGE> STRING Podmienky prerudenia pre prisuv:
1. Cislo rychleho vstupu
2. Logicky vyraz
2 <S_A> REAL Hlbka prisuvu na zagiatku
3 <5 B> REAL Hibka prisuvu na konci
4 <S_W> REAL Sirka bridsenia
5 <5 _U> REAL Doba vyiskrovania
6 <s I> REAL Posuv pre prisuv
7 <S_K> REAL Posuv pre prie¢ny prisuv
8 <S_H> INT Polet opakovani
9 <S Al> AXIS Os prisuvu (volitelne), resp. 1. geometricka os
10 <S A2> AXIS Os kyvania (volitel'ne), resp. 2. geometrickd os
Funkcia

Cyklus sltzi na spracovanie opakovanych prisuvov so zohl'adnenim externého signalu
preru$enia. Hibka prisuvu méze byt' na zac¢iatku a na konci odlidna. Medzi pristivanim sa
vykondva tangencialny pohyb. Prisuv do hlbky sa prerusi po splneni podmienky prerusenia. Po
preru$eni prisuvu do hlbky sa vzdy vykond jeden kompletny zdvih.

270

Brusenie
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Priebeh
Prerusenie prisuvu na konci
| <S_W>
‘ F =<S_K> >
N
<S_A>I 9
,,,,, (4 1
<SfU> 0
6 <S B>
,,,,, o S
@ <S_U>
<SfU>
O « <s,GAUGE>0
77779*,____ - __,J7W—<w
Brusenie
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Zdroje

272

Prerusenie prisuvu na zaciatku
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Spustenie cyklu v aktudlnej polohe osi kyvania.
Pojazd osi prisuvu do hlbky prisuvu na zaciatku <S_A> s posuvom pre prisuv <S_T>.
Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_U>.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <s_w> ako drdhou pojazdu a posuvom pre prie¢ny
prisuv <s_K>.

Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na konci <s_B> s posuvom pre prisuv <S_T>.

Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_U>.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <S_w> ako drahou pojazdu na pociato¢ny bod a posuvom
pre prie€ny prisuv <S_K>.

Signal prerusenia: Opracovanie kon¢i po dosiahnuti nasledujiceho pociato¢ného bodu.

Bez signalu prerusenia: Priebeh sa zopakuje tol'kokrat, kym sa nedosiahne naprogramovany pocet
opakovani <s_H>.

Oznacuje opakujuce sa kroky priebehu.

Upozornenie

Priebeh nie je mozné prerusit’ prostrednictvom jednotlivej vety.

Ako zdroje pouziva cyklus modalnu synchrénnu akciu a premennu synchrénnej akcie.
Synchrénna akcia sa zisti dynamicky z vol'ného rozsahu pasma synchrénnej akcie (CUS.DIR —
1...,CMA.DIR-1000 ..., CST.DIR - 1199 ...). Ako premenna synchrénnej akcie sa pouZije
SYG_IS[1].

Brusenie
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Priklady

Priklad 1: Oscilacia s dvoma zdvihmi
Parametre cyklu:

* Hibka prisuvu na za¢iatku: 0,02 mm

+ Hilbka prisuvu na konci: 0,01 mm

e Zdvih: 100 mm

* Doba vyiskrovania: 1's

e Posuv prisuvu: T mm/min

* Prie¢ny posuv: 1000 mm/min

¢ Opakovania: 2

+ Os kyvania a os prisuvu: Standardné geometrické osi
Signal prerusenia: Rychly vstup 1 ($A_IN[1])
Kéd 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:

* Hibka prisuvu na za¢iatku: 0,02 mm

+ Hilbka prisuvu na konci: 0,01 mm

e Zdvih: 100 mm

* Doba vyiskrovania: 1 s

e Posuv prisuvu: T mm/min

* PrieCny posuv: 1000 mm/min

¢ Opakovania: 2

+ Os kyvania a os prisuvu: Standardné geometrické osi
Signal prerusenia: Premennéa $A_DBR[20] < 0,01
Kéd programu

N10 T1 D1

N20 CYCLE4072 (" (SA DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30

Brusenie
Priru¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4 273



Programovanie technologickych funkcii

10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

10.5.4

Skladba

Parametre

Funkcia

Priebeh

274

CYCLE4073 - Pozdizne brisenie s priebeznym prisuvom

CYCLE4073(<S_A>, <S B>, <S W>, <S_U>, <S_K>, <S_H>, <S Al>, <S_A2>)

C. Parametre Détovy typ Vyznam

1 <S_A> REAL Hlbka prisuvu na zagiatku

2 <s B> REAL Hibka prisuvu na konci

3 <S wW> REAL Sirka brdsenia

4 <5 _U> REAL Doba vyiskrovania

5 <S K> REAL Posuv pre priecny prisuv

6 <s_H> INT Pocet opakovani

7 <S_Al> AXIS Os prisuvu (volitelne), resp. 1. geometricka os
8 <S_A2> AXIS Os kyvania (volitel'ne), resp. 2. geometrickd os

Cyklus sltzi na spracovanie opakovanych prisuvov. Prisuv od zaciatku po koniec a od konca po
zaciatok moze byt pritom odlisny.

Wex/o

©@ ®© OO0

<S_A>

(2 O——=

<S_B>

Spustenie cyklu v aktualnej polohe osi kyvania s hibkou prisuvu 0.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <s_w> ako drdhou pojazdu a posuvom pre priecny
prisuv <S_K> s priebeznym prirastkom hibky prisuvu az po dosiahnutie hibky prisuvu na zaciat-
ku<s a>.

Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_U>.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <s_w> ako drdhou pojazdu na pociato¢ny bod a posuvom
pre priecny prisuv <s_K> s priebeznym prirastkom hfbky prisuvu az po dosiahnutie hibky prisuvu
na konci <s_B>.

Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_U>.
Oznacuje opakujuce sa kroky priebehu.
Priebeh sa zopakuje tol'kokrat, kym sa nedosiahne naprogramovany pocet opakovani <S_H>.

Brusenie
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Priklad

10.5.5

Skladba

Parametre

Brusenie

10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Upozornenie

Priebeh nie je mozné prerusit' prostrednictvom jednotlivej vety.

Oscilacia s dvoma zdvihmi

Parametre cyklu:

+ Hlbka prisuvu na zaciatku: 0,02 mm
+ Hlbka prisuvu na konci: 0,01 mm

e Zdvih: 100 mm

¢ Doba vyiskrovania: 1s

* PrieCny posuv: 1000 mm/min

¢ Opakovania: 2

 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

CYCLEA4074 (<S_GAUGE>, <S_A>, <S B>,
<S Al>, <S_A2>)

CYCLE4074 - PozdiZne brisenie s priebeZznym prisuvom a signalom prerusenia

<5 _W>, <S U>, <S K>, <S H>,

C. Parametre Datovy typ Vyznam
<S_GAUGE> STRING Podmienky prerusenia pre prisuv:

1. Cislo rychleho vstupu
2. Logicky vyraz

2 <5 _A> REAL Hibka prisuvu na zagiatku

3 <5 B> REAL Hibka prisuvu na konci

4 <5 w> REAL Sirka brusenia

5 <S_U> REAL Doba vyiskrovania

6 <S5 K> REAL Posuv pre prie¢ny prisuv

Prirucka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6SA4
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Funkcia

Priebeh

276

C. Parametre Détovy typ Vyznam

7 <S_H> INT Pocet opakovani

8 <S_Al> AXIS Os prisuvu (volitelne), resp. 1. geometricka os
9 <S_A2> AXIS Os kyvania (volitel'ne), resp. 2. geometricka os

Cyklus slGzi na spracovanie opakovanych prisuvov so zohladnenim napr. externého signalu
prerusenia. Hlbka prisuvu méze byt' na zaciatku a na konci odlisna. Prisuv do hlbky sa prerusi po

splneni podmienky prerusenia. Po prerueni prisuvu do hlbky sa vZdy vykona jeden kompletny
zdvih.

Prerusenie prisuvu od konca po zaciatok

| <S W>
,,W
<S B>
<S_U>
- \
<S_GAUGE>0

Brisenie
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Zdroje

Brusenie

10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Prerusenie prisuvu od zaciatku po koniec

<S_A> 9>/0W
(4]

<S_W>

o < F=<S K> >
\

=SV 5

04 —
o o
-
s
=

e<S_GAUGE> -

Q0 @0 6® OO

@«
Spustenie cyklu v aktuélnej polohe osi kyvania s hibkou prisuvu 0.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <s_w> ako drdhou pojazdu a posuvom pre prie¢ny
prisuv <S_K> s priebeznym prirastkom hlbky prisuvu az po dosiahnutie hlbky prisuvu na zaciat-
ku<s a>.

Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_U>.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <s_w> ako drdhou pojazdu na vstupny bod a posuvom pre
prie¢ny prisuv <s_K> s priebeznym prirastkom hibky prisuvu az po dosiahnutie hibky prisuvu na
zaCiatku <S_B>.

Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_U>.

Signal prerusenia: Prisuv do hibky sa prerusi. Opracovanie konéi po dosiahnuti nasledujticeho
pociato¢ného bodu.

Bez signdlu preruSenia: Priebeh sa zopakuje tol'kokrat, kym sa nedosiahne naprogramovany pocet
opakovani <S_H>.

Oznacuje opakujuce sa kroky priebehu.

Upozornenie

Priebeh nie je mozné prerusit' prostrednictvom jednotlivej vety.

Ako zdroje pouZiva cyklus modalnu synchrénnu akciu a premennu synchrénnej akcie.

Synchrénna akcia sa zisti dynamicky z vol'ného rozsahu pasma synchrénnej akcie (CUS.DIR —
1...,CMA.DIR-1000 ..., CST.DIR - 1199 ...). Ako premenné synchrénnej akcie sa pouZije
SYG_IS[1].
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Priklady

Priklad 1: Oscilacia s dvoma zdvihmi

Parametre cyklu:

* Hibka prisuvu na za¢iatku: 0,02 mm

+ Hibka prisuvu na konci: 0,01 mm

e Zdvih: 100 mm

* Doba vyiskrovania: 1's

* Prie¢ny posuv: 1000 mm/min

e Opakovania: 2

+ 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:

* Hibka prisuvu na za¢iatku: 0,02 mm

+ Hibka prisuvu na konci: 0,01 mm

e Zdvih: 100 mm

* Doba vyiskrovania: 1 s

* PrieCny posuv: 1000 mm/min

¢ Opakovania: 2

+ Os kyvania a os prisuvu: Standardné geometrické osi

Signal prerusenia: Premennéd $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
10.5.6 CYCLE4075 - Brusenie na plocho s prisuvom v tGvrati
Skladba

CYCLE4075 (<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S F>, <S P>, <S Al>,

<S_A2>)

Brusenie
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Parametre
C. Parametre Datovy typ Vyznam
1 <s 1> REAL Hibka prisuvu na zatiatku
2 <5 _J> REAL Hibka prisuvu na konci
3 <S_K> REAL Celkova hlbka prisuvu
4 <5 A> REAL Sirka brusenia
5 <S_R> REAL Posuv pre prisuv
6 <S_F> REAL Posuv pre priecny prisuv
7 <S_P> REAL Doba vyiskrovania
8 <S_Al> AXIS Os prisuvu (volitel'ne)
9 <S_A2> AXIS Os kyvania (volitelne)
Funkcia
Cyklus sltZi na opracovanie s celkovou hibkou prisuvu v prisuvovych krokoch. Hibky prisuvu
mé&Zu byt pritom na zaciatku a na konci odliSné. Medzi prisivanim sa vykonéva tangencialny
pohyb.
Zadania drahy P1 az P4 m6zu byt zdporné alebo kladné.
Zadania osi prisuvu alalebo osi kyvania st volitel'né. Ak sa nezada jeden alebo sa nezadaju obidva
tieto parametre, cyklus pouZije prvé dve geometrické osi kanala.
Ak sa stcet vyplyvajuci z hibky prisuvu na zaciatku a na konci rovné 0, resp. sa celkova hlbka
prisuvu rovna 0, vykona sa iba jeden vyiskrovaci zdvih.
Priebeh
Celkova hibka prisuvu dosiahnuté pri prisuve v druhej tGvrati
| <S_A>
o T
N 5
<S_I> e
<S,P> e
(5) <S J>
<S K> o ,,,,, .
0 <S_P>
<S P>
> 3 <S,P>
,,,,,, - —_—
Brusenie

Prirucka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6SA4

279



Programovanie technologickych funkcii

10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Priklad

280

Celkov

<S_K>

VW OO

a hibka prisuvu dosiahnuta pri prisuve v prvej tGvrati

<S_A>

? < F=<SF> >
?

=0 Y |

<S_I>

| 7] N
! 0 <S_P>
I
<S_P> N —— <S_P>
|
|
|
|
e e i 4

Spustenie cyklu v aktudlnej polohe osi kyvania.
Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na zaciatku <s_T> s posuvom pre prisuv <S_R>.
Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_P>.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <S_a> ako drdhou pojazdu a posuvom pre prie¢ny
prisuv <s_F>.

Pojazd osi prisuvu do hlbky prisuvu na konci <S_J> s posuvom pre prisuv <S_R>.

Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_P>.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <S_A> ako drahou pojazdu na pociato¢ny bod a posuvom
pre priecny prisuv <s_F>.

Oznacuje opakujtce sa kroky priebehu.

Priebeh sa zopakuje tol'kokrat, kym sa nedosiahne celkova hibka prisuvu <s_&>. Posledny zdvih
sa potom rozdeli nerovhomerne.

Upozornenie

Priebeh nie je mozné prerusit’ prostrednictvom jednotlivej vety.

Oscilac

ias:

* 0,02 mm hlbka prisuvu na zaciatku

e 0,01 mm hibka prisuvu na konci

+ Celkova hibka prisuvu 1 mm
e Zdvih 100 mm

e Posuv prisuvu T mm/min

* PrieCny posuv 1000 mm/min

e Dob

a vyiskrovania 1 sekunda

+ Standardné geometrické osi

Brusenie
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Kéd programu

N10 T1 D1
N20 CYCLE4075(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)

N30 M30
10.5.7 CYCLE4077 - Brusenie na plocho s prisuvom v tvrati a signdlom prerusenia
Skladba
CYCLE4077 (<S_GAUGE>, <S I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S F>,
<S P>, <S Al>, <S A2>)
Parametre
o Parametre Datovy typ Vyznam
<S_GAUGE> STRING Podmienka prerusenia pre prisuv:
+ Cislo rychleho vstupu
e Logicky vyraz
2 <5 I> REAL Hibka prisuvu na za&iatku
3 <s_J> REAL Hibka prisuvu na konci
4 <5 K> REAL Celkové hlbka prisuvu
5 <S_A> REAL Sirka brdsenia
6 <S_R> REAL Posuv pre prisuv
7 <S_F> REAL Posuv pre priecny prisuv
8 <s_p> REAL Doba vyiskrovania
9 <S_Al> AXIS Os prisuvu (volitelne)
10 <S_A2> AXIS Os kyvania (volitelne)
Funkcia
Cyklus sltZi na opracovanie s celkovou hlbkou prisuvu v prisuvovych krokoch. Hlbky prisuvu
mozu byt pritom na zaciatku a na konci odlisSné. Medzi pristivanim sa vykonava tangencialny
pohyb. Prisuv do hlbky sa prerusi, ked'sa signal prerusenia rychleho vstupu rovna 1 alebo dbjde
k spIneniu podmienky prerusenia. Po preruseni sa vykona jeden kompletny zdvih.
Zadania drahy P2 az P5 mozu byt zaporné alebo kladné.
Zadania osi prisuvu alalebo osi kyvania su volitel'né. Ak sa nezada jeden alebo sa nezadaju obidva
tieto parametre, cyklus pouZije prvé dve geometrické osi kanala.
Ak sa sticet vyplyvajuci z hlbky prisuvu na zaciatku a na konci rovné 0, resp. sa celkova hlbka
prisuvu rovna 0, vykona sa iba jeden vyiskrovaci zdvih.
Brusenie
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Priebeh

Prerusenie prisuvu na konci

<S_K>

282

<S_GAUGE>0

—_—— — —— <S,P>

Brisenie
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Prerusenie prisuvu na zaciatku

<S A>

——

<S_|>

9
i

=0

<S_K> 0 <S_P>
e<87GAUGE> 0 i >
e - -
<S_P> |
|
|
|
G e o]

Spustenie cyklu v aktudlnej polohe osi kyvania.
Pojazd osi prisuvu do hlbky prisuvu na zaciatku <S_T> s posuvom pre prisuv <S_R>.
Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_P>.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <s_A> ako drdhou pojazdu a posuvom pre priecny
prisuv <s_F>.

Pojazd osi prisuvu do hibky prisuvu na konci <S_J> s posuvom pre prisuv <S_R>.

Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_P>.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <S_a> ako drdhou pojazdu na pociato¢ny bod a posuvom
pre prie€ny prisuv <S_F>.

Signal prerusenia: Opracovanie konci po dosiahnuti nasledujiceho pociato¢ného bodu.

©eE QPO GOVWEO

Bez signalu prerusenia: Priebeh sa zopakuje tolkokrat, kym sa nedosiahne celkova hlbka prisu-
vu <S_K>. Posledny zdvih sa potom rozdeli nerovhomerne.

Oznacuje opakujuce sa kroky priebehu.

Upozornenie

Priebeh nie je mozné prerusit’ prostrednictvom jednotlivej vety.

Zdroje
Ako zdroje pouziva cyklus modalnu synchrénnu akciu a premennu synchrénnej akcie.
Synchrénna akcia sa zisti dynamicky z vol'ného rozsahu pasma synchrénnej akcie (CUS.DIR —
1...,CMA.DIR-1000 ..., CST.DIR - 1199 ...). Ako premenna synchrénnej akcie sa pouZije
SYG_IS[1].

Brusenie
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Priklady

Priklad 1

Oscilacia s:

* 0,02 mm hlbka prisuvu na zaciatku
e 0,01 mm hibka prisuvu na konci

+ Celkova hibka prisuvu 1 mm

e Zdvih 100 mm

e Posuv prisuvu T mm/min

e Prie¢ny posuv 1000 mm/min

» Doba vyiskrovania 1 sekunda

+ 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

Priklad 2

Oscilacia s:

+ 0,02 mm hlbka prisuvu na za¢iatku
+ 0,01 mm hibka prisuvu na konci

+ Celkova hibka prisuvu 1 mm

* Zdvih 100 mm

e Posuv prisuvu T mm/min

e PrieCny posuv 1000 mm/min

* Doba vyiskrovania 1 sekunda

+ 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 (" ($A DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

Brusenie
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

10.5.8 CYCLE4078 - Brusenie na plocho s priebeznym prisuvom

Skladba

CYCLE4078(<S_I>, <S J>, <S K>, <S_A>, <S_F>, <S P>, <S Al>, <S _A2>)

Parametre
C. Parametre Datovy typ Vyznam
1 <S_I> REAL Hlbka prisuvu od zagiatku po koniec
2 <s_J> REAL Hibka prisuvu od konca po zaciatok
3 <S K> REAL Celkova hibka prisuvu
4 <5 _A> REAL Sirka brisenia
5 <S_F> REAL Posuv
6 <s_p> REAL Doba vyiskrovania
7 <S_Al> AXIS Os prisuvu (volitelne)
8 <S _A2> AXIS Os kyvania (volitelne)
Funkcia
Cyklus sltZi na opracovanie s celkovou hlbkou prisuvu pomocou priebezného prisuvu. Hibky
prisuvu od zaciatku po koniec a od konca po zaciatok mézu byt odlisné.
Zadania drahy P1 aZ P4 mozu byt zaporné alebo kladné.
Zadania osi prisuvu alalebo osi kyvania st volite'né. Ak sa nezada jeden alebo sa nezadaju obidva
tieto parametre, cyklus pouZije prvé dve geometrické osi kanala.
Ak sa sticet vyplyvajuci z hibok prisuvu P1 a P2 rovna 0, resp. sa celkova hlbka prisuvu rovna 0,
vykona sa iba jeden vyiskrovaci zdvih.
Brusenie
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Priebeh

Priklad

286

<S_I>

— o
o <S J>
s /<

=0 0o

<S_P>

Spustenie cyklu v aktualnej polohe osi kyvania s hibkou prisuvu 0.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <S_A> ako drahou pojazdu a posuvom <S_F> s priebeznym
prirastkom hlbky prisuvu aZ po dosiahnutie hibky prisuvu na zaciatku <S_I>.

Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_P>.

Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <S_A> ako drahou pojazdu na vstupny bod a
posuvom <S_F> s priebeznym prirastkom hlbky prisuvu az po dosiahnutie hlbky prisuvu na kon-
ci<s_ J»>.

Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_P>.

@0 OO OO

Pojazd osi kyvania so Sirkou brdsenia <s_A> ako drdhou pojazdu na vstupny bod a
posuvom <S_F>.
Oznacuje opakujuce sa kroky priebehu.

Priebeh sa zopakuje tol'kokrat, kym sa nedosiahne celkova hfbka prisuvu <S_K>. Posledny zdvih
sa potom rozdeli nerovnomerne.

Upozornenie

Priebeh nie je mozné prerusit' prostrednictvom jednotlivej vety.

Oscilacia s:

« 20 mm hibka prisuvu na zaciatku
« 10 mm hibka prisuvu na konci

* Celkovéa hibka prisuvu 100 mm

e Zdvih 100 mm

* Posuv 1000 mm/min

¢ Doba vyiskrovania 1 sekunda

+ Standardné geometrické osi

Brusenie
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Kéd programu

N10 T1 D1
N20 CYCLE4078(20,10,100,100,1000,1)

N30 M30
10.5.9 CYCLE4079 - Brusenie 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
o Parametre Datovy typ Vyznam
1 <s 1> REAL Hibka prisuvu na zatiatku
2 <5 _J> REAL Hibka prisuvu na konci
3 <S_K> REAL Celkova hlbka prisuvu
4 <5 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 (volitel'ne)
9 <S_A2> AXIS Os kyvania (volitelne)
Funkcia
Cyklus sltZi na opracovanie s celkovou hibkou prisuvu v prisuvovych krokoch. Hibky prisuvu
m&Zu byt pritom na zaciatku a na konci odliSné. Medzi prisivanim sa vykonéva tangencialny
pohyb.
Zadania drahy P1 az P4 m6zu byt zdporné alebo kladné.
Zadania osi prisuvu alalebo osi kyvania st volitel'né. Ak sa nezada jeden alebo sa nezadajl obidva
tieto parametre, cyklus pouZije prvé dve geometrické osi kanala.
Ak sa stcet vyplyvajuci z hibky prisuvu na zaciatku a na konci rovné 0, resp. sa celkova hlbka
prisuvu rovna 0, vykona sa iba jeden vyiskrovaci zdvih.
Brusenie
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ckych funkcii

10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Priebeh
Celkova hibka prisuvu dosiahnuta pri prisuve v druhej Gvrati
| <S_A>
o < F=<S_F> >
N r——
<s_I> (2)
<S_P> e
6 <S_J>
S K- o ,,,,, .
0 <87P>
<S_P>
777777 ——— 4 <S_P>
Celkova hibka prisuvu dosiahnuta pri prisuve v prvej Gvrati
| <S_A>
o < F =<S_F> >
N T L
<S_I> e
<S,P> 0
(5) <S_J>
<SS K> o . 3
,,,,,,,,,,,,,,, T P, 0 <S_P>
—/
<S_P> ,,,,, — —r— — — — — — <S P>
777777 <===== R R ——
@ Spustenie cyklu v aktudlnej polohe osi kyvania.
@ Pojazd osi prisuvu do hlbky prisuvu na zaciatku <S_T> s posuvom pre prisuv <s_R>.
@ Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_P>.
@ Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia <s_a> ako drahou pojazdu a posuvom pre priecny
prisuv <s_F>.
@ Pojazd osi prisuvu do hlbky prisuvu na konci <S_J> s posuvom pre prisuv <S_R>.
@ Vyiskrovanie s dobou vyiskrovania <s_P>.
@ Pojazd osi kyvania so Sirkou brisenia<s_A>ako drahou pojazdu na pociato¢ny bod a posuvom pre
prie€ny prisuv <S_F>.
Oznacuje opakujuce sa kroky priebehu.
Priebeh sa zopakuije tol'kokrat, kym sa nedosiahne celkova hlbka prisuvu <s_K>. Posledny zdvih
sa potom rozdeli nerovhomerne.
Brusenie
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10.5 Cykly kyvania (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Upozornenie

Priebeh nie je mozné prerusit' prostrednictvom jednotlivej vety.

Priklad
Oscilacia s:
* 0,02 mm hlbka prisuvu na zaciatku
+ 0,01 mm hibka prisuvu na konci
+ Celkova hibka prisuvu 1 mm
e Zdvih 100 mm
e Posuv prisuvu T mm/min
e Prie¢ny posuv 1000 mm/min
» Doba vyiskrovania 1 sekunda

+ 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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10.6 Nastavenie briusneho kotti¢a (CYCLE400)

10.6 Nastavenie brisneho kottca (CYCLE400)

10.6.1 Funkcia

Funkciou ,Nastavenie brdsneho kotuca” su podporované brisky s naklapatelnou osou B.

Maximalny uhlovy rozsah pri nastaveni je ohraniceny rozsahom pojazdu zic¢astnenych
rotacnych osi. Uhlovy rozsah sa dodatocne technologicky ohranici v zavislosti od pouzitého
nastroja. Poloha reznej hrany sa po nastaveni automaticky prispdsobi.

Definicia uhla B
Na nastavenie brisnych kotucov sa pouZziva uhol B nezavisly od stroja.

V zékladnej polohe kinematiky stroja méZze byt brisny kotic orientovany podla osi Z alebo X.

Obrabanie proti

MozZete zvolit, ¢i sa ma obrabanie vykonavat' na strane brisneho kotuca, ktora zodpoveda
polohe reznej hrany, alebo na protilahlej strane.

Vol'ny pojazd

Pred naklopenim brisneho kottca je mozné vykonat' vol'ny pojazd.

.n Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

10.6.2 Vyvolanie cyklu
Postup
1. Technologicky program, ktory sa ma spracovat), je zaloZeny a vy sa na-
chadzate v editore.
= Uari- 2. Stlacte programové tlacidlo ,R6zne”.
== ous
Mastavit 3. Stlacte programové tlacidlo ,Nastavit  bris. kotac”.
bras. kotag

Otvori sa zadavacie okno ,Nastavenie brus. kotuca”.

Brusenie
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Programovanie technologickych funkcii

10.6 Nastavenie briusneho kotti¢a (CYCLE400)

Parametre
Parametre Popis Jednotka
TC Nazov datového bloku naklapania
8]
B Uhol néstroja k osi otacania stupeni
8]
Obrab. proti ¢ ano: obrdbanie proti polohe reznej hrany
* nie: obrdbanie na strane polohy reznej hrany
Vysunutie ¢ &no: vysunutie pred naklopenim
e nie: Ziadne vysunutie pred naklopenim
Brusenie
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Programovanie technologickych funkcii
10.6 Nastavenie briusneho kotti¢a (CYCLE400)

Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri braske na valcové plochy) 1 1

11.1 Prehl'ad

Ako pomocné nastroje pre brusky na valcové plochy s osou B slGzZia nosice nastrojov.

®\

24 e
o e

(1) Vonkajéi brasny kotte

(@  vndtorny brasny kotaé

(3  Celny brasny kotte

Obrazok 11-1  Priklad: Revolverova hlava so 4 brisnymi vretenami

Nosic¢ ndstrojov

Pre kazdé existujlice brisne vreteno je pritom nastaveny vlastny nosi¢ nastrojov. Kazdy nosic¢
nastrojov ma jednu kinematiku hlavy s osou B ako 1. rotacnou osou. Ako 2. rotacna os sa nastavi
poloautomaticka rotacna os v smere brisneho vretena (hodnoty: 0° alebo 180°).

Prostrednictvom ofsetového uhla osi B sa urci prislusna zékladna poloha (napr. 0°, 90°, 180°,
270°, 'ubovol'ne). Ak z mechanického hladiska stoji vreteno mierne Sikmo k 90°-ému smeru
(napr. 3°), tak sa smerovy vektor 2. rotacnej osi zadava nalezite Sikmo (komponent smeru Y musi
byt' vsak 0).

V okne T, S, M" zvol'te vhodny nosi¢ nastrojov.

Q. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, daje od vyrobcu stroja.

Zameriavaci uhol ,Beta”

Uhol B vam umozriuje definovat' pootocenie voci zakladnej polohe.

Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri bruske na valcové plochy)

11.1 Prehlad

BT

L

Obrazok 11-2  Beta-otacanie (os B)

Zmena polohy reznej hrany

5 %

- —

4

Pomocou vyberového pola,,Obrabanie proti” riadi 2. rota¢nu os. Funkcia CUTMOD vam umozni
zmenit polohu reznej hrany (napr. pri vnitornom briseni).

Xy

o

Obrabanie proti = nie

294

oo

Obrabanie proti = dno

Brisenie
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Brusenie s osou B (iba pri briske na valcové plochy)

11.2 Okno T, S, M pri nastavenej osi B

11.2 Okno T, S, M pri nastavenej osi B

Nastavenie osi B

Zobrazenie Vyznam

T Zadanie nastroja (nazov alebo ¢islo miesta)
Pomocou programové tlacidla ,Vybrat' nastroj” mate moznost' vybrat' na-
stroj zo Zoznamu nastrojov.

D Cislo reznej hrany nastroja (1 - 9)

ST Sestersky nastroj (pri stratégii ndhradného néstroja)

TC Nazov datového bloku naklapania

(8]

B Zadanie uhla na nastavenie orientdcie ndstroja

Obrabanie proti

e 4no: obrdbanie proti polohe reznej hrany

* nie: obrdbanie na strane polohy reznej hrany

Vreteno 1a 2
(napr. S1)

Vyber vretena pre hlavné vreteno a oznacenie ¢islom vretena

Vreteno funkcia M

£

Vreteno vyp.: Vreteno sa zastavi

L

Otacanie dol'ava: Vreteno sa otaca proti smeru hodinovych ruciciek

2

Otacanie doprava: Vreteno sa otaca v smere hodinovych ruciciek

on

Polohovanie vretena: Vreteno sa uvedie do poZadovanej polohy.

Ostatné funkcie M

Zadanie funkcii stroja

V tabul'ke od vyrobcu stroja si precitajte priradenie vyznamu a Cisla funk-
cie.

Posunutie nulového bodu G

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

Pomocou programového tlacidla ,Posun. nul. bodu” mate moZznost'vybrat’
posunutia nulového bodu zo zoznamu nastavitel'nych posunuti nulového
bodu.

Mernd jednotka

Vyber mernej jednotky (palec, mm).
Vyber, ktory sa tu vykond, ma dopad na programovanie.

Rovina opracovania

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

Prevodovy stupen

Definovanie prevodového stupnia (auto, | - V)

Poloha Stop

Zadanie polohy vretena v stupfioch

Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri bruske na valcové plochy)

11.2 Okno T, S, M pri nastavenej osi B

Postup

296

Upozornenie

Polohovanie vretena

Touto funkciou sa da vreteno umiestnit’ do urcitej uhlovej polohy, napr. pri vymene néstroja.
* Pri stojacom vretene sa bude polohovat’ najkratSou drahou.
e Pri otdCajucom sa vretene sa zachova a polohuje aktudlny smer otacania.

Machine

18

Select
tool

In
manual

g

CYCLE
START

Zvol'te prevadzkovy rezim ,JOG".

Stlacte programové tlacidlo T, S, M”.

Zadajte nazov alebo Cislo nastroja T.
- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat nastroj”, aby ste otvorili Zoznam na-
strojov, umiestnite kurzor na poZadovany nastroj a stlate programové
tlacidlo ,Do ru¢ného”.

Nastroj sa prevezme do ,Okna T, S, M..." a zobrazi sa v poli parametra
nastroja ,T".

Zadajte poZzadované parametre.
Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.
Nastroj sa vymeni vo vretene.

Upozornenie

Orientacia uhla a polohy reznej hrany

Polia ,Beta” a ,Obrébanie 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 slvisiace Udaje od vyrobcu stroja.

Brisenie
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Brusenie s osou B (iba pri briske na valcové plochy)
11.3 Meranie v JOG

11.3 Meranie v JOG

11.3.1 Nastavenie brisneho kotuca pri braseni

V okne T, S, M st zadané vstupné polia na vyrovnanie brdsneho kotuca, ak bol nastaveny
Toolcarrier.

Nastavenie ndastrojov pri osi B

« TC
Nazov datového bloku naklapania
Upozornenie: V pripade existencie iba jedného datového bloku nakldpania nie je k dispozicii
vyberové pole ,TC".
e B
Zadanie uhla na nastavenie orientacie nastroja
e Obrabanie proti
ano: obrabanie proti polohe reznej hrany
nie: obrabanie na strane polohy reznej hrany

11.3.2 Ru€né meranie brisneho nastroja (s osou B)

Vztazny bod
Pri merani dlzky X alebo Z slizi orovnavac ako vztazny bod.

Vzt'azny bod orovnéavaca méze pritom reprezentovat posunutie nulového bodu alebo
orovnavaci nastroj. Toto nastavenie je nemenne uloZené v parametroch stroja a urcuje ho
vyrobca stroja.

a. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Postup
— 1. Zvol'te v systémovej oblasti ,Stroj” prevadzkovy rezim ,JOG".
M,
Machine
M
YL
JoG
Merat 2. Stlacte programové tlacidlo ,Meranie nastroja”.
+  nastr,
Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri bruske na valcové plochy)

11.3 Meranie vJOG

3. Stlacte programové tlacidlo ,Merat  kotdc”.
Meranie
kotuia
Uybrat 4. Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat' nastroj".
Daslroj Otvori sa okno ,Vyber nastroja”.
v 5. Zvolte v okne ,Vyber nastroja” brisny nastroj, ktory chcete zmerat, a
0K stlaCte programové tlacidlo ,OK".
Poloha reznej hrany musi byt' zadana v Zozname néastrojov.
- ALEBO -
Zoznam Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam nastrojov”, zvol'te v Zozname na-
nastrojou strojov brisny nastroj, ktory chcete zmerat, a stlacte programové tlacidlo
| ,Do rucného”.
n
manual

o 6.

Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: brisny kotdc”.
Zvol'te vo vyberovom poli ,Vztazny bod” zaznam ,Orovnéavac”.

SELECT
Orovnavac ako ndstroj
Uybrat 7. Umiestnite kurzor do pola ,TR", stlacte programové tlacidlo ,Vybrat orov-
Orounavac néavac”, zvol'te orovnavac, ktory chcete pouzit' na meranie dlzky nastroja,
e a stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K
- ALEBO -
Orovnavac ako posunutie nulového bodu
Select 7. Umiestnite kurzor do pola ,Posun. nul. bodu” a stlaCte programové tla-
work offs. c¢idlo ,Vybrat PNB".
8. Zvol'te v okne ,Posunutie nulového bodu — G54 ... G509” pozadované
In posunutie nulového bodu a stlacte programové tlacidlo ,Do ru¢ného”.
manual
X 9. Stla¢te programové tlacidlo X" alebo ,Z“ podla toho, ktorti dlZku nastroja
chcete zmerat'.
Fi
10.  NaSkrabnite orovnavac nastrojom.
Set 11.  Stla¢te programové tlacidlo ,Nastavit' dfzku”.
length

Dl7ka nastroja sa vypocita automaticky a zada sa do Zoznamu nastrojov.
Pritom sa automaticky zohl'adni aj poloha reznej hrany.

Upozornenie

Aktivny brisny nastroj

Meranie nastroja je mozné vykonavat' iba s aktivnym brdsnym nastrojom.

Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri briske na valcové plochy)
11.3 Meranie v JOG

11.3.3 Ruc¢né meranie orovnavaca (s osou B)

Vztazny bod

Brasny kotl¢ sltzi pri merani dizky X a dlzky Z ako vztazny bod.

Postup
— 1. Zvol'te v systémovej oblasti ,Stroj” prevadzkovy rezim ,JOG".
M,
Machine
MV
UL
JOG
1 Merat 2. Stlacte programové tlacidlo ,Meranie nastroja”.
%  nash
Meranie 3. Stlacte programové tlacidlo ,Merat’ orovnavac”.
orounavaga
Orovnavac ako ndstroj
Uybrat 4. Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat' orovnavac”.
orounavac p , . -
Otvori sa okno ,Vyber nastroja”.
v 5. Zvolte v okne ,Vyber nastroja” orovnéavaci nastroj, ktory chcete zmerat, a
0K stlaCte programové tlacidlo ,OK".
Poloha reznej hrany musi byt zadana v Zozname néastrojov.
- ALEBO -
Zoznam Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam ndstrojov”, zvol'te v Zozname na-
nastrojou strojov orovnavaci nastroj ur¢eny na meranie a stlacte programové tla-

In ¢idlo ,Do ru¢ného”.

manual
Nastroj sa prevezme do okna ,Meranie: orovnavac”.
- ALEBO -
Orovnavac ako posunutie nulového bodu
Select 4. Umiestnite kurzor do pola ,Posun. nul. bodu” a stlacte programové tla-
work offs. ¢idlo ,Vybrat’ PNB".

In 5. Zvolte v okne ,Posunutie nulového bodu — G54 ... G509" poZzadované
manual posunutie nulového bodu a stlacte programové tlacidlo ,Do ru¢ného”.
Uybrat 6. Umiestnite kurzor do pola ,TR", stlacte programové tlacidlo ,Vybrat brus.

briis. kot kotuc”.

v 7. Zvol'te brasny kotu¢, ktory chcete pouZit' na meranie dlzky orovnavaca a

0K stlaCte programové tlacidlo ,OK".

Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri briske na valcové plochy)
11.3 Meranie v JOG

X 8. Stla¢te programové tlacidlo X" alebo ,Z” podla toho, ktort dlZku nastroja
chcete zmerat.
z
9. Naskrabnite orovnavac brdsnym kottc¢om.
Set 10.  Stla¢te programové tla¢idlo ,Nastavit' dfzku”.
lenath
11.3.4 Kalibracia osi naklapania
Predpoklad
* Toolcarrier je nastaveny.
e Brusny kotlc¢ je vymeneny.
» Datovy blok naklapania, ktory sa ma zmerat, je aktivny, poloha nakldpania B0 je dosiahnuta.
Upozornenie
Pred nastavenim osi naklapania sa odporuca vyfrézovat' brisnym kottic¢om pri 3 = 0°.
Postup
— 1. Zvol'te v systémovej oblasti ,Stroj” prevadzkovy rezim ,JOG".
M,
Machine
MV
UL
JOG
f}; Merat 2. Stlacte programové tlacidlo ,Meranie nastroja”.
+  nash.
3. Stlacte programové tlacidlo ,Os naklapania®.
0s Otvori sa okno ,Kalibracia: os naklapania”.
naklapania
4, Ak bolo vytvorenych niekol'ko datovych blokov naklapania, vyberte pozZa-

dovany datovy blok nakldpania vo vyberovom poli ,TC". Poloha naklapa-
nia B0 je pevne nastavena na hodnotu 0°.

Zvol'te vo vyberovom poli,,Obrabanie proti” zvolenim zaznamu ,ano” alebo
Jnie” stranu polohy reznej hrany, ktora sa ma premerat’,

5. Zvol‘te meraciu os (X alebo 7).

Pri meracej osi X sa na vypocet pouzivaju polohy priemeru, pri meracej osi
Z polohy ramien.

Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri briske na valcové plochy)

pa
UloZit

[1:]
WloZit

]
UlnZit

p2

UloZit

Uypocitat

11.

11.3 Meranie vJOG

Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.

Prvy uhol 3 sa automaticky nato¢i do nemenne preddefinovaného uhla s
hodnotou O stupnov.

7]

Nasledne naskrabnite obrobok a stlacte programové tlacidlo ,0 Ulozit".

Rucne vysunte kotuc.

Zadajte do poli ,B1" alebo ,B2" poZadované uhly.
Stlacte tlacidlo <CYCLE START>.

1 alebo 32 sa automaticky natoci.

Naskrabnite obrobok a stlacte prislusné programové tlacidla ,31 Ulozit”
alebo 32 Ulozit".

Stlacte programové tlacidlo ,Vypocitat”.

Ako vysledok merania sa zobrazi vektor ofsetu 13 (X a Z) datového bloku
naklapania. Interne sa aj uzatvaraci vektor 11 vypocitava a zapisuje do
Toolcarrier.

Upozornenie

Kalibréaciu je mozné vykonavat'iba s aktivnym néastrojom.

Dl?ka néastroja brisneho kottica je priamo zahrnuta do vypoctu naklapacieho ramena. V
désledku toho st presne zndme dlzky brisneho kotuca.

Ak nie st presne znadme dlzky brisneho kottca, brisny kotli¢ a naklapacie rameno tvoria
jednotku. S touto jednotkou nemézete uréit, ¢i dlzka pochadza z kotti¢a alebo z naklapacieho
ramena. V tomto pripade, ak sa ma pouZzit' niekol'ko brisnych kott¢ov, odportca sa pouZit'jeden
Toolcarrier na brasny kotuc.

Brusenie
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Brusenie s osou B (iba pri briske na valcové plochy)
11.3 Meranie v JOG

Brusenie
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Zabranenie koliziam

Pomocou funkcie Zabranenie kolizidam mate moznost zabranit kolizidm pocas opracovania
obrobku, resp. pri vytvarani programov, a tym predist’ poSkodeniam.

Softvérova vol'ba

Pre pouZitie tejto funkcie pre geometricky jednoduché prvky ochrannej oblasti potre-
bujete softvérovu volbu ,Zabranenie kolizidm ECO (stroj)”.

Softvérova vol'ba

NI

Pre pouZitie tejto funkcie aj pre prvky ochrannej oblasti v datovom formate STL a NPP
potrebujete softvérovu volbu ,Zabranenie kolizidm (stroj, pracovny priestor)”.

Softvérova vol'ba

®

Pre pouZitie tejto funkcie navysSe aj pre samostatné realizacie aplikacie na zabranenie
kolizidam potrebujete softvérovu volbu ,Zabranenie kolizidm ADVANCED (stroj, obro-
bok)”.

Q. 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 pohybuji v suradnicovom 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 urcitl 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.

Upozornenie
Zreferované osi

Aby sa monitorovali ochranné oblasti, musia byt'zndme polohy osi v priestore stroja. Preto je
Zabranenie koliziam aktivne azZ po zreferovani.

Brusenie
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Zabrdnenie koliziaGm

POZOR

Nekompletna ochrana stroja

Nekompletné modely (napr. Casti stroja bez vytvoreného modelu, obrobky alebo
novoprinesené predmety do pracovného priestoru), ako aj nepresnosti pri hodnotach a
rozmeroch mozu viest' ku koliziam.

Dal3ie informacie
Dalsie informécie o kinematickom ret'azci a zabraneni kolizidm najdete v ¢asti:
e Prirucka pre funkcie — Zakladné funkcie

e Prirucka pre funkcie — Monitorovanie a kompenzacia

Brusenie
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Zabrdnenie koliziGm

12.1 Zapnutie funkcie Zabrdnenie kolizidm

s o 7

12.1 Zapnutie funkcie Zabranenie koliziam

Predpoklad

¢ Funkcia Zabranenie koliziam je nastavena a je pritomny aktivny model stroja.

eV 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
éggea

simul.

i alsie
pohfady

Priestor
stroja

Brusenie

Zvol'te systémovu oblast’,Stroj”

Stlacte tlacidlo <AUTO>.

Stlacte programové tlacidlo ,Simultanne vykreslovanie”.

Stla¢te programové tla¢idla ,Dalie zobrazenia” a ,Priestor stroja”.

Pri simultannom vykresl'ovani sa zobrazi aktivny model stroja.
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Zabrdnenie koliziaGm

12.2 Nastavenie funkcie Zabrdnenie kolizidm

12.2

Postup

306

Nastavenie funkcie Zabranenie koliziam

Prostrednictvom okna ,Nastavenia” mate moznost’ zapnut alebo vypnut Zabranenie kolizidm
pre systémovu oblast’ Stroj (prevadzkové rezimy AUTO, ako aj JOG/MDA) osobitne pre stroj a

nastroje.

Pomocou parametrov stroja definujete, od ktorej Grovne ochrany sa méze zapnut'a vypnut’
funkcia zabranenia koliziam pre stroj, resp. nastroje v prevadzkovych rezimoch JOG/MDA, resp.

AUTO.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Nastavenie Dosledok
Prevadzkovy rezim JOG/MDA | Zapnete alebo vypnete funkciu zabranenia koliziam pre prevadzkové re-
Zabranenie koliziam Zimy JOG/MDA.
Prevadzkovy rezim AUTO Zapnete alebo vypnete funkciu zabranenia kolizidm pre prevadzkovy re-
Zabréanenie koliziam Zim AUTO v zavislosti od parametrov stroja $ MN_JOG_MODE_MASK.
Upozornenie:
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.
JOG/MDA Ked'je funkcia zabranenia kolizidm zapnutd pre prevadzkové reZzimy JOG/
Stroj MDA, monitoruju sa minimalne
ochranné oblasti stroja.
Tento parameter nemozno zmenit'.
AUTO Ked'je funkcia zabranenia kolizidm zapnutd pre prevadzkovy rezim AUTO,
Stroj monitoruju sa minimalne
ochranné oblasti stroja.
Tento parameter nemozno zmenit'.
JOG/MDA Zapnete alebo vypnete funkciu zabranenia kolizidm ochrannych oblasti
Néstroje nastroja pre prevadzkové reZimy JOG/MDA.
AUTO Zapnete alebo vypnete funkciu zabranenia kolizidm ochrannych oblasti
Néstroje nastroja pre prevadzkovy reZzim AUTO.
.m. 1. Zvolte systémovu oblast’,Stroj”.
—_
Machine
A 2. Zvol'te prevadzkovy rezim ,JOG", ,MDA" alebo ,AUTO".
YL

Brusenie
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Zabrdnenie koliziam

12.2 Nastavenie funkcie Zabrdnenie koliziGm

> 3. Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Nastavenia”.
lx Masta-
U&  venia
Collision 4, Stlacte programové tlacidlo ,Zabranenie koliziam®.
aunidance Otvori sa okno ,Zabranenie kolizidm”.
O 5. Zvol'te pre poZzadované prevadzkové rezimy (napr. pre JOG/MDA) v riadku
SEECT +Zabranenie koliziam" zépis ,zapnuté”, aby ste Zabranenie koliziam zapli,

resp. ,vypnuté”, aby ste Zabranenie koliziam vypli.

6. Deaktivujte zaskrtavacie policko ,Nastroje”, ked’ chcete nechat' monitoro-
vat'iba ochranné oblasti stroja.

Pozri tiez

Okno so skuto¢nymi hodnotami (Strana 47)

Brusenie
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Zabrdnenie koliziaGm

12.2 Nastavenie funkcie Zabrdnenie kolizidm

Brusenie
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Viackanalové zobrazenie 1 3

13.1 Viackanalové zobrazenie

Viackanalové zobrazenie vam umozriuje sledovat' v nasledujucich systémovych oblastiach
viaceré kandly sucasne:

e Systémova oblast’,Stroj”

e Systémova oblast’,Program”

Brusenie
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Viackandlové zobrazenie

13.2 Viackandlové zobrazenie v systémovej oblasti ,Stroj”

13.2

310

Viackanalové zobrazenie v systémovej oblasti , Stroj”

Pri stroji s viacerymi kanalmi mate moznost' sledovat’ a ovplyviovat priebeh viacerych
programov sucasne.

.n. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Zobrazenie kanalov v systémovej oblasti ,,Stroj”

V systémovej oblasti ,Stroj” mozete nechat sicasne zobrazit' 2 - 4 kanaly.

Prostrednictvom nastaveni definujete, ktoré kanaly a vakom poradisa zobrazia. Tu tieZ nastavite,
¢i chcete niektory kanal skryt.

Upozornenie

Funkcia ,REF POINT” sa zobrazi iba v jednokanalovom zobrazeni.

Viackanalové zobrazenie

Na uZivatel'skom rozhrani sa sti¢asne zobrazi 2 — 4 kanalov v kanalovych stipcoch.
* Pre kazdy kanal sa zobrazia 2 okna nad sebou.

* V hornom okne sa vZdy nachadza zobrazenie skuto¢nej hodnoty.

* Vdolnom okne sa pre obidva kanaly zobrazi rovnaké okno.

* Zobrazenie v dolnom okne zvolite prostrednictvom zvislej liSty programovych tlacidiel.
Pri vol'be prostrednictvom zvislych programovych tlacidiel platia nasledujice vynimky:

— Programové tlacidlo ,Skutocné hodnoty SSS” prepne suradnicovy systém obidvoch
kanalov.

— Programové tlacidla ,Skuto¢na hodnotu Zoom” a ,V3etky G funkcie” prepni 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 vol'be vyhl'adavania vety ostane zachované viackanalové zobrazenie. Zobrazenie vety sa
odkryje ako okno vyhladavania.

¢ Ovplyvnenie programu
Okno ,Ovplyvnenie programu” sa zobrazi pre kandly naprojektované vo viackanalovom
zobrazeni. Tu zadané data platia pre tieto kandly spolocne.

¢ Akstlacite niektoré z d'alSich vodorovnych programovych tlacidiel v systémovej oblasti ,Stroj”
(napr. ,Prepisat”, ,Synchrénne akcie”), prepnete do prechodného jednokanalového
zobrazenia. Ak opat’ zatvorite okno, vratite sa naspat’ do viackanalového zobrazenia.

Brusenie
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Viackandlové zobrazenie

13.2 Viackandlové zobrazenie v systémovej oblasti ,Stroj”

Prepnutie medzi jednokanalovym a viackanalovym zobrazenim

M

—
MACHINE

~ Stlacte tlacidlo <STROJ>, aby ste nakratko prepinali medzi jednokanalo-
vym a viackanalovym zobrazenim v oblasti stroja.

= Stlacte tlacidlo <NEXT WINDOW>, aby ste prepinali v ramci jedného ka-
LE néalového stlpca medzi hornym a dolnym oknom.

Editovanie programu v zobrazeni vety

INSERT

@ Jednoduché editovacie procesy mozete vykonavat' tak, ako obvykle, pro-
strednictvom tlacidla <INSERT> v aktualnom zobrazeni vety.

Ak nepostacCuje miesto, prepnite do jednokanalového zobrazenia.

Spustenie programov

Na spustenie programu zvolte na stroji jednotlivé kandly.

Predpoklad

* Nastavené su viaceré kanaly.

* Zvolené je nastavenie ,2 kandly”, ,3 kanaly”, resp. ,4 kandly”.

Zobrazenie/skrytie viackanalového zobrazenia

r— 1.
M,
Machine
AN 2.
YL
JOG
=)
AUTO
> 3.
lx Hasta-
Ua  uenia
Miti-chan. 4.
Uigw

Brusenie
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Zvol'te systémovu oblast’,Stroj”

Zvol'te prevadzkovy rezim ,JOG", ,MDA" alebo ,AUTO".

Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Nastave-

"

nia.

Stlacte programové tlacidlo ,Viackandalové zobrazenie”.
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Viackandlové zobrazenie

13.2 Viackandlové zobrazenie v systémovej oblasti ,Stroj”

5. Zvol'te v okne ,Nastavenia pre viackanalové zobrazenie” vo vybero-
vom poli ,Zobrazenie” poZadovany zapis (napr. ,2 kanaly”) a defi-
nujte kanaly, ako aj poradie pre zobrazenie.

V zakladnom obraze prevadzkovych rezimov,,AUTO", ,MDA"a ,JOG"
sa horné okna I'avého a pravého kanalového stlpca obsadia oknom
so skutoc¢nymi hodnotami.

6. Stlacte programové tlacidlo T, S, F, ked' chcete sledovat okno T, F,
S
Okno T, F, S” sa zobrazi v dolnom okne l'avého a pravého kanalo-
vého stlpca.

Upozornenie:
Programové tlacidlo T, F, S” je pritomné iba pri men3ich ovladacich
paneloch, t. j. do OPO12.

T.F.5

Brusenie
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Viackandlové zobrazenie

13.3 Viackandlové zobrazenie pri velkych ovlddacich paneloch

13.3 Viackanalové zobrazenie pri vel'kych ovladacich paneloch

Priovladacich paneloch OP015, OP019, ako aj na PC mate moznost' nechat'si zobrazit'vedla seba
az 4 kanaly. Toto vam ulahcuje vytvorenie a spustenie viackanalovych programov.

Ramcové podmienky
¢ OPO015 s rozlisenim 1024 x 768 pixelov: viditelné az 3 kanaly
e OP019 s rozlisenim 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 kandly a definujete zobrazenie.

Zobrazenie kanalu | Zobrazenie v systémovej oblasti ,Stroj”

Zobrazenie 3 kandlov | Pre kazdy kanal sa nad sebou zobrazia nasledujlice okna:
* Okno so skuto¢nymi hodnotami

e OknoT,FS

¢ Okno so zobrazenim vety

Vyber funkcif

* Akstladite niektoré zo zvislych programovych tlacidiel, okno T, F, S sa prekryje.

Zobrazenie 4 kandlov | Pre kazdy kandl sa nad sebou zobrazia nasledujice okna:
* Okno so skuto¢nymi hodnotami

* G funkcie (programové tlacidlo ,G funkcie” odpadd). K programovému tlaci-
dlu,V3etky G funkcie” sa dostanete prostrednictvom tlacidla Ponuka dopredu.

e OknoT,S,F
* Okno so zobrazenim vety
Vyber funkcif

» Ak stlacite niektoré zo zvislych programovych tlacidiel, okno so zobrazenim
G kédu sa prekryje.

Prepinanie medzi kanalmi

ii Stlacte tlacidlo <CHANNEL>, aby ste prepinali medzi kanalmi.
CHANMEL

= Stlacte tlacidlo <NEXT WINDOW>, aby ste prepinali v ramci jedného ka-
wiETy nalového stlpca medzi tromi, resp. Styrmi nad sebou zoradenymi oknami.

Brusenie
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13.3 Viackandlové zobrazenie pri velkych ovlddacich paneloch

Upozornenie
Zobrazenie 2 kanalov

Na rozdiel od menSich ovladacich panelov je v systémovej oblasti ,Stroj” pri zobrazeni 2 kanalov
viditelné okno T, F, S.

Systémova oblast Program

V editore mozete nechat’ zobrazit' vedla seba az 10 programov.

Znazornenie programu

v

Prostrednictvom nastaveni v editore mate moznost' definovat' Sirku programov v okne editora.

Tymto mozno rozdelit’ programy rovnomerne alebo nechat’ zobrazit' 3irsi stipec s aktivnym
programom.
Stav kanalu

V zobrazeni stavu kanalu sa v pripade potreby zobrazia kanalové hlasenia.

¢ Vyrobca stroja
Redpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.
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13.4 Nastavenie viackandlového zobrazenia

13.4 Nastavenie viackanalového zobrazenia

Nastavenie Vyznam

Zobrazenie Tu definujete, kol'ko kanalov sa zobrazi.
* 1kanal

e 2kanaly

e 3 kanaly

* 4 kanadly

Vyber kanalov a poradie | Zadate, ktoré kanaly a v akom poradi sa zobrazia vo viackanalovom zobra-
(pri zobrazeni ,2 - 4 kana- | Zenl.

")

Viditelné Tu zadate, ktoré kanaly sa zobrazia vo viackanalovom zobrazeni. Takto mo-
(pri zobrazeni ,2 - 4 kané- | Zete prechodne skryt'kanaly zo zobrazenia.

")

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 moZete pri prepinani kanalov prepinat’ iba medzi tymi kanalmi,
ktoré su naprojektované pre viackandlové zobrazenie, vietky ostatné sa nezohladrujd. Ak
prepnete pomocou tlacidla <CHANNEL> kanal v systémovej oblasti ,Stroj” d'alej, ziskate
nasledujlce zobrazenia: Kanaly ,1"a 3" kanaly ,3" a 4", kandly ,4" a ,2". Kandly ,5" a 6" sa vo
viackanalovom zobrazeni nezobrazia.
V jednokandlovom zobrazeni prepinate medzi vietkymi kanalmi (1...6) bez zohl'adnenia
naprojektovaného poradia pre viackanalové zobrazenie.
Pomocou Ponuky kandlov mézete vzdy zvolit' vsetky kanaly, aj tie, ktoré nie st 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 viackandlového zobrazenia, aj ked'sa opéat’
zvoli kanal, ktory je naprojektovany pre viackanalové zobrazenie.
Postup
— 1. Zvolte systémovu oblast’,Stroj".
M,
Machine
A 2. Zvol'te prevadzkovy rezim ,JOG", ,MDA" alebo ,AUTO".
UL
JOG
=)
AUTO
Brusenie
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13.4 Nastavenie viackandlového zobrazenia

> 3. Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Nastavenia”.
IX Masta-
U& wvenia
MHi-chan. 4, Stlacte programové tlacidlo ,Viackandalové zobrazenie”.
sl Otvori sa okno ,Nastavenia pre viackanalové zobrazenie”.

5. Nastavte viackanalové, resp. jednokanalové zobrazenie a definujte, ktoré
kanaly sa maju zviditelnit'v systémovej oblasti ,Stroj” a v editore a v akom
poradi.

Brusenie
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Sprava nastrojov

14.1 Zoznam k spravovaniu nastrojov

V zoznamoch v oblasti nastroja sa zobrazia vSetky nastroje a v pripade, ak su konfigurované, aj
vietky miesta v zasobniku, ktoré su v NC zaloZené, resp. konfigurované.

Vsetky zoznamy ukazuju rovnaké ndstroje v rovnakom usporiadani. Pri prepinani medzi
zoznamami ostava kurzor na rovnakom ndstroji v rovnakej ¢asti zobrazenia.

Zoznamy sa odliSuju zobrazenymi parametrami a obsadenim programovych tlacidiel.
Prepinanie medzi zoznamami je cielenou zmenou z jednej tematickej oblasti do dalej.

Zoznam nastrojov
Zobrazia sa vSetky parametre a funkcie pre zaloZenie a nastavenie nastrojov.

Opotrebovanie néstrojov
Tu sa nachadzaju vSetky parametre a funkcie, ktoré budu potrebné pocas beziacej prevadzky,
napr. opotrebovanie a monitorovacie funkcie.

Zasobnik
Tu najdete parametre a funkcie k ndstrojom/miestam v zésobniku, ktoré sa vztahuju na
zasobnik, resp. miesto v zasobniku.

Parametre nastroja OEM
Tento zoznam ma OEM k dispozicii na vol'né formovanie.

Triedenie zoznamov

Mate moznost’ menit’ triedenie v rdmci zoznamov:

podla zasobnika,

podla nazvu (identifikdtor nastroja abecedne),
podla typu nastroja,

podla T ¢&isla (identifikadtor nastroja iselne),

podla D isla.

Filtre zoznamov

Mate moznost filtrovat' zoznamy podla nasledujucich kritérif:

Brusenie

zobrazit' iba prvu reznt hranu,

iba pripravené nastroje,

iba nastroje s dosiahnutou vystraZznou hranicou,
iba zablokované nastroje,

iba nastroje s ozna¢enim ako aktivne.
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Sprdva ndstrojov

14.1 Zoznam k spravovaniu ndstrojov

Funkcie vyhl'adavania

Mate moznost vyhladévat' v zoznamoch nasledujlice objekty:
e Nastroj

* Miesto v zdsobniku

¢ Vol'né miesto

Brusenie
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Sprdva ndstrojov

14.2 Spravovanie zdsobnika

14.2 Spravovanie zasobnika

Podla konfiguracie podporuji zoznamy nastrojov spravovanie zasobnika.

Funkcie spravovania zasobnika

¢ Pomocou vodorovného programového tlacidla ,Zasobnik” ziskate zoznam, v ktorom sa
zobrazia nastroje s datami tykajlcimi sa zasobnika.

* V zoznamoch sa zobrazi stlpec Zasobnik/miesto v zasobniku.

e Zoznamy sa v zakladnom nastaveni zobrazia roztriedené podla miest v zasobniku.

¢ Vtitulnom riadku r6znych zoznamov sa zobrazi zasobnik, ktory je zvoleny pomocou kurzora.
¢V Zozname nastrojov sa zobrazi zvislé programové tlacidlo ,Vol'ba zasobnika“.

» Nastroje sa mozu prostrednictvom Zoznamu nastrojov zaloZit', resp. vyloZit' zo zésobnika.

¢' Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.
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14.3 Typy ndstrojov

14.3

Typy nastrojov

PrizaloZeni nového nastroja mate k dispozicii vyber réznych typov nastrojov. Typ nastroja urcuje,
ktoré geometrické Udaje su potrebné, a ako sa tieto prepocitaju.

Typy ndstrojov

320

MNouy nastroj - favorit

Tup Identifikator Pol. nastroja
408 - Brisny kotai 40 809 9)p
498 - Orpunavai 4 % % P
494 - Orounau kladka o 1|l | oot | od o
496 - Oroun. koliesko 400 00 »
718 |- 3D-meraci snimat e=l=7

Obrazok 14-1  Priklad pre Zoznam obl'Gbenych nastrojov (brisenie do gulata)

MNouy nastroj - favorit

Tup Identifikator Pol. nastroja

418 |- Brasny kotié 48 08 0 9)
498 - Orounavaé 4% & 7% p
495 - Orounau kladka o ot | o' | ot | g, o
497 - |Oroun. koliesko 4700 0
718 |- 3D-meraci snimat = ¢ e=

Obrazok 14-2  Priklad pre Zoznam obl'Gbenych nastrojov (brisenie na plocho)

Mouj nastroj — brasny nastroj
Typ Identifikator Pol. nastroja

488 - Brusny kotué 40 99 9)p
498 |- Orounavai 4 '% Sl P
494 |- Orounau kladka o 0| | b ot
496 - Oroun. koliesko 40T 0 p

Obrdzok 14-3  Ponuknuté nastroje v okne ,Novy nastroj — brisne ndstroje” (brdsenie do gulata)

Brisenie
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MNouy nastroj - brasny nastroj

Tup Identifikator Pol. nastroja
418 - Brasny kotié 440 8 35
498 - Orounavat 4% &£ F 2P
495 - Orounau kladka o0 o g,
497 - Oroun. koliesko 41 70 o)

Obrazok 14-4

Nouy nastroj - zvlastne nastroje

Tup Identifikator Pol. nastroja
718/~ 3D-meraci snimat e=l=9
711 - Snimaé hran CiR=Y11 =
712 - Monosonda = ‘_5'=5Nﬁ‘f
713 - Dotyk v tvare L & /=55
714 - Huiezdicovy dotyk o b= 5
725 - Kalibr. nastroj = |||=

Obrazok 14-5

Brusenie
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Ponuknuté nastroje v okne ,Novy nastroj — zvlaStne nastroje”

14.3 Typy ndstrojov

Ponuknuté nastroje v okne ,Novy néstroj — brisne néstroje” (brisenie na plocho)
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Sprdva ndstrojov

14.4 Kétovanie ndstrojov

14.4 Kétovanie nastrojov

V tejto kapitole ziskate prehlad o kétovani nastrojov.

Typy ndstrojov

322

T
. F
+—f a —
i
r L2
Obrazok 14-6

Brasny kotuc

Nasledujuca tabul'ka uvadza pdsobenie pracovnej roviny:

G17

G18

G19

Dizka 1 naY
Dizka 2 na X
Polomer na X/Y
Dlzka 1 na X
Dizka 2 na Z
Polomer na Z/X
Dizka 1 na z
Dl?ka2 naY
Polomer na Y/Z

Brusenie
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14.4 Kétovanie ndstrojov

Obrazok 14-7 3D meracia sonda

¢ Vyrobca stroja
Dl7ka nastroja sa zmeria aZ po stredovy bod guli¢ky alebo aZ po obvod guli¢ky.
ReSpektujte tu, prosim, Uidaje od vyrobcu stroja.

Upozornenie

3D meracia sonda sa musi pred prvym pouZitim kalibrovat'.

Brusenie
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14.5 Zoznam ndstrojov

14.5 Zoznam nastrojov

14.5.1 Zoznam nastrojov

V Zozname nastrojov sa zobrazia vietky parametre a funkcie, ktord budu potrebné na zalozenie

a nastavenie nastrojov.

KaZzdy nastroj je jednoznacne identifikovany prostrednictvom identifikatora nastroja a Cisla

sesterského nastroja.

Pri zobrazeni nastrojov, t. j. pri zobrazeni pol6h reznych hran, sa zohl'adni siradnicovy systém

stroja.

Parametre nastrojov

324

Nadpis stlpca

Vyznam

Miesto Cislo zasobnika/miesta
 (Cisla miest v zdsobniku
Najskor sa uvedie ¢islo zasobnika a potom ¢islo miesta v zadsobniku.
Ak je pritomny iba jeden zasobnik, zobrazi sa iba ¢islo miesta.
* Preberacie miesto
‘ZV . Naklada¢
B * Vkladacia stanica
BS e Miesto vkladania
Pri inych typoch zasobnikov (napr. pri retazci) sa mézu dodatocne zobrazit’
nasledujlce symboly:
§ * Miesto vretena ako symbol
5% * * Miesta pre podavac 1 a podavac 2 (platiiba pri pouZiti vretena s dvojitym

*ak je aktivované vo vol-
be zasobnika

poddvacom) ako symbol.

Typ

Typ nastroja
V zévislosti od typu ndstroja (zobrazeny ako symbol) sa zobrazia urcité pa-
rametre korekcie nastroja.

Symbol oznaluje polohu nastroja, ktora sa zvolila pri zakladani nastroja.

O

SELECT

Pomocou tlac¢idla <SELECT>mate mozZnost'zmenit polohu nastroja alebo typ
nastroja.

Nazov nastroja

Identifikdcia nastroja prebieha prostrednictvom ndzvu a ¢isla sesterského
nastroja. Nazov moZete zadat ako text alebo ¢islo.

Upozornenie: Maximalna dfzka pre ndzov nastrojovych nazvov je 31 ASCII
znakov. Pri azijskych znakoch alebo Unicode znakoch sa pocet znakov znizu-
je. Nasledujuce zvlastne znaky su nepripustné: | #".

ST Cislo sesterského nastroja (pre stratégiu nadhradného nastroja).
D Cislo reznej hrany
@ kotica Priemer kottca

(pri brdsnom kotuci — typ 400, typ 410)

Brusenie
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Nadpis stipca

Vyznam

Dizka X alebo dfzka Z
— brasenie do gulata

Dl7ka nastroja
Geometrické data pre dfzku X, resp. dizku Z

Dlzka Y alebo dfzka Z
— brusenie na plocho

Dl*ka néstroja
Geometrické data pre dizku Y, resp. dizku Z

Polomer reznej hrany

Polomer néstroja (pri brdsnom kotuci — typ 400, typ 410; orovnavaci —
typ 490, orovnavacej kladke — typ 495, orovnavacom koliesku — typ 497)

%] Priemer nastroja
(pri 3D meracej sonde — typ 710; snimaci hrdn — typ 711; monosonde —
typ 712; sonde s dotykom v tvare L —typ 713; kalibra¢nom néstroji — typ 725)
Vonkajsi @ Vonkajsi priemer

(pri sonde s hviezdicovym dotykom — typ 714)

DalSie parametre

Ked' ste nastavili jednozna¢né ¢isla reznych hran, zobrazia sa tieto v prvom stlpci.

Nadpis stipca Vyznam

D¢. Jednoznacné ¢islo reznej hrany

SN Cislo reznej hrany

EC Nastavovacie korekcie

O Zobrazenie pritomnych nastavovacich korekcii

Dalsie informacie

Prostrednictvom konfigura¢ného stboru definujete vyber parametrov v zozname.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

DalSie informacie o konfiguracii a nastaveni Zoznamu nastrojov najdete v Prirucke pre funkcie —

Spréava nastrojov.

Symboly v Zozname nastrojov

Symbol/ Vyznam

Oznacenie

Typ nastroja

Cerveny kriz b 4 Néstroj je zablokovany.

ZIty trojuholnik — $pic dolu

Vystraznd hranica je dosiahnuta.

ZIty 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

Brusenie
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Symbol/ Vyznam

Oznacenie

Zelend dvojitd Sipka Miesto v zadsobniku sa nachadza na mieste vymeny.
Siva dvoijita Sipka Miesto v zadsobniku sa nachddza na mieste vkladania.
Cerveny kriz p. 4 Miesto v zasobniku je blokované.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Postup
1_’@ 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
,-,_ZIJZJI'Ian‘I 2. Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam nastrojov”.
st Otvori sa okno ,Zoznam nastrojov”.
14.5.2 Dalsie data

Pre nasledujlci typ nastroja su potrebné dodatocné geometrické data, ktoré nie st uloZzené v
zobrazeni Zoznamu nastrojov.

Typy néstrojov s dodatocnymi geometrickymi udajmi

Typ nastroja Dodatocné parametre

710 3D sonda Dizka geometrie (df?ka X, dfzka Y, dizka Z)

Di%ka opotrebovania (Adi%ka X, Adl7ka Y, Adlzka Z)
Dlzka adaptéra (dlzka X, dlzka Y, dfzka Z)

712 monosonda Di7ka geometrie (df?ka X, dfzka Y, dfzka 2)

Dl%ka opotrebovania (AdlZka X, Adl?ka Y, Adlzka Z)
Dizka adaptéra (dlzka X, dlzka Y, dfzka Z)

Korekény uhol (uhol)

713 L-sonda Dizka geometrie (dfzka X, dfzka Y, dizka Z)

Di%ka opotrebovania (Adi%ka X, Adl7ka Y, Adlzka Z)
Dl?ka adaptéra (dlzka X, df?ka Y, dfzka Z)

Korekény uhol (uhol)

Dl?ka ramena (dfzka)

Brusenie
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Typ nastroja Dodatocné parametre

714 hviezdicova sonda Dizka geometrie (dfzka X, dfzka Y, dizka Z)

Di%ka opotrebovania (Adi%ka X, Adl7ka Y, Adlzka Z)
Dl?ka adaptéra (dlzka X, dl?ka Y, dfzka Z)

Korekény uhol (uhol)

Priemer gul'6¢ky (@)

725 kalibra¢ny néstroj Dizka geometrie (dfzka X, dfzka Y, dizka Z)

Di7ka opotrebovania (Adizka X, Adzka Y, Adlzka Z)
Dl?ka adaptéra (dlzka X, dl?ka Y, dfzka Z)

Prostrednictvom konfiguraéného stiboru mdzete definovat’, ktoré data sa zobrazia v okne ,Dalsie
data”.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Postup
1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
Zvol'te v zozname prislusny nastroj, napr. uhlovu frézu.
Dalsie 3. Stla¢te programové tlacidlo ,Dal3ie data”.
flta Otvori sa okno ,DalSie data — ...".
Programové tlacidlo ,Dalsie data” je aktivne iba vtedy, ked' je zvoleny na-
stroj, pre ktory je konfigurované okno ,DalSie data”.
14.5.3 Zalozenie nového nastroja
Okno ,Novy nastroj — obl'lbené nastroje” vam pri zakladani nového nastroja ponidka mnoZzstvo
vybranych typov nastrojov, tzv. obl'lbené nastroje.
Ak sa poZzadovany typ nastroja nenachadza v zozname obl'Gbenych nastrojov, zvolte pomocou
prislusnych programovych tlaCidiel poZzadovany bruisny alebo zvlastny nastroj.
Upozornenie
Brisne ndstroje
Podl'a konfiguracie stroja mate k dispozicii dodato¢né brisne nastroje.
Postup
1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
2. Umiestnite kurzor v Zozname nastrojov v polohe, v ktorej sa ma vlozit’
nastroj.
Brusenie
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328

Mozete pritom zvolit volné miesto v zasobniku alebo aj pamat’ nastro-
jov NC mimo zasobnika.

V oblasti pamate nastrojov NC mébzete kurzor umiestnit' aj na existujuci
ndstroj. Data zobrazeného nastroja sa neprepisu.

Nouy 3. Stlacte programové tlacidlo ,Novy nastroj"”.
nastroj
. Otvori sa okno ,Novy nastroj — obl'tbené nastroje”.
Favorit.
- ALEBO -
Bris.nas. Ked'chcete zaloZit' nastroj, ktory sa nenachadza v zozname obl'ilbenych
488-489 nastrojov, stla¢te programové tlacidlo ,Brds. nés. 400-499" alebo ,Zvl.
nastr. 700-900".
- ALEBO - i Lo i . L
Otvori sa okno ,Novy nastroj — brisne nastroje” alebo ,Novy nastroj —
Zul.nast. zvlastne nastroje”.
7808-984

4, Zvolte nastroj tym, Ze umiestnite kurzor na prisluny typ nastroja a
symbol poZzadovanej polohy reznej hrany.

5. Ked'su pritomné viaceré ako 4 polohy reznych hran, zvol'te poZadovanu
polohu reznej hrany pomocou tlacidiel <Kurzor vlavo>, resp. <Kurzor
vpravos>.

v 6. Stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K

Nastroj sa prevezme do Zoznamu nastrojov s preddefinovanym na-
zvom. Ak sa kurzor nachadza v Zozname nastrojov na vol'nom mieste
zasobnika, vloZi sa nastroj na toto miesto.

Proces zaloZenia nastroja moze byt nastaveny inak.

Viaceré miesta vkladania

Ak ste nakonfigurovali pre zasobnik viaceré miesta vkladania, objavi sa pri vkladani nastroja
priamo na volnom mieste zdsobnika, ako aj po stlac¢eni programového tlacidla ,ZalozZit”, okno
Nyber zakladacieho miesta”.

Zvol'te tu poZzadované miesto vkladania a potvrd'te vasu vol'bu stlatenim programového tlacidla
LOK".
Dodatocné data

Pri prislusnej konfiguracii sa po vol'be poZadovaného nastroja a potvrdeni pomocou ,OK" otvori
okno ,Novy nastroj”.

Tu mozete definovat nasledujlce data:
e Nazvy
¢ Typ miesta nastroja

» Velkost nastroja

Brusenie
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Dalsie informacie o moZnostiach konfigurécie najdete v Priru¢ke pre funkcie — Sprava néstrojov.

14.5.4 Meranie ndstroja - Zoznam nastrojov

Mate moznost’ merat’ parametre korekcie néstroja pre jednotlivé nastroje priamo zo Zoznamu

nastrojov.

Upozornenie

Meranie nastroja je mozné vykonavat'iba s aktivnym nastrojom.

Postup
Zoznam nastrojov je otvoreny.
Meranie Zvol'te v Zozname nastrojov nastroj, ktory chcete zmerat, a stlacte pro-
nastroja gramové tlacidlo ,Meranie nastroja”.
Dostanete sa do systémovej oblasti ,JOG” a merany néstroj sa zapi$e do
*__ nastr. masky ,Meranie: dlzka Ru¢ne” v poli ,T".
O Zvol'te Cislo reznej hrany D a Cislo sesterského nastroja ST.
SELECT
X Stla¢te programové tlacidlo X", ,Y" alebo ,Z“ podla toho, ktort dlZku na-
stroja chcete zmerat.
z
Vykonajte ndjazd tymto smerom na obrobok, ktory chcete zmerat'a urob-
te naskrabnutie.
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 Stla¢te programové tlacidlo ,Nastavit dfzku”.
length Dl%ka nastroja sa vypo¢ita automaticky a zada sa do Zoznamu néstrojov.
14.5.5 Spravovanie viacerych reznych hran
Pri nastrojoch s viacerymi reznymi hranami dostane kazda rezna hrana vlastny blok korekénych
parametrov. Kolko reznych hrén chcete zalozit, to zavisi od toho, ¢o je nakonfigurované v
riadiacom systéme.
Nepotrebné rezné hrany nastroja sa mézu vymazat'.
Brusenie
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Postup
sEs 2oznam
IIEI naste.

Rezne
hrany

Nova rez.
hrana

Zmazat
rez.hran.

14.5.6 Zmazanie nastroja

Zoznam nastrojov je otvoreny.

Umiestnite kurzor na nastroj, pre ktory chcete ulozit' dalSie rezné hrany.
Stlacte v ,Zozname nastrojov” programové tlacidlo ,Rezné hrany”.

Stlacte programové tlacidlo ,Nova rezna hrana”.
V zozname sa zaloZi novy datovy blok.

Cislo reznej hrany sa zvy3i o 1. Korek&né data s obsadené hodnotami
reznej hrany, na ktorej sa nachadza kurzor.

Zadajte korek&né data pre 2. reznu hranu.

Zopakujte tento postup, ak chcete vlozit' dalSie korekéné déata reznych
hran.

Umiestnite kurzor na td reznl hranu nastroja, ktort chcete zmazat, a
stlaCte programové tlacidlo ,Zmazat' rez. hran.”.

Datovy blok sa vymaZze zo zoznamu. Prvi reznu hranu nastroja nie je
mozné vymazat.

Nastroje, ktoré uz nepouzivate, mozete odstranit'zo Zoznamu nastrojov, aby ostal zoznam

prehladny.

Postup
sEs 2oznam
IIEI naste.

Zmazat’
nastroj

v
0K

—_

Zoznam nastrojov je otvoreny.

Umiestnite kurzor v Zozname néstrojov na nastroj, ktory chcete zmazat',
Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat’ néstroj”.
Objavi sa bezpenostna otazka.

Stlacte programové tlacidlo ,OK", ked' chcete zvoleny nastroj skutocne
zmazat'.

Nastroj sa zmaZze.

Ak sa nastroj nachadzal na mieste zasobnika, tak sa vyloZi a nasledne sa
zmaze.

Viaceré miesta vkladania — ndstroj na mieste zasobnika

Ak ste pre zasobnik nakonfigurovali viaceré miesta vkladania, objavi sa po stlaceni
programového tlacidla ,Zmazat’ néstroj” okno ,Vyber zakladacieho miesta”.

Zvol'te tu poZzadované miesto vkladania a stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste nastroj

vyloZzili a zmazali.

330
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14.5.7

Postup

Brusenie

14.5 Zoznam ndstrojov

Zalozenie a vyloZenie nastroja

Nastroje sa mozu prostrednictvom Zoznamu néstrojov zaloZit, 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 vol'né miesto, na ktoré mozete vlozit' nastroj. Mézete viak
aj priamo zadat' vol'né miesto v zésobniku.

Nastroje, ktoré momentalne v zasobniku nepotrebujete, moézete zo zdsobnika vylozit. HMI
potom uklada parametre nastroja automaticky v Zozname nastrojov mimo zasobnika v pamati
NC.

Ak chcete nastroj neskor opat’ pouzit, vlozte nastroj, a tym aj parametre néstroja, jednoducho
opat na prislusné miesto v zasobniku. Takto Setrite aj viacnasobné zadévanie tych istych
parametrov ndastroja.

1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
2. Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete vlozit'do zasobnika (pri triedeni
podla ¢isla miesta zasobnika ho ndjdete 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 néstroj vloZit' na navrhnuté
OK vol'né 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

n

Ak ste konfigurovali viaceré zasobniky, objavi sa po stlaceni programového tlaidla ,Zalozit” okno

JZalozit' na...".

Zadajte tu pozadovany zasobnik, ako aj miesto v zésobniku, ked' nechcete zobrat' navrhnuté
vol'né miesto, a potvrd'te vas vyber pomocou ,OK".
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Viaceré miesta vkladania

Ak ste pre zasobnik nakonfigurovali viaceré miesta vkladania, objavi sa po stlaceni
programového tlacidla ,Zalozit” okno ,Vyber zakladacieho miesta”.

Zvol'te tu poZadované miesto vkladania a potvrd'te vasu volbu pomocou ,OK".

VyloZenie néstrojov

Uuiial 1. Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete vyloZit' zo zasobnika, a stlacte
i programové tlacidlo ,VyloZit".
Zvol'te v okne ,Vyber zakladacieho miesta” poZzadované miesto vkladania.
v 3. Potvrd'te vas vyber pomocou ,OK".
0K
- ALEBO -
» Zamietnite vyber pomocou ,Zrusit”.
Zrusit
14.5.8 Vol'ba zasobnika

Mate moznost zvolit’ priamo vyrovnéavaciu pamat’, zasobnik alebo pamat' NC.

Postup
||§i Zoznam 1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
nastr.
Navolenie 2. Stlacte programové tlacidlo ,Vol'ba zasobnika”.
zasobnika

Ak je pritomny zasobnik, preskoclite kazdym stlacenim programového tla-
Cidla z jednej oblasti do d'al3ej, t. j. z vyrovnavacej pamate do zasobnika,
zo zasobnika k paméti NC a z pamate NC naspat do vyrovnavacej pamaéte.
Kurzor sa umiestni vzdy na zaciatok zasobnika.

- ALEBO -

Ak existuje viacero zasobnikov, otvori sa okno ,Volba zasobnika”. Tam
umiestnite kurzor na poZzadovany zasobnik a stlacte programové tlacidlo
.Chod'k...".

Kurzor skoc¢i na zaciatok uvedeného zasobnika.

Go to

Skrytie zasobnikov

Magazine selection

] Machine
- T§  WZ-Zwischenspeicher
- T1  revolver1D
~¥¥  revolver20
YT kettel0
“ B NG memory
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O

SELECT

14.5 Zoznam ndstrojov

Deaktivujte zaSkrtavacie policko vedla zasobnikov, ktoré sa nemaju obja-
vit'v Zozname zéasobnikov.

Spdsob vol'by zasobnika pri viacerych zasobnikoch méze byt  konfigurovany rézne.

L

Dalsie informacie

Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Dalsie informacie o moznostiach konfigurécie najdete v Prirucke pre funkcie — Sprava nastrojov.

14.5.9 Pripojenie datového nosica

14.5.9.1 Prehl'ad

Mate moznost konfigurovat' pripojenie datového nosica.

Vd'aka tomu vam budu v SINUMERIK Operate k dispozicii nasledujice funkcie:

* ZaloZenie nového nastroja z datového nosica

* VyloZenie néastrojov na datovy nosic

&«

DalSie informacie

Softvérova vol'ba
Aby ste mohli pouzit' tieto funkcie, potrebujete volbu ,Tool Ident Connection”.

Dalsie informécie k Sprave nastrojov s ddtovym nosi¢om a ku konfigurdcii uZivatel'ského
rozhrania v SINUMERIK Operate najdete v Prirucke pre nastroje — Sprava nastrojov.

Brusenie
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14.5.9.2 Spravovanie nastroja na datovom nosici

V Zozname obl'ibenych nastrojov je prizapojeni datového nosica k dispozicii dodatocny nastroj.

MNouj nastroj - favorit

Typ

498 -

Obréazok

Identifikator

Mastroj z kod. nosica |
488 |- Brasny kotai

Orounavad

494 - Orounau kladka
496 |- | Orovn. koliesko
718 - 3D-meraci snimai

Pol. nastroja

PP N Y
T =5 %@
== & &
=z £
== E R oy

vvwvw

14-8  Novy ndstroj z datového nosic¢a v Zozname obl'ibenych néstrojov

Zalozenie nového nastroja z datového nosica

sEs 2oznam 1.
IIEI naste.

Nouy
nastroj

334

Zoznam nastrojov je otvoreny.

Umiestnite kurzor v Zozname néstrojov v polohe, v ktorej sa méa vlozit'
nastroj.

MoZete pritom zvolit' vol'né miesto v zasobniku alebo aj pamat' nastrojov
NC mimo zasobnika.

V oblasti pamate nastrojov NC mozete kurzor umiestnit aj na existujici
nastroj. Data zobrazeného nastroja sa neprepisu.

Stlacte programové tlacidlo ,Novy ndstroj"”.
Otvori sa okno ,Novy nastroj — obl'ilbené nastroje”.

Umiestnite kurzor na pozadovany zapis ,Nastroj z datového nosica” a
stlate programové tlacidlo ,OK".

Nacitaju sa data nastroja z datového nosica a zobrazia sa v okne ,Novy
nastroj” s typom ndastroja, nazvom nastroja a prip. s uritymi parametrami.
Stlacte programové tlacidlo ,OK".

Nastroj sa prevezme s preddefinovanym nazvom do Zoznamu ndstrojov.
Ak sa kurzor nachadza v Zozname nastrojov na volnom mieste zasobnika,
vloZi sa ndstroj na toto miesto.

Brusenie
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VylozZenie nastroja na datovy nosic
1. Zoznam nastrojov je otvoreny.

2. Umiestnite kurzor na nastroj, ktory by ste chceli vylozit' zo zdsobnika, a
stlaCte programové tlacidla ,Vylozit” a ,Na datovom nosici”.

Na Nastroj sa vyloZi a data ndstroja sa nasledne zapiSu na datovy nosic.
dat. nosic

Po prislusnom nastaveni sa vyloZeny nastroj po prevzati na datovy nosi¢ zmaZze z pamate NC.

Zmazanie nastroja na datovom nosici

1. Zoznam nastrojov je otvoreny.

Umiestnite kurzor na nastroj na ddtovom nosici, ktory chcete zmazat'.

Zmazat 3. Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat nastroj” a ,Na datovom nosici”.
paslroj Néstroj sa vyloZi a data nastroja sa zapiu na datovy nosic. Nasledne sa
Na nastroj zmaze z pamate NC.
dat. nosic

N

Zmazanie nastroja moze byt nastavené inak, t. j. programové tlacidlo ,Na datovom nosici” nie je
k dispozicii.

14.5.10 Spravovanie nastroja v subore

Ak je v nastaveniach k Zoznamu nastrojov aktivovana vol'ba ,Dovolovat’ nastroj do/zo stboru”,
v Zozname obl'Ubenych ndstrojov je k dispozicii dodato¢ny zdznam.

Nouy nastroj - favorit

Tup Identifikator Pol. nastroja

Mastroj zo siboru
480 - Brisny kotié 48 8% dp
498 - Orounavaé 47 % % &P
494 - Orounau kladka o 0 o | g, | o
496 - Oroun. koliesko 407 0 0p
718 - 30-meraci snimai: e=l=9

Obrazok 14-9  Novy nastroj zo suboru v Zozname obl'Ubenych nastrojov
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14.5 Zoznam ndstrojov

Zalozenie nového nastroja zo suboru

sEs 2oznam
IIEI naste.

Nouy
nastroj

Proces zalozenia

Vynatie nastroja do stboru

Do
suboru

v
0K

v
0K

1.

Zoznam nastrojov je otvoreny.

Umiestnite kurzor v Zozname néstrojov v polohe, v ktorej sa ma vloZit
nastroj.

MoZete pritom zvolit' vol'né miesto v zdsobniku alebo aj pamat' nastrojov
NC mimo zasobnika.

V oblasti pamate nastrojov NC mozete kurzor umiestnit’ aj na existujuci
nastroj. Data zobrazeného nastroja sa neprepisu.

Stlacte programové tlacidlo ,Novy ndastroj”.
Otvori sa okno ,Novy nastroj — obl'tbené nastroje”.

Umiestnite kurzor na zaznam ,Nastroj zo siboru” a stlaCte programové
tlac¢idlo ,OK".

Otvori sa okno ,Zaviest' data nastroja”.
Prejdite k Zelanému sdboru a stlacte programové tlacidlo ,OK".

Nacitaju sa data nastroja zo suboru a zobrazia sa v okne ,Novy ndastroj zo
suboru”s typom ndstroja, ndzvom nastroja a prip. s urCitymi parametrami.
Stlacte programové tlacidlo ,OK".

Nastroj sa prevezme s preddefinovanym nazvom do Zoznamu nastrojov.

Ak sa kurzor nachadza v Zozname nastrojov na vol'nom mieste zasobnika,
vloZi sa nastroj na toto miesto.

nastroja moze byt nastaveny inak.

Zoznam nastrojov je otvoreny.

Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete vynat' zo zésobnika, a stlacte
programové tlacidla ,Vynat” a ,Do stboru”.

Prejdite k Zelanému adresaru a stlacte programové tlacidlo ,OK".

Zadajte v poli ,Nazov” Zelany nazov suboru a stlacte programové tlacidlo
LOK”.

V poli sa nachadza preddefinovany nazov nastroja.
Nastroj sa vyjme a data ndstroja sa zapisu do suboru.

Po prislusnom nastaveni sa vynaty nastroj po od¢itani vymaze z pamate NC.

336
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14.5 Zoznam ndstrojov

Zmazanie nastroja v subore

1. Zoznam nastrojov je otvoreny.

Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete zmazat.

Zmazaf 3. Stlacte programové tlacidla ,Zmazat’ nastroj” a ,Do stiboru”.
nastroj
Do
suboru
v 3. Prejdite k Zelanému adresaru a stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K
v 4. Zadajte v poli ,Nazov” Zelany nazov suiboru a stlacte programové tlacidlo
0K +OK".

V poli sa nachadza preddefinovany nazov nastroja.

Nastroj sa vyjme a ddta ndstroja sa zapiSu do stboru. Nasledne sa nastroj
zmaze z pamate NC.
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14.6 Opotrebovanie nastrojov

14.6.1 Opotrebovanie nastrojov

V Zozname opotrebovania nastrojov sa nachadzaju vietky parametre a funkcie, ktoré budu
potrebné pocas prebiehajlcej prevadzky.

Nastroje, ktoré sa pouZzivaju dlhsi ¢as, sa m6zu opotrebovat’. Toto opotrebovanie mbzete merat’
a zapisat’ do Zoznamu opotrebovania nastrojov. Riadiaci systém potom zohladni tieto data pri
vypotte korekcie dfzky néstroja, resp. polomeru. Tymto spdsobom dosiahnete konstantnd
preciznost’ pri opracovani obrobkov.

Sp6soby monitorovania

338

MoZete nechat' monitorovat' dobu pouZivania nastrojov automaticky prostrednictvom poctu
kusov, Zivotnosti alebo opotrebovania.

Okrem toho mo6Zete néstroje blokovat, ked' ich uz nechcete pouZivat'

Upozornenie
Kombinacia sp6sobov monitorovania

Mate moznost nechat’ nastroj monitorovat’ prostrednictvom jedného spésobu alebo zapndt’
l'ubovol'nd kombinaciu spdsobov monitorovania.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
Priruc¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6SA4



Sprdva ndstrojov

14.6 Opotrebovanie nastrojov

Parametre nastrojov

Nadpis stlpca Vyznam

Miesto Cislo zasobnika/miesta

+ (Cisla miest v zasobniku
Najskor sa uvedie ¢islo zdsobnika a potom cislo miesta v zasobniku.
Ak je pritomny iba jeden z&sobnik, zobrazi sa iba ¢&islo miesta.

e Preberacie miesto

\(V « Naklada¢

B ¢ Vkladacia stanica

BS ¢ Miesto vkladania v zakladacom zasobniku
Pri inych typoch zasobnikov (napr. pri retazci) sa moézu dodato¢ne zobrazit’

& nasledujtice symboly:

e ¢ Miesto vretena ako symbol

*ak je aktivované vo volbe | ¢ Miesta pre podavac 1 a podavac 2 (toto plati iba pri pouZiti vretena s

zasobnika dvojitym podavacom) ako symbol.

Typ Typ nastroja
V zévislosti od typu nastroja (zobrazeny ako symbol) sa povolia urcité para-
metre korekcie nastroja.

Nazov nastroja Identifikacia nastroja prebieha prostrednictvom nazvu a Cisla sesterského
néstroja. Nazov mozete zadat' ako text alebo ¢islo.
Upozornenie: Maximélna dfzka pre ndzov néstrojovych nazvov je 31 ASCII
znakov. Pri azijskych znakoch alebo Unicode znakoch sa pocet znakov zni-
Zuje. Nasledujlce zvlastne znaky su nepripustné: | #".

ST Cislo sesterského nastroja (pre stratégiu ndhradného nastroja).

D Cislo reznej hrany

AdlZka X, Adl?ka Z Opotrebovanie k dlzke X, resp. opotrebovanie k dfzke Z

— brisenie do gul'ata
Adl?ka Y, Adlzka z Opotrebovanie k dlzke Y, resp. opotrebovanie k dlzke Z
— brisenie na plocho

A polomer reznej hrany Opotrebovanie nastroja vzhladom na polomer reznej hrany
(pri brasnom kotuci — typ 400, typ 410; orovnavaci — typ 490, orovnavacej
kladke — typ 495, orovnavacom koliesku — typ 497)

AQ Opotrebovanie néstroja vzhladom na priemer
(pri 3D meracej sonde — typ 710; snimaci hran — typ 711; monosonde —
typ 712; sonde s dotykom v tvare L—typ 713; kalibra¢nom nastroji — typ 725)

A Vonkajsi @ Opotrebovanie nastroja vzhladom 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.

ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.
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Nadpis stipca

Vyznam

Doba zivotnosti, resp.
pocet kusov, resp.
Opotrebovanie

Suctova korekcia opotre-
bovania *

*Parametre zavislé od vy-
beruv TC

Doba Zivotnosti nastroja.
Pocet kusov obrobkov.
Opotrebovanie nastroja.

Pozadovana hodnota

PoZadovana hodnota pre dobu Zivotnosti, pocet kusov, resp. opotrebovanie

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 jednozna¢né ¢isla reznych hran, zobrazia sa tieto v prvom stlpci.

Nadpis stlpca

Vyznam

D¢. Jednoznacné Cislo reznej hrany

SN Cislo reznej hrany

SC Suctové korekcie

3 Zobrazenie pritomnych nastavovacich korekcif

Symboly v Zozname opotrebovania nastrojov

340

Symbol/ Vyznam

oznacenie

Typ néstroja

Cerveny kriz ). 4 Nastroj je zablokovany.

ZIty trojuholnik — $pic dolu

Viystrazna hranica je dosiahnuta.

ZIty 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

Zelend dvojitd Sipka

Miesto v zadsobniku sa nachadza na mieste vymeny.

Siva dvojita Sipka
(konfigurovatel'nd)

Miesto v zasobniku sa nachadza na mieste vkladania.

Cerveny kriz

). 4 Miesto v zasobniku je blokované.
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14.6 Opotrebovanie nastrojov

Postup
l_,@ 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter

2. Stlacte programové tlacidlo ,Opotr. nastr”.

14.6.2 Reaktivacia nastroja

Mate moznost nahradit’ blokované néstroje, resp. ich urobit opat’ pouzitelnymi.

Predpoklady

Aby ste mohli reaktivovat’ nastroj, musi byt aktivovana funkcia monitorovania, ako aj uloZzena
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, zadan4 ako poZadovana hodnota, sa zapise ako novéa Zivotnost’,

resp. pocet kusov.
Blokovanie ndstroja 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. MéZete vymenit nastroj.
Reaktivacia vSetkych sp6sobov monitorovania

Ak je konfigurovana funkcia ,Reaktivacia v3etkych spdsobov monitorovania®, pri reaktivacii sa
vynuluju vietky spdsoby monitorovania pre nastroj, ktoré st nastavené v NC.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Viaceré miesta vkladania

Ak ste pre zasobnik nakonfigurovali viaceré miesta vkladania, objavi sa po stlaceni
programového tlacidla ,Zalozit” okno ,Vyber zakladacieho miesta”.
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Zvol'te tu poZadované miesto vkladania a potvrd'te vasu volbu stlatenim programového tlacidla
LOK”.

Dalsie informacie

Dalsie informacie o moZnostiach konfigurécie najdete v Priru¢ke pre funkcie — Sprava néstrojov.
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14.7 Parametre nastroja OEM

Mate moznost’ projektovat zoznamy podla vasich potrieb.

Podl'a konfiguracie stroja sa vzozname s parametrami stroja OEM zobrazia Specifické parametre
pre brdsenie.

Specifické parametre brasnych néstrojov

Nadpis stlpca Vyznam

Min. polomer Minimalny polomer
Hrani¢na hodnota polomeru bridsneho kotica pre monitorovanie geome-
trie.

Aktualny polomer Aktualny polomer

Ukazuje sicet hodnoty geometrie, hodnoty opotrebovania a — ak je nasta-
veny — zdkladného rozmeru.

Min. Sirka Minimalna Sirka kotica
Hrani¢na hodnota Sirky brisneho kottc¢a pre monitorovanie geometrie.

Aktudlna Sirka Aktualna Sirka kotuca

Sirka briisneho kott¢a, ktora vyplynie napr. po orovnani.

Maximalny pocet otaCok | Uddva maximdlny pocet otacok

Max. obvod. rychl. Maximalna obvodové rychlost’
Uhol kotuca Uhol Sikmého brusneho kotuca
Cislo vretena Cislo monitorovaného (napr. polomer kottica a $irka kotti¢a) a programova-
0 ného (napr. obvodova rychlost’ kottca) vretena.
Param. vypoc. pol. Vyber parametra pre vypocet polomeru
0 * Dlzka X
+ DlzkaY
o dlzkaz
e Polomer
Predp. zretaz. Definuje, ktoré nastrojové parametre reznej hrany 2 (D2) a reznej hrany 1

(D1) sa maju vzdjomne zretazit. Zmena hodnoty niektorého zo zretazenych
parametrov sa potom automaticky prevezme pri retazeni parametra druhej
reznej hrany.

DalSie informacie
« Dalie informacie k brisnym nastrojom najdete v Prirucke pre funkcie — Nastroje

+ Dalsie informécie k projektovaniu zobrazenych parametrov nastroja OEM néajdete v Prirucke
pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate.
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Postup

1 O

Parameter

Na-
stroj

344

1.

2.

3.

Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.

Stlacte programové tlacidlo ,OEM nastroj”.

Umiestnite kurzor na brdsny nastroj.
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14.8 Zasobnik

V Zozname zdasobnika sa zobrazia nastroje so svojimi datami, ktoré sa tykaju zasobnika. Tu
cielene vykonate tie ¢innosti, ktoré sa tykaju zadsobnika a miesta v zasobniku.

Jednotlivé miesta v zasobniku mézu byt kédované alebo blokované pre nastroje.

Parametre néastrojov

Nadpis stlpca Vyznam

Miesto Cislo zasobnika/miesta

+ Cisla miest v zasobniku
Najskdr sa uvedie &islo zasobnika a potom Cislo miesta v zasobniku.
Ak je pritomny iba jeden zasobnik, zobrazi sa iba ¢islo miesta.

¢ Preberacie miesto

W ¢ Nakladac

L ¢ Vkladacia stanica

B * Miesto vkladania v zakladacom zasobniku

BS Pri inych typoch zasobnikov (napr. pri retazci) sa moézu dodato¢ne zobrazit’

nasledujlce symboly:
¢ Miesto vretena ako symbol
i} e Miesta pre podavac 1 a podavac 2 (iba pri pouZiti vretena s dvojitym

podavacom) ako symbol
>

*ak je aktivované vo volbe

zasobnika
Typ Typ nastroja
V zévislosti od typu néstroja (zobrazeny ako symbol) sa povolia urcité para-
metre korekcie nastroja.
Symbol oznacuje polohu nastroja, ktora sa zvolila pri zakladani nastroja.
O Tlacidlo <SELECT> vam umoziiuje zmenit’ polohu nastroja alebo typ nastro-
SELECT ja.
Nazov nastroja Identifikdcia nastroja prebieha prostrednictvom nazvu a Cisla sesterského
nastroja (ST). Nazov mbZete zadat' ako text alebo ¢islo.
Upozornenie: Maximélna dfzka pre ndzov néstrojovych nazvov je 31 ASCII
znakov. Pri &zijskych znakoch alebo Unicode znakoch sa pocet znakov zni-
Zuje. Nasledujlce zvlastne znaky su nepripustné: | #".
ST Cislo sesterského nastroja (ndhradny nastroj).
D Cislo reznej hrany
G Zablokovanie miesta v zasobniku
0 Oznaclenie nastroja ako nadmerného.
Nastroj zaberd v zasobniku velkost  dvoch polovi¢nych miest viavo, dvoch
polovi¢nych miest vpravo, polovi¢né miesto hore a polovi¢né miesto dolu.
P Kédovanie pevného miesta

Nastroj je pevne prideleny tomuto miestu v zasobniku.

Brusenie
Prirucka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4 345



Sprdva ndstrojov
14.8 Zdsobnik

Dalie parametre

Ked' ste nastavili jednozna¢né ¢isla reznych hran, zobrazia sa tieto v prvom stlpci.

Nadpis stlpca Vyznam
D¢. Jednoznacné &islo reznej hrany
SN Cislo reznej hrany

Symboly v Zozname zasobnika

Symbol/ Vyznam
Oznacenie

Typ nastroja

Cerveny kriz ). 4 Nastroj je zablokovany.
ZIty trojuholnik — $pic dolu Vystrazna hranica je dosiahnuta.
ZIty trojuholnik — $pic hore Nastroj sa nachddza vo zvlaStnom stave.
Umiestnite kurzor na oznaceny nastroj. Tooltip uvedie kratky
popis.
Zeleny ramcek Nastroj je predvoleny.
Cislo zasobnika/miesta
Zelena dvojita Sipka Miesto v zasobniku sa nachadza na mieste vymeny.
Sivé dvojita Sipka (konfigu- Miesto v zasobniku sa nachadza na mieste vkladania.
rovatel'na)
Cerveny kriz ) 4 Miesto v zasobniku je blokované.
Postup
l_,@ 1. Zvol'te systémovu oblast’,Parametre”.
Parameter
1 Zasoh- 2. Stlacte programové tlacidlo ,Zasobnik”.
B nik
14.8.1 Polohovanie zdsobnika

MoZete umiestnit’ miesta zasobnika priamo na miesto vkladania.
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14.8 Zdsobnik

Postup
& Zasob- 1. Zoznam zasobnika je otvoreny.
0 § nik
2. Umiestnite kurzor na to miesto zasobnika, ktoré chcete umiestnit' na mie-
sto vkladania.
Polohovat 3. Stlacte programové tlacidlo ,Polohovat’ zdsobnik”.
Zasninik Miesto z&sobnika 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 poZzadované miesto vkladania a potvrd'te vas vyber pomocou ,OK", aby ste miesto
zasobnika umiestnili na miesto vkladania.
14.8.2 Premiestnenie ndstroja
Nastroje mbZete v ramci zasobnikov premiestnit priamo na iné miesto v zasobniku. T.j. nemusite
nastroje najskor zo zasobnika vyloZit, aby ste ich potom vloZzili na iné miesto.
Pri premiestfiovani sa automaticky navrhne vol'né miesto, na ktoré mézete nastroj premiestnit’.
MozZete vsak aj priamo zadat' volné miesto v zdsobniku.
¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.
Postup
. g Zasoh- 1. Zoznam zasobnika je otvoreny.
| nik
2. Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete nasadit’ na iné miesto v zdsob-
niku.
Presunil 3. Stlacte programové tlacidlo ,,Pres%mut . . . .
Zobrazi sa okno ,.... presundt’ z miesta... na miesto...”. Pole ,Miesto” je
obsadené Cislom prvého vol'ného miesta v zasobniku.
v 4. Stlacte programové tlacidlo ,OK”, ked’chcete néastroj nasadit'na navrhnuté
0K miesto v zasobniku.
- ALEBO -
Zadajte v poli ... zasobnik” poZadované Cislo zasobnika, ako aj v poli
.Miesto” poZzadované Cislo miesta zasobnika.
v Stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K
Nastroj sa presunie na uvedené miesto v zasobniku.
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14.8 Zasobnik

Viaceré zasobniky

Ak ste konfigurovali viaceré zasobniky, objavi sa po stlaceni programového tlacidla ,Presundt”

"

okno ... presunit zo zasobnika... miesto... na...".

Zvolte tu poZadovany zasobnik, ako aj poZadované miesta a potvrd'te vas vyber pomocou ,OK",
aby ste nastroj nalozili.

14.8.3 Vymazaniel/vylozenielvloZzenie/premiestnenie vietkych ndastrojov

Predpoklady

Postup

348

Mate moznost’ sti¢asne vymazat, vyloZit, vlozit'a premiestnit’ vSetky nastroje zo Zoznamu
zasobnika.

7]

Aby sa zobrazilo a bolo k dispozicii programové tlacidlo ,VSetky zmazat”, ,Vynat vsetky”, Vlozit
vsetko” alebo ,Premiestnit’ vietko”, musia byt splnené nasledujtice predpoklady:

e Sprava zasobnika je nastavena

* Vo vyrovnavacej pamati/vo vretene sa nenachddza Ziadny nastroj

; 5 2asob- 1. Zoznam zasobnika je otvoreny.
8 a nik
Hepsini 2. Stlacte programové tlacidlo ,Vsetky zmazat”.
Sil
- ALEBO -
Uyiiat Stlacte programové tlacidlo ,VylozZit vSetky”.
uietky
- ALEBO -
UloFit Stlacte programové tlacidlo ,VloZit vietko”.
uietko
- ALEBO -
Premiestnit’ Stlacte programové tlacidlo ,Premiestnit’ vetko”.
usetko

Zobrazi sa otazka, ¢i naozaj chcete vymazat, vyloZit, vlozit alebo pre-
miestnit’ vietky nastroje.
v 3. Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste mohli pokracovat vo vymaza-
0K vani, vykladani, vkladani alebo premiestfiovani nastrojov.

Nastroje sa budl vymazavat, vykladat, vkladat' alebo premiestriovat’v
zobrazenom poradi, t. j. v zavislosti od zatriedenia a nastaveného filtra.

n

4, Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit”, ked’ chcete proces vykladania zrusit'.

x
Zrusit’

Brusenie
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14.9 Triedenie zoznamov Spravy nastrojov

Ked' pracujete s mnohymi néstrojmi, s velkymi alebo viacerymi zasobnikmi, méze byt
napomocné zobrazit' nastroje roztriedené podla réznych kritérii. Takto ndjdete urcité nastroje v
zoznamoch rychlejSie.

Postup
l_,@ 1. Zvol'te systémovu oblast’,Parametre”.
Parameter
2. Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam nastr.”, ,Opotr. nastr.” alebo ,Zasob-
nik”.
177 Zasob-
nik
3. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Triedit”.
Triedit’
Podfa Zoznamy sa zobrazia Ciselne roztriedené podla miest v zasobniku.
zasobniku
Podfa 4. Stlacte programové tlacidlo ,Podla typu”, aby sa zobrazili nastroje zora-
typu dené podla typu nastroja. Rovnaké typy sa budd triedit’ podla hodnoty
polomeru.
Podfa StlaCte programové tlacidlo ,Podl'a ndzvu”, aby sa zobrazili nastroje zora-
nazuu dené abecedne.
Pri nastrojoch s rovnakym nazvom sa na triedenie pouzije islo sesterské-
ho nastroja.
- ALEBO -
Podfa StlaCte programové tlacidlo ,Podla Cisla T%, aby sa zobrazili nastroje zora-
T-¢isla dené podla Cisel.
Zoznam sa roztriedi podla uvedenych kritérii.
¢. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.
Brusenie
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14.10 Filtrovanie zoznamov pre Spravu nastrojov

Funkcia filtrovania vam dovoluje v zoznamoch Spravy nastrojov vyfiltrovat  nastroje s urcitymi
vlastnostami.

Takto mate napriklad moZnost' nechat’si pocas opracovania zobrazit' nastroje, ktoré uz dosiahli
vystraznu hranicu, aby ste pripravili prislusné nastroje na osadenie.
Kritéria filtrovania

 zobrazit'iba prvi reznd hranu

* iba pripravené nastroje

* iba nastroje s oznaCenim ako aktivne

* iba nastroje s dosiahnutou vystraznou hranicou

* iba zablokované nastroje

* iba 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
Viacndsobny vyber

Méate moznost zvolit' viaceré kritérid. Pri protire¢ivom vybere moznosti filtrovania dostanete
prislusné hlasenie.

Méate moznost' nakonfigurovat' pre rézne kritéria filtrovania prepojenie ALEBO.

Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Postup
1 @ 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
T 2oznam 2. StlaCte programové tlacidlo ,Zoznam nastr.”, ,Opotr. nastr.” alebo ,Zasob-
£ 1R o
- nik”.

11 2asob-
nik

Brusenie
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3. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Filtrovat”.
Otvori sa okno ,Filter”.

Filtro-
val
v 4, Aktivujte poZadované kritérium filtrovania a stlacte programové tlacidlo
0K LOK”.

V zozname sa vam zobrazia nastroje, ktoré zodpovedaju kritériam vyberu.
V riadku hlavicky okna sa zobrazi aktivny filter.

Brusenie
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14.11

Postup

352

Cielené vyhl'adavanie v zoznamoch Spravy nastrojov

Vo vsetkych zoznamoch Spravy nastrojov mate k dispozicii funkciu vyhl'adavania, pomocou
ktorej mézete nechat’ vyhl'adavat nasledujlce objekty:

Nastroje

— Zadate ndzov nastroja. Zadanim ¢&isla sesterského ndstroja spresnite vyhl'adavanie.
Mate moznost' zadat ako hl'adany pojem iba cast nazvu.

— Zadate Cislo D a v pripade potreby aktivujete zaskrtavacie policko ,Aktivne D &islo”.

Miesta v zasobniku, resp. zdsobniky

Ak je konfigurovany iba jeden zasobnik, tak sa hl'adanie vykondva podla miesta v zasobniku.
Ak su konfigurované viaceré zasobniky, tak mate moznost’ hl'adat  urcité miesto v zasobniku
v konkrétnom zasobniku alebo aj iba urcity zasobnik.

Vol'né miesta

Hl'adanie vol'ného miesta sa vykondva prostrednictvom velkosti nastroja. Velkost' nastroja sa
definuje po¢tom potrebnych polovi¢nych miest vpravo, vlavo, hore a dole. Pre skrifiovy
zasobnik majui vyznam vsetky Styri smery. Pre retazovy zasobnik, kottc alebo revolver maju
vyznam iba polovi¢né miesta vpravo a vlavo. Maximalny pocet polovi¢nych miest, ktoré
mé&Ze obsadit’ nastroj, sa moze ohranicit' na 7.

Ak sa v zoznamoch pracuje s typom miesta, tak prebehne vyhladavanie volného miesta
prostrednictvom typu miesta alebo velkosti miesta.

Typ miesta sa mbze zadat’ podla konfiguracie ako ¢iselna hodnota alebo ako text.

.n. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

1_’@ 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
2. Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam nastr.”, ,Opotr. nastr.” alebo ,Zasob-
nik”.
11 2asob-
B nik
3. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Hl'adat”.
Hradat
Néstroj 4. Stlacte programové tlacidlo ,Nastroj”, ked" hl'adate urcity nastroj.
- ALEBO -
Miesto Stlacte programové tlacidlo ,Miesto v zasobniku”, ked"hl'adate urcité mie-
u zasob. sto v zasobniku, resp. urcity zasobnik.
Brusenie
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- ALEBO -
Uofné Stlacte programové tlacidlo ,VolI'né miesto”, ked’ hl'adate urcité vol'né mie-
miesto sto.
v 5. Stlacte programové tlacidlo ,OK".
LS Spusti sa hl'adanie.
6. Stlacte znovu programové tlacidlo ,Hl'adat”, ked’ najdeny nastroj nie je
HFadat’ , \ .
ten, ktory ste hl'adali.
Hl'adany pojem ostane zachovany a vy pomocou ,OK” spustite hl'adanie
dalSieho nastroja, ktory zodpoveda zapisu.
w 7. Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit”, aby ste zrusili proces hl'adania.
Zrusit

Brusenie
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14.12 Viacnasobny vyber v zoznamoch Spravy nastrojov
V zoznamoch Spravy nastrojov je dostupny viacnasobny vyber.

Vyberte viacero nastrojov, aby ste napr. v zozname odstranili, zalozZili, vyloZili alebo premiestnili
na iné miesta zasobnika.

Za ucelom viacnasobného vyberu pouzite bud’ programové tlacidlo ,Oznacit”, ovladanie
dotykom alebo my3ou alebo kurzorové tlacidla.

Viacnasobny vyber mbzete pouzit' na nasledujice Glohy:

e Zmazanie nastroja (Strana 330)

* NaloZenie a vyloZenie nastroja (Strana 331)

* Premiestnenie nastroja (Strana 347)

* \VyloZenie alebo zmazanie nastroja na datovy nosic (Strana 334)
* Osadenie multitoolu nastrojmi (Strana 362)

e Qdstranenie néstrojov z multitoolu (Strana 363)

e Zmazanie multitoolu (Strana 364)

e ZaloZenie a vyloZenie multitoolu (Strana 364)

* Premiestnenie multitoolu (Strana 365)

Brusenie
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14.13 Detaily ndstroja

14.13.1 Zobrazenie detailov nastrojov

V okne ,Detaily nastroja” si mézete nechat’ zobrazit’ prostrednictvom programovych tlacidiel
tieto parametre zvoleného nastroja:

Parametre nastroja (Strana 355)

Data brusenia (Strana 356)

Data reznych hran (Strana 357)

Kontrolné data (Strana 358)

Zoznam nastrojov, Zoznam opotrebovania nastrojov, Zoznam ndstrojov
OEM, resp. zasobnik je otvoreny.

Umiestnite kurzor na pozadovany nastroj.

Ak sa nachadzate v Zozname nastrojov alebo v zasobniku, stlate progra-
mové tlacidla ,>>" a ,Detaily”.

- ALEBO -

Ak sa nachadzate v Zozname opotrebovania nastrojov alebo v Zozname
nastrojov OEM, stlalte programové tlacidlo ,Detaily”.

Zobrazi sa okno ,Detaily nastroja”.
V zozname sa zobrazia parametre nastroja.

Stlacte programové tlacidlo ,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 nasledujice Udaje k zvolenému nastroju, ked’ je aktivne
programové tlacidlo ,Parametre nastroja“.

Postup
1.
Zasob-
2 § nik
2.
3.
Detaily
Detaily
Data
nastroja
Data 4,
brilsenia
Data rez. 5.
hran
lldaje pre 6.
kontrolu
14.13.2 Parametre nastroja
Brusenie
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Parametre Vyznam
Miesto v zdsobniku Najskor sa uvedie ¢islo zasobnika a potom ¢islo miesta v zdsobniku.
Ak je pritomny iba jeden zasobnik, zobrazi sa iba ¢islo miesta.
Nazov nastroja Identifikacia nastroja prebieha prostrednictvom nazvu a Cisla sesterského nastroja. Nazov mozete
zadat ako text alebo ¢islo.
ST Cislo sesterského néstroja (pre stratégiu nahradného nastroja)
Pocet D Pocet zaloZenych reznych hran
D Cislo reznej hrany
Stav ndstroja A Aktivovat' néstroj
F Povolit’ nastroj
) 4 G Zablokovat' nastroj
m Zmerat' nastroj
\Y Dosiahnutie vystraznej hranice
W Nastroj vo vymene
P N&stroj na pevnom mieste
Nastroj je pevne prideleny tomuto miestu v zasobniku
E Nastroj bol v nasadeni
Vel'kost nastroja normalna Nastroj nezabera v zasobniku Ziadne dodato¢né miesto.
o
nadmerna Nastroj zabera v zasobniku velkost' dvoch polovi¢nych miest vlavo, dvoch
polovi¢nych miest vpravo, polovi¢né miesto hore a polovi¢né miesto dolu.
zvlastna velkost'
vlavo Pocet polovi¢nych miesto vlavo od nastroja
vpravo Pocet polovi¢nych miesto vpravo od ndstroja
Parametre nastroja Parametre volne k di-
OEM 1 -6 spozicii

14.13.3 Data brisenia

V okne ,Detaily nastroja” ziskate nasledujuice Udaje k zvolenému nastroju, ked’ je aktivne
programové tlacidlo ,Parametre nastroja”.

Parametre Vyznam
Miesto v zasobniku Najskdr sa uvedie &islo zasobnika a potom &islo miesta v zasobniku.
Ak je pritomny iba jeden zasobnik, zobrazi sa iba ¢islo miesta.
Nazov ndstroja Identifikdcia ndstroja prebieha prostrednictvom ndzvu a &isla sesterského nastroja. Nazov
moZete zadat  ako text alebo ¢islo.
ST Cislo sesterského néstroja (pre stratégiu nahradného nastroja)
Pocet D Pocet zaloZenych reznych hran
D Cislo reznej hrany
Minimalny polomer kottca Specifikacia minimalneho polomeru kottic¢a
Brusenie
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Parametre

Vyznam

Aktudlny polomer kottca

Specifikacia aktualneho polomeru kottca

Minimalna Sirka kotuca

Specifikdcia minimalnej $irky kottca

Aktualna Sirka kotuca

Specifikacia aktualnej 3irky kottca

Maximalny pocet otacok

Specifikacia maximalneho poctu otacok

Maximalna
obvodova rychlost’

Specifikdcia maximéalnej obvodovej rychlosti

Uhol pre Sikmy kotuc

Specifikicia uhla $ikmého koti¢a

Cislo vretena

Specifikacia ¢isla vretena

ru

Parameter pre vypocet polome-

Zvoleny parameter pre vypocet polomeru

Predpis pre zretazenie

Uvédza, ktoré nastrojové parametre reznej hrany 2 (D2) a reznej hrany 1 (D1) sa maju vza-
jomne zretazit'.

14.13.4 Data reznych hran

V okne ,Detaily nastroja” ziskate nasledujuce Udaje k zvolenému nastroju, ked' je aktivne
programové tlacidlo ,Data reznych hran”.

Parametre

Vyznam

Miesto v zasobniku

Najskor sa uvedie ¢islo zdsobnika a potom cislo miesta v zadsobniku.
Ak je pritomny iba jeden zasobnik, zobrazi sa iba ¢islo miesta.

Nazov ndstroja

Identifikacia nastroja prebieha prostrednictvom nazvu a ¢isla sesterského nastroja. Nazov
mozZete zadat' ako text alebo islo.

ST Cislo sesterského nastroja (pre stratégiu nadhradného nastroja)
Pocet D Pocet zalozenych reznych hran
D Cislo reznej hrany

Typ nastroja

Symbol nastroja s ¢islom typu a aktualnou polohou reznej hrany

Brusenie do gulata

Di7ka X, resp. priemer Dizka Z, resp. priemer

Geometria

Geometrické déta dizka X Geometrické data dlzka Z

Opotrebovanie

Opotrebovanie nastroja dlzka X | Opotrebovanie nastroja dlzka Z

Brusenie na plocho

Dlzka X Dizka Z, resp. priemer Dlzka Y, resp. priemer

Geometria

Geometrické déta dizka X Geometrické data dizka Z | Geometrické data dfzka Y

Opotrebovanie

Opotrebovanie nastroja dlzka X | Opotrebovanie nastroja dl- | Opotrebovanie nastroja dl-
zkaZz ZkaY

Polomer

Geometria

Polomer reznej hrany

Opotrebovanie

Opotrebovanie polomeru reznej hrany

@

Geometria

Priemer ndstroja

Brusenie
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Parametre

Vyznam

Opotrebovanie

Opotrebovania nastroja vzhladom na priemer

Rezné hrany OEM
Parametre 1 — 2

14.13.5 Kontrolné data

V okne ,Detaily nastroja” ziskate nasledujuce Udaje k zvolenému nastroju, ked' je aktivne
programové tlacidlo ,Kontrolné data”.

Parametre

Vyznam

Miesto v zdsobniku

Najskor sa uvedie Cislo zasobnika a potom Cislo miesta v zasobniku. Ak je pritomny iba jeden

zasobnik, zobrazi sa iba ¢islo miesta.

Ndazov nastroja

Identifikacia ndstroja prebieha prostrednictvom nazvu a ¢isla sesterského nastroja. Nazov mo-

Zete zadat  ako text alebo ¢islo.

ST Cislo sesterského néstroja (pre stratégiu ndhradného nastroja)
Pocet D Pocet zaloZenych reznych hran
D Cislo reznej hrany

Sposob monitorovania

o

T - Zivotnost’
C - pocet kusov
W — opotrebovanie

Monitorovanie opotrebovania sa nakonfiguruje prostrednictvom parametra stroja.
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Skuto¢na hodnota

Zivotnost, pocet kusov,
resp. opotrebovanie

Skuto¢na hodnota pre dobu Zivotnosti, pocet kusov, resp. opotrebovanie

Pozadované hodnota

Zivotnost, pocet kusov,
resp. opotrebovanie

PoZadovana hodnota pre dobu Zivotnosti, poCet kusov, resp. opotrebovanie

Vystrazna hranica

Zivotnost', pocet kusov,
resp. opotrebovanie

Zadanie doby Zivotnosti, poctu kusov, resp. opotrebovania, pri ktorych sa méa vydat’ vystraha.

Monitorovacie parametre
OEM 1 -8

358
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14.14 Zmena typu nastroja

Postup
1771 £asob-
§ nik
SELECT
v
(1] 4
Brusenie

Zoznam nastrojov, Zoznam opotrebovania nastrojov, Zoznam nastrojov
OEM, resp. zasobnik je otvoreny.

Umiestnite kurzor do stlpca ,Typ” néstroja, ktory chcete zmenit'.

Stlacte tlacidlo <SELECT>.

Otvori sa okno ,Typy nastrojov — obl'ibené nastroje”.

Zvol'te v Zozname obl'ibenych nastrojov, pripadne pomocou programo-
vych tlacidiel ,Brus. nas. 400-499" alebo ,Zvl. nastr. 700-900" poZadovany
typ nastroja.

Stlacte programové tlacidlo ,OK".

Novy typ nastroja sa prevezme a prisluiny symbol sa zobrazi v stipci , Typ”.
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14.15 Prace s multitoolom

Multitool

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 montuji priamo
na multitool. Multitool sa zaloZi na miesto v zasobniku.

Geometrické usporiadanie nastrojov na multitoole

Geometrické usporiadanie nastrojov urcuje vzdialenost’ medzi jednotlivymi miestami na
multitoole.

Vzdialenost' medzi jednotlivymi miestami je mozné definovat nasledovne:

e prostrednictvom ¢isla 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 povaZzuje za jednotkovy prvok.

Dalsie informacie

14.15.1

Dalsie informacie o moznostiach konfigurécie njdete v Priru¢ke pre nastroje — Sprava nastrojov.

Zoznam ndastrojov pri multitoole

Ak pracujete s multitoolom, Zoznam nastrojov sa doplni o stlpec pre &islo miesta multitoolu.
Hned’, ako sa kurzor ocitne v Zozname nastrojov na multitoole, zmenia sa urcité nadpisy stipcov.

Nadpis stipca Vyznam

Miesto Cislo zasobnika/miesta

MT m.

Cislo miesta multitoolu

TYP

Symbol pre multitool

N&zov multitoolu

Néazov multitoolu

IR Zoznam nastrojou

Mie- HMs
so MT VP

Nazov multitoolu

oL Bl mMuLTIToOL

1§ |SCHEIBE_RR85
2 | SCHEIBE_R¥22

11

1/2 T 30_T_588 2 1

Obrazok 14-10

360

22.068

11 84.2%7
11 28.868

45.368

h.888| 116.684

Zoznam nastrojov s multitoolom vo vretene

LZ2-2uischenspeic...

.28 2 (][]
a.488( 2 ][]

8.608 = ][]

=

[

Brusenie
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Postup
l_,@ 1. Zvolte systémovu oblast’,Parametre”.
Parameter
2. Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam ndstrojov”.
Otvori sa okno ,Zoznam nastrojov”.
14.15.2 Zalozenie multitoolu
Multitool moZno vybrat’'v zozname zvlastnych nastrojov.
Nouy nastroj - zulastne nastroje
Tup Identifikator Pol. nastroja
718 |- 30-meraci snimai: e=l=19
711 - Snimaé hran Sk
712 - Monosonda = {5>=9Ht]
713 - Dolyk v tuare L & Lo =59
714 - Huiezdicovy dotyk fodb=lg
795 - Kalibr. nastroj = |l =
Muttitool A
Obrazok 14-11  Vyberovy zoznam pre zvlastne nastroje s multitoolom
Postup
1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
2. Umiestnite kurzor do tej polohy, v ktorej sa ma vloZit' nastroj.
MoZete pritom zvolit' vol'né miesto v zasobniku alebo aj pamat’ na-
strojov NC mimo zasobnika.
V oblasti pamate nastrojov NC moZete kurzor umiestnit’ aj na exi-
stujuci nastroj. Data zobrazeného ndstroja sa neprepisu.
Nouwy 3. Stlacte programové tlacidlo ,Novy ndstroj"”.
paslroj Otvori sa okno ,Novy néstroj — favorit”.
2ul.nast. 4. StlaCte programové tlacidlo ,Zvl. nastr. 700-900".
788-9084
v 5. Zvol'te multitool a stlalte programové tlacidlo ,OK".
LS Otvori sa okno ,Novy nastroj”.
Brusenie
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14.15 Prdce s multitoolom

Zadajte nazov multitoolu a definujte pocet miest multitoolu.

Ak chcete definovat'vzdialenost' medzi nastrojmi cez uhol, aktivujte
zaskrtavacie poli¢ko ,Zadanie uhla” a pre kazdé miesto multitoolu
zadajte vzdialenost'k referen¢nému 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 moze byt nastaveny inak.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

14.15.3 Osadenie multitoolu nastrojmi

Predpoklad

Postup

362

Multitool je zaloZeny v Zozname ndstrojov.

EEs 0Znam
IIEI naste.

Zoznam nastrojov je otvoreny.

Osadenie multitoolu novym nastrojom

O

SELECT

Nouy
nastroj

Osadenie multitoolu
2.

O

SELECT

2.

4.

Zvol'te zelany multitool a umiestnite kurzor na prazdne miesto
multitoolu.

Stlacte programové tlacidlo ,Novy nastroj”.

Vyberte prostrednictvom prislusného vyberového zoznamu, napr.
obl'ibené nastroje, poZzadovany nastroj.

Zvol'te Zelany multitool a umiestnite kurzor na prazdne miesto
multitoolu.

Brusenie
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Ulozit 3. Stlacte programové tlacidlo ,VloZit nastroj”.
paslroj Otvori sa okno ,Vlozeny...".

(§) 4. Zvol'te Zelany nastroj.

VloZenie nastroja do multitoolu

2. Umiestnite kurzor na nastroj, ktory chcete vloZit' do multitoolu.
Ulozit 3. Stlacte programové tlacidla Vlozit nastroj” a ,Multitool”.
paslroj Otvori sa okno ,VloZit na...".
... Multitool MULTITOOL12 Miesto
1
2
ﬁ nallyanr rund |l 4 4 n nnn 4 C Nnn n nnn
(§) 4. Zvol'te pozadovany multitool a miesto multitoolu, na ktoré chcete
zaloZit nastroj.
14.15.4 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 néstroj, ktory sa ma odstranit’. Pri
vykladani sa nastroj v Zozname nastrojov mimo zasobnika automaticky ulozi do pamate NC.

Postup
1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
2. Umiestnite kurzor na néstroj, ktory chcete vyloZit' z multitoolu, a
stlaCte programové tlacidlo ,Vynat”.
- ALEBO -
Zmazaf Umiestnite kurzor na néstroj, ktory chcete odstranit' a zmazat'z
nastroj multitoolu, a stla¢te programové tla¢idlo ,Zmazat' nastroj".
Brusenie
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14.15.5 Zmazanie multitoolu
Postup
1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
2. Umiestnite kurzor na multitool, ktory chcete zmazat'.
Zmazat 3. Stlacte programové tlacidlo ,Zmazat’ multitool”.
oulitnol Multitool sa vymazZe so vSetkymi nastrojmi, ktoré sa na fiom na-
chéadzaju.
14.15.6 Zalozenie a vylozenie multitoolu
Postup
¥ Zoznam 1. Zoznam nastrojov je otvoreny.
IIEI nastr.

VloZenie multitoolu do zasobnika

2. Umiestnite kurzor na multitool, ktory chcete zalozit' do zasobnika.
Uln#it 3. Stlacte programové tlacidlo Vlozit' nastroj”.
nastroj Otvori sa okno ,VloZit' na".
Pole ... miesto” je obsadené Cislom prvého volného miesta v za-
sobniku.
v 4, Stlacte programové tlacidlo ,OK", ked’ chcete multitool zaloZit' na
0K navrhnuté vol'né miesto.
- ALEBO -
v Zadajte poZzadované Cislo miesta a stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K

Multitool sa spolu s nastrojmi, ktoré sa na nom nachadzaju, zalozi
na uvedené miesto v zasobniku.

Osadenie zasobnika multitoolom

2. Umiestnite kurzor na Zelané prazdne miesto v zasobniku.
Uln#it 3. Stlacte programové tlacidlo Vlozit' nastroj”.
nastroj Otvori sa okno ,VloZeny...".
(8] 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.
Uyital 3. Stlacte programové tlacidlo Vynat”.
Multitool sa odstrani zo zasobnika a uloZi sa na koniec Zoznamu
nastrojov do pamate NC.
14.15.7 Polohovanie multitoolu

MoZete polohovat zésobnik. Pritom sa miesto zdsobnika 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
5 Zasob- 1. Zoznam zasobnika je otvoreny.
ok Multitool sa nachadza vo vretene.
2. Umiestnite kurzor na to miesto multitoolu, ktoré chcete uviest do
polohy opracovania.
Polohovat 3. Stlacte programové tlacidlo ,Polohovat’ multitool”.
multitool
14.15.8 Premiestnenie multitoolu
Multitooly méZete v ramci zasobnikov premiestnit’ priamo na iné miesto v zasobniku. T. j.
nemusite multitooly s prislusnymi nastrojmi najskor zo zasobnika vyloZit, aby ste ich potom
zalozili na iné miesto.
Pri premiestrfiovani sa automaticky navrhne volné miesto, na ktoré mdzete multitool
premiestnit. MdZete vsak aj priamo zadat' vol'né miesto v zasobniku.
Postup
l_,@ 1. Zvol'te systémovu oblast’,Parametre”.
Parameter
1/ Zasob- 2. Stlacte programové tlacidlo ,Zasobnik”.
a4 nik
3. Umiestnite kurzor na multitool, ktory chcete nasadit' na iné miesto
v zasobniku.
Presunit 4, Stlacte programové tlacidlo 1,Pre§unut . ‘ .
Zobrazisa okno,,... presunit'z miesta... na miesto...”. Pole ,Miesto”
je obsadené ¢islom prvého volného miesta v zasobniku.
Brusenie
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14.15.9

366

v 5. Stlacte programové tlacidlo ,OK", ked’ chcete multitool nasadit' na
0K navrhnuté miesto v zasobniku.
- ALEBO -

Zadajte v poli ... zasobnik” poZadované ¢islo zasobnika, ako aj v
poli ,Miesto” poZadované Cislo miesta zasobnika.

Upozornenie:
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.
v Stlacte programové tlacidlo ,OK".

Multitool sa spolu s nastrojmi presunie na uvedené miesto v za-
sobniku.

Reaktivacia multitoolu

Multitool a néstroje, ktoré sa nachadzaji na multitoole, m6zu byt nezévisle od seba
zablokované.

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.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu 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 g g . . ARBadius T |2
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 Zivotnost'ou alebo po¢tom kusov, ktory sa nachadza na
multitoole, ta sa pre tento nastroj nastavi Zivotnost/pocet kusov na pozadovand 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 vietky
néstroje na multitoole nastavi Zivotnost/pocet kusov na pozadovanu hodnotu, je jedno, ¢i st
nastroje blokované alebo nie.

Brisenie
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Predpoklady

14.15 Prace s multitoolom

Aby ste mohli reaktivovat' nastroj, musi byt aktivovana funkcia monitorovania, ako aj uloZzena

pozadovana hodnota.

Zvol'te 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 opéat’ urobit pouzitel-
nym.

Stlacte programové tlacidlo ,Reaktivovat”.

Hodnota, zadana ako poZzadovana hodnota, sa zapiSe ako nova Zi-
votnost, 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. M&Zete vymenit' multitool.

Reaktivacia vSetkych sp6sobov monitorovania

Ak je konfigurovana funkcia ,Reaktivacia v3etkych spdsobov monitorovania®, pri reaktivacii sa
vynuluju vietky spdsoby monitorovania pre nastroj, ktoré st nastavené v NC.

a Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Postup
l_’@ 1.
Parameter
2.
3.
Reakti- 4.
vouat
Reaktivacia a polohovanie
Brusenie
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14.16 Nastavenia k zoznamom ndstrojov

14.16 Nastavenia k zoznamom nastrojov

V okne ,Nastavenia” mate nasledujlice 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 nenaloZzenymi nastrojmi.

— Prostrednictvom konfiguracie nastavite, ¢i pomocou programového tlacidla ,Volba
zasobnika” prepnete do dalSieho zasobnika alebo ¢i dialég ,Vol'ba zasobnika” bude
prepinat’ do l'ubovol'ného zasobnika.

Zobrazit'iba vreteno vo vyrovnavacej pamaéti
Aby ste pocas beZiacej prevadzky zobrazili iba miesto vretena, ostatné miesta vyrovnavacej
pamate sa skryju.

Povolit' néstroj do/zo suboru

— Pri zakladani nového nastroja je mozné nacitat' parametre nastroja zo stboru.

— Pri mazani alebo vyberani nastroja je mozné zélohovat’ parametre nastroja do stboru.
Aktivovat obrazovku transformacie adaptéra

— V Zozname néstrojov sa zobrazia di?ky geometrie a korekcie nasadenia transformovane.

— V Zozname opotrebovania néstrojov sa zobrazia dlzky opotrebovania a sti¢tové korekcie
transformovane.

.n. Vyrobca stroja
Redpektujte tu daje od vyrobcu stroja.

Postup
1_’@ 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Parametre”.
Parameter
37 2oznam 2. Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam nastr.”, ,Opotr. nastr.”, resp. ,Zasob-
- nast. nik".
11 2asob-
B nik
3. Stla¢te programové tlacidla ,Dalej” a ,Nastavenia”.
Hasta-
venia
4, Aktivujte prislusné zaSkrtavacie policko pre poZadované nastavenie.
Brusenie
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15.1

Prehl'ad

Prostrednictvom Spravy programov mate kedykolvek pristup k programom, aby ste ich nechali
spracovat, zmenit' alebo kopirovat, alebo premenovat’.

Programy, ktoré uz nepotrebujete, mézete zmazat, aby ste opat’ uvolnili ich miesto v pamati.

POZOR

Spracovanie z paméat'ového kl'i¢a USB
Priame spracovanie alebo simulacia z paméat'ového kl'i¢a USB sa neodporica.

Neexistuje Ziadne zabezpecenie proti problémom s kontaktom, vypadku, preruseniu
prostrednictvom narazenia alebo nelimyselného vysunutia paméatového kl'ica USB za beZiacej
prevadzky.

Odpojenie pocas opracovania obrobku vedie k zastaveniu opracovania, a tym aj k poSkodeniu
obrobku.

Miesto uloZenia pre programy

MoZné miesta uloZenia su:
* NC

* Lokalny disk

* Siet'ové disky

* USBdisky

» Disky FTP

e V24

‘ Softvérové vol'by
Na zobrazenie programového tlacidla ,Lokdlny disk” potrebujete vol'bu ,Dodatona
UZivatel'skd pamat' 256 MB HMI na CF karte NCU” (nie pri SINUMERIK Operate na PCU50,
resp. PCIPG).

Vymena dat s inymi pracoviskami

Brusenie

Na vymenu programov a dat s inymi pracoviskami mate nasledujdce moznosti:
» USB disky (napr. pamatovy kl'i¢ USB)

» Sietové disky

* Disk FTP
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Vol'ba miest uloZenia

Vo vodorovnej liste programovych tlacidiel mozete zvolit' miesto uloZenia, ktorého adresére a
programy chcete zobrazit. Dodato¢ne k programovému tlacidlu ,NC”, pomocou ktorého sa
zobrazuju data pasivneho systému stborov, sa moézu zobrazit' este dalSie programové tlacidla.

Programové tla¢idlo ,USB" sa da ovladat'iba vtedy, ked'je pripojené externé paméat'ové médium
(napr. pamatovy kl'i¢ USB v USB porte ovladacieho panela).

Zobrazenie dokumentov

Mate moznost nechat’si zobrazit’' dokumenty ulozené na diskoch Spravy programov (napr. na
lokdlnom disku alebo USB) a tieZ prostrednictvom stromovej Struktiry systémovych dat.
Podporované su pritom rézne formaty siborov:

. PDF

* HTML
Nahl'ad dokumentov HTML nie je moZny.

e RoOzne grafické formaty (napr. BMP alebo JPEG)
* DXF

Softvérové vol'by
‘ Na zobrazenie suborov DXF potrebujete vol'bu ,DXF-Reader”.

Upozornenie
Disk FTP

Na disku FTP nie je mozné vytvorit prehlad dokumentov.

Struktdra adresarov
V prehl'ade maja symboly v l'avom stipci nasledujuci vyznam:

O Adresar
Ei Program

Pri prvom vyvolani Spravy programov maju vietky adresare znamienko plus.

- £ Orounavacie progranmy
(- €1 Techn. programy

- £3 Podprogramy

[=- €1 Obrobky

Obrazok 15-1  Adresar programu v Sprave programov

AZ pri prvom Citani sa odstrania znamienka plus z prazdnych adresarov.

Brusenie
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15.1 Prehlad

Adresare a programy sU zobrazené vzdy spolu s nasledujicimi informaciami:

e Nazov
N&zov mbze mat' maximalne 24 znakov.

Pripustné znaky su vsetky velké pismena (bez prehlasok), ¢islice a podciarkovniky

* Typ
Adresar: DIR alebo WPD
Orovnavaci program: adresar DRS
Program: MPF
Podprogram: SPF
Inicializatné programy: INI
Zoznamy uloh: ULOHA
Parametre nastroja: TOA
Obsadenie zasobnika: TMA
Nulové body: UFR
R parametre: RPA
Globalne uzivatel'ské data/definicie: GUD
Nastavovacie data: SEA
Ochranné oblasti: PRO
Priehyb: CEC

» Velkost' (v bytoch)

» Datumlcas (vytvorenia alebo poslednej zmeny)

Aktivne programy

Zvolené, t. j. aktivne programy sa zviditelnia pomocou zeleného symbolu.

_[:HI?IH1 Name Tupe  Length Date Time

& 5 Part programs DIR
&1 Subprograms DIR
E- F5 Workpieces DIR

Bt £ DREHEM1 WPD

] HHH WPD
= JOBSHOP_MEHRK WPD
- =1 MEHR WPD
& £ MEHRKANAL WPD
- =1 5IM_GHESS_KING WPD
=3 SIM_CHESS_LADY_26 WPD
B+ £ 5IM_GHESS_TOWER WPD
B £ SIM_2YK_T_26 WPD

- B35L0B WPD
BT MPF
B £ TEMP WPD

205

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 15-2  Aktivny program znazorneny zelenou farbou

15.1.1 Pamat NC

3:49:09 PM
11:24:33 AM
253:07 PM
8:40:58 AN
12:03:39 PM
9:18:27 AN
3:49:23 PM
12:47:20 PM
3:49:14 PM
3:49:14 PM
3:49:15PM
3:49:17 PM
8:39:49 AM
3:22:48 PM
3:49:33 PM

Zobrazi sa vam kompletna operacna pamat’ NC so vsetkymi obrobkami, hlavnymi programami
a podprogramami, ako aj orovnavacimi programami.

MozZete tu vioZit' dalSie podadresare.

Brusenie
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15.1 Prehlad

Postup

% 1. Zvolte systémovu oblast’,Sprava programov”.

Program
manager

@ NE 2. Stlacte programové tlacidlo ,NC".

15.1.2 Lokalny disk

Zobrazia sa obrobky, hlavné programy a podprogramy, ako aj orovnavacie programy, ktoré su
uloZené v uzivatel'skej pamati na CF karte, resp. na lokdlnom pevnom disku.

Na uloZenie mate moznost' nechat'si znazornit' struktiru systému pamate NC alebo zalozit’
vlastny systém ukladania.

MozZete tu vioZit' 'ubovolné mnozstvo podadresarov, aby ste v nich ulozili lubovolné stbory
(napr. textové subory s poznamkami).

Softvérové vol'by
‘ Na zobrazenie programového tlacidla ,Lokdlny disk” potrebujete vol'bu ,Dodatocna
UZivatel'ska pamat' HMI na CF karte NCU” (nie pri SINUMERIK Operate na PCU50, resp.
PCIPG).

Postup

% 1. Zvol'te systémovu oblast’,Sprava programov”.

Program
manager

— Lokalny 2. Stlacte programové tlacidlo ,Lokalny disk”.
disk

15.1.3 Zalozenie NC adresara na lokalnom disku

Mate moznost vytvorit' na lokdlnom disku Struktdru adresarov pamate NC. Toto ulahCuje o. i.
poradie vyhladavania.

Brusenie
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Nastavenie adresarov

= Local 1. Lokalny disk je zvoleny.
drive
R 2. Umiestnite kurzor na hlavny adresar.
JOG
CHANT
Nouj 3. Stlacte programové tlacidla ,Novy” a ,Adresar”.
Otvori sa okno ,Novy adresar”.
Adresar
v 4, Zadajte do zadavacieho pola ,Nazov” vidy pojmy ,mpf.dir’, ,spf.dir” a
0K .Wks.dir” a stlacte programové tlacidlo ,OK".
Adresare ,Technologické programy”, ,Podprogramy”a ,Obrobky” sa vloZia
pod hlavny adresar.
15.1.4 USB disky

USB disky vam ponukaju moznost vymeny dat. Takto mozete napriklad kopirovat do NC
programy, ktoré boli externe uloZené, a nechat’ich spracovat’.

POZOR

Prerusenie beZiacej prevadzky

Neodportca sa vykonavat' priame spracovanie alebo simulacia z pamatového klica USB,
pretoze mdze prist'k nechcenému preruseniu spracovania, a tym k poskodeniam obrobkov.

Particiovany pamatovy kl'a¢ USB (TCU)

Ak disponuje pamat'ovy kl'i¢ USB viacerymi particiami, zobrazia sa tieto v podobe stromovej
Struktlry ako podstruktira (01, 02,...).

Pre vyvolania EXTCALL zadajte aj particiu (napr. USB:/02/... alebo /IACTTCU/FRONT/02/... alebo //
ACTTCU/FRONT, 2/... alebo /ITCUITCUT/FRONT/02]...)

Takto mate mozZnost naprojektovat’ lubovol'nu particiu (napr. //ACTTCU/FRONT,3).

Brusenie
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1. Zvolte systémovu oblast’,Sprava programov”.

2. Stlacte programové tlacidlo ,USB".

Programové tlacidlo ,USB" sa da ovladat'iba vtedy, ked' je paméatovy kl'i¢ USB zasunuty do
frontalneho rozhrania ovladacieho panela.

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 'ubovolné subory.

Vol'ba/spracovanie programov

Nie je mozné zvolit' program priamo na FTP a na spracovanie prepnit’ do systémovej oblasti

Na serveri FTP je vytvorené uZivatel'ské meno a heslo.

Postup
Program
manager
¢ use
Upozornenie
15.1.5 Disk FTP
Upozornenie
LStroj”.
Predpoklad
Postup

I'n

Program
manager

FTFR

L5 FIP
o

374

1. Zvolte systémovu oblast’,Sprava programov”.

2. Stlacte programové tlacidlo ,FTP".
Pri prvom vybere disku FTP sa zobrazi prihlasovacie okno.

Brusenie
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15.1 Prehlad

v 3. Zadajte uZivatel'ské meno a heslo a stlacte programové tlacidlo ,OK", aby
0K ste sa prihlasili na server FTP.
Zobrazi sa obsah servera FTP so svojimi adresarmi.
" 4. Po ukonceni 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
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15.2 Otvorenie a zatvorenie programu

15.2

Postup

376

Otvorenie a zatvorenie programu

Ked'si chcete detailnejsie pozriet' program, alebo ho chcete zmenit', otvorte program v editore.

Pri programoch, ktoré sa nachadzaji v pamati NCK, mézete navigovat uz pocas otvarania.
Programové vety sa budu dat’editovat’ az vtedy, ked' je program Uplne otvoreny. V dialégovom
riadku mozete sledovat’ otvaranie programu.

Pri programoch, ktoré otvarate prostrednictvom lokalneho disku, pamat'ového kl'i¢a USB alebo
sietového spojenia, je mozné vykonavat navigovanie az vtedy, ked'je program Gplne otvoreny.
Pri otvarani programu sa zobrazi indikdacia priebehu.

Upozornenie
Prepnutie kanalu v editore

Pri otvarani programu sa otvori editor pre aktudlne zvoleny kanal. Pri simulacii programu sa
pouZije tento kanal.

Ak prepnete v editore kanal, nebude to mat’ i¢inok na editor. Az po zatvorenf editora sa
dostanete do druhého kanalu.

% 1. Zvol'te systémovu oblast’,Sprava programov”.
Program
manager
2. Zvol'te pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na program, kto-
ry chcete spracovat'.
Otvorit 3. Stlacte programové tlacidlo ,Otvorit™.
- ALEBO -
<> Stlacte tlacidlo <INPUT>.
—_—
INPUT
- ALEBO -

Stlacte tlacidlo <Kurzor vpravo>.

- ALEBO -
Kliknite dvakrat na program.
Zvoleny program sa otvori v systémovej oblasti ,Editor”.

4, Teraz vykonajte poZzadované zmeny v programe.
Navo- 5. Stlacte programové tlacidlo ,Volba NC”, aby ste prepli do systémovej ob-
lenie lasti ,Stroj” a spustili spracovanie.
@& Seleci‘ Pri beZiacom programe je toto programové tlacidlo deaktivované.

Brusenie
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15.2 Otvorenie a zatvorenie programu

Zatvorenie programu

Zauriet

<

PROGRAM

Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Zavriet”, aby ste zatvorili program a editor.

- ALEBO -

Ked’sa nachadzate na zaciatku prvého riadku programu, stlacte tlacidlo <Kurzor
vl'avo>, aby ste zatvorili program a editor.

n

Aby ste opat’ otvorili program, ktory ste zatvorili pomocou ,Zavriet”, stlacte tla-

¢idlo <PROGRAM>.

Upozornenie

Aby ste nechali program spracovat, nemusite ho zavriet'.

Brusenie
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15.3 Spracovanie programu

15.3 Spracovanie programu

Ak zvolite program na spracovanie, riadiaci systém automaticky prepne do systémovej oblasti
LStroj”.

Vol'ba programu

Obrobky (WPD), hlavné programy (MPF) alebo podprogramy (SPF) zvolite tak, Ze umiestnite
kurzor na pozadovany program, resp. obrobok.

Pri obrobkoch musi byt  uloZzeny program s rovnakym nazvom v tom adresari obrobku, ktory sa
automaticky zvoli na Gpravu (napr. s volbou obrobku HRIADEL.WPD sa automaticky zvoli hlavny
program HRIADEL.MPF).

Ak existuje stbor INI s rovnakym ndzvom (napr. HRIADEL.INI), vykona sa jednorazovo pri prvom
spusteni technologického programu po volbe technologického programu. V zavislosti od
parametra strojaMD11280 $MN_WPD_INI_MODE sav pripade potreby inicializuji d'alSie stibory
INI.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=0:

Inicializuje sa ten subor INI, ktory ma rovnaky nazov ako obrobok. Napriklad pri volbe
HRIADEL1.MPF sa s >CYCLE START> vykon& HRIADEL1.INI.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=1:

Vykonaju sa vSetky stbory 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
uloZzené v adresari obrobku, mézu byt zvolené a spracované z viacerych kanalov.

.n. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Gdaje od vyrobcu stroja.

Postup
% 1. Zvol'te systémovu oblast’,Sprava programov”.
Program
manager
2. Zvol'te pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na obrobok/
program, ktory chcete nechat’ spracovat'
. 3. StlaCte programové tlacidlo ,Volba".
Havolenie

Riadiaci systém automaticky prepne do systémovej oblasti ,Stroj”.

- ALEBO -
Ex- ‘ Ak je uz program otvoreny v systémovej oblasti ,Program”,
ecute stla¢te programové tlacidlo ,Spracovat' NC”.
Stlacte tlac¢idlo <CYCLE START>.
. Spusti sa opracovanie obrobku.

Brusenie
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15.3 Spracovanie programu

Upozornenie
Vol'ba 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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15.4 ZaloZenie adresdra/programu/zoznamu tloh

15.4 Zalozenie adresara/programu/zoznamu uloh

15.4.1 Nazvy suborov a adresarov
Pri zadavani nazvov adresarov a stiborov je potrebné zohladnit' nasledujlice pravidla:

* Povolené su vietky pismena (okrem prehlasovanych hlasok, zvlastnych znakov, jazykovo
$pecifickych zvlastnych znakov, azijskych znakov alebo znakov cyriliky)

* Vsetky Cisla
* Pod¢iarkovniky ()

* Néazov mdze obsahovat' maximalne 24 znakov.

Upozornenie

Pre zabranenie problémov s aplikdciami systému Windows nepouzite ako ndzvy programov
alebo oznacenia adresarov nasledujlce pojmy:

e CON, PRN, AUX, NUL

e COM1, COM2, COM3, COM4, COM5, COM6, COM7, COM8, COM9

e LPT1, LPT2, LPT3, LPT4, LPT5, LPT6, LPT7, LPT8, LPT9

Zohladnite, Ze tieto pojmy mdzu spbsobit’ 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 Strukttry suborov alebo nahratia.

15.4.2 ZaloZenie nového adresara

Struktary adresérov vdm pomozu prehl'adne spravovat vase programy a stibory. Na tento tcel
mébZete na vSetkych miestach uloZenia zakladat'v adresari podadresare.

V podadreséari moZete opat’ zakladat’ programy a nasledne pre ne vytvarat programové vety.

Upozornenie

Obmedzenia

* Adreséare musia mat'koncovku .DIR alebo .WPD.

+ Maximalna dizka nazvu je, vratane koncovky, 28 znakov.

« Maximalna dfzka cesty v pripade vnorenych obrobkov vratane vietkych doplriujtcich znakov
je 100 znakowv.

* Nazvy sa automaticky pretransformuju do podoby velkych pismen.
Toto obmedzenie neplati pri praci s USB/sietovymi diskami.

Brusenie
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15.4 ZaloZenie adresdra/programu/zoznamu tloh

Postup
% Zvolte systémovu oblast’,Sprava programov”.
Program
manager
. Lokalny Zvol'te pozadované paméatové médium, t. . lokédlny, resp. USB disk.
- disk
{ use
Noui Ked'chcete na lokdlnom disku vytvorit novy adresar, umiestnite kurzor na
Y najvrchnejsi prieCinok a stlacte programové tlacidla ,Novy” a ,Adresar”.
Otvori sa okno ,Novy adresar”.
Ndresar
v Zadajte pozadovany nadzov adresara a stlate programové tlacidlo ,OK".
0K
15.4.3 Zalozenie nového obrobku
V obrobku mézete vytvarat rozne typy stborov ako hlavné programy, inicializa¢ny stbor,
korekcie nastroja.
Upozornenie
Adresare obrobkov
Mate moznost’ vytvéarat podstruktiru adresarov obrobkov. Pritom musite dévat’ pozor na to, ze
je dlzka vyvolavacieho riadku obmedzena. Ak dosiahnete maximalny polet znakov, dostanete o
tom informaciu pri zadavani nazvu obrobku.
Postup
% Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
@ NE Zvol'te pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na priec¢inok, pod
ktorym chcete uloZit obrobok.
{ use
Nouj Stlacte programové tlacidlo ,Novy".
Otvori sa okno ,Novy obrobok”.
V pripade potreby zvol'te predlohu, ak je takato zaloZena.
Brusenie
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15.4 ZaloZenie adresdra/programu/zoznamu tloh

v Zadajte poZadovany nazov obrobku a stlalte programové tlacidlo ,OK".
0K
Predvoli sa typ adresara (WPD) .
ZaloZi sa novy priecinok s nazvom obrobku.
Otvori sa okno ,Novy G kéd program”.
v Stlacte znovu programové tlacidlo ,0K", ked’ chcete zaloZit program.
0K
Program sa otvori v editore.
15.4.4 Zalozenie nového G koéd programu

V adresérilobrobku mézete zakladat' G kéd programy a nasledne pre ne vytvérat' G kéd vety.

Postup
% Zvolte systémovu oblast’ ,Sprava programov”.
Program
manager
Zvol'te pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na priec¢inok, pod
ktorym chcete uloZit program.
Novj Stlacte programové tlacidlo ,Novy”.
vori kno ,Novy G kéd program”.
i code Otvori sa okno ,Novy G kéd progra
V pripade potreby zvol'te predlohu, ak je takato zaloZena.
Zvolte typ suboru (MPF alebo SPF).
Ak sa nachadzate v pamati NC a zvolili ste prie¢inok ,Podprogramy” alebo
JTechnologické programy”, mozete zalozit vzdy iba jeden podprogram
(SPF), resp. hlavny program (MPF).
v Zadajte poZadovany ndzov programu a stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K Typ programu sa prislusne preddefinuje.
15.4.5 ZalozZenie nového orovnavacieho programu
V adresérilobrobku mézete zakladat orovnavacie programy a nasledne pre ne vytvarat' vety
G kodu.
Brusenie
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15.4 ZaloZenie adresdra/programu/zoznamu tloh

Postup
% Zvol'te systémovu oblast’,Sprava programov”.
Program
manager
Zvol'te poZadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na priecinok
LOrovnavacie programy”.
Stlacte programové tlacidlo ,Novy".
NB\'!' p g " y
programGUIDE Otvori sa okno ,Novy orovnavaci program”.
G—Code Typ stboru ,DRS” je uz prednastaveny.
Zadajte poZadovany nazov programu a stlacte programové tlacidlo ,OK".
15.4.6 Zalozenie nového l'ubovol'ného suboru
V kazdom adresari, resp. podadresari mbzete zalozit' subor v lubovolnom forméte, ktory zadate.
Upozornenie
Koncovky suborov
V paméti NC musi mat’ koncovka 3 znaky a nesmie rou byt DIR alebo WPD.
V paméti NC mate moznost' vkladat’ pod obrobkom pomocou programového tlacidla
.Lubovolne” nasledujlce typy stiborov:
Template | JOBLIST.JOB [
Type Job list JOB E
Job list JOB
Name Tool data TOA
TMA magazine assignment |
UFR zero points
R variable RPA
Definitions GUD
Setting data SEA
Protection zones PRO
GCEC sag compensation
Initialization program INI
Brusenie
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15.4 ZaloZenie adresdra/programu/zoznamu tloh

Postup
% Zvol'te systémovl oblast’,Sprava programov”.
Program
manager
Zvol'te poZadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na priec¢inok, pod
ktorym chcete ulozit’ stbor.
Nouy Stlacte programové tlacidla ,Novy” a ,Lubovolne”.
Otvori sa okno ,Novy ubovol'ny program®.
Lubovolne
Zvolte vo vyberovom poli ,Typ” poZzadovany 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 stiboru, ktory chcete ulozit, (napr. Moj_text.txt).
v Stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K
15.4.7 Zalozenie zoznamu uloh
Mate moznost vytvorit' pre kazdy obrobok zoznam uloh na rozsirent 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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Predloha

15.4 ZaloZenie adresdra/programu/zoznamu tloh

Pokyn SELECT zvoli program na spracovanie v urc¢itom NC kanali. Zvoleny program mus{ byt’
vloZeny do operacnej paméte NC. Vol'ba spracovania zvonku (karta CF, nosic¢ 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 mé zvolit' program.
Priklad:

CH=2

[DISK]

Volitelny parameter pre programy, ktoré nie st ulozené v NC paméti a maju sa spracovat’
JZvonku”.

Priklad:

SELECT /lremote/myshare/hriadel3.mpf CH=1 DISK

Komentar

V zozname Uloh st komentare oznacené prostrednictvom ,;” na zaciatku riadku alebo
prostrednictvom okrihlych zatvoriek.

Pri zakladani nového zoznamu tloh méZete vybrat predlohu od spolo¢nosti Siemens, resp. od
vyrobcu stroja.

Spracovanie obrobku

Postup

Brusenie

Stlacenim programového tlacidla ,Volba” pre obrobok sa preskiima skladba prislusného
zoznamu Uloh a potom sa spracuje. Kurzor moZe pri vol'be 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 tlacidla ,Novy” a ,Lubovolne”.
Otvori sa okno ,Novy ubovol'ny program”.
v 4. Zvol'te vo vyberovom poli ,Typ” zapis ,Zoznam uloh JOB" a zadajte poZa-
0K dovany nazov a stlacte programové tlacidlo ,OK".
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15.4 ZaloZenie adresdra/programu/zoznamu tloh

15.4.8 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

v
0K

Zmazat

Usetky
zmazat

386

a. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Zvolte systémovu oblast’,Sprava programov”.

Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Zoznam progra-

mov”.
Otvori sa okno ,Zoznam programov”.

Umiestnite kurzor do poZadovaného riadku (¢islo programu).
Stlacte programové tlacidlo ,Vybrat' program”.

Otvori sa okno ,Programy”. Zobrazi sa datova stromova Struktira NC pa-
mate s adresarom obrobku, technologického programu a podprogramu.

Umiestnite kurzor na poZzadovany program a stlaCte programové tlacidlo
LOK”.

Vybrany program sa vloZi do prvého riadku zoznamu spolu so zadanim
cesty.

-ALEBO-
Zadajte ndzov programu priamo do zoznamu.

Davajte pri ru¢nom zaddvani pozor na presné zadanie cesty (napr. /INC/
WKS.DIRIMOJPROGRAM.WPD/MOJPROGRAM.MPF).

V pripade potreby sa doplnia //NC a koncovka (.MPF).

Pri viackanalovych strojoch mézete predvolit, v ktorom kanéli sa ma pro-
gram vzdy zvolit'.

Aby ste program odstranili zo zoznamu, umiestnite kurzor do prislusného

n

riadku a stlacte programové tlacidlo ,Zmazat”.
-ALEBO-

Aby ste zmazali vSetky programy zo zoznamu programov, stlacte progra-
mové tlacidlo ,V3etky zmazat”.

Brusenie
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15.5 Vytvorenie predléh

15.5 Vytvorenie predioh

MoZete ukladat’ vlastné predlohy pre vytvéranie technologickych programov a obrobkov. Tieto
predlohy sldZia ako hruby navrh pre dalSie editovanie.

Na to mozZete pouzit' lubovolné technologické programy alebo obrobky, ktoré ste vytvorili.

Miesta uloZenia predioh

Predlohy na vytvdranie technologickych programov, resp. obrobkov s ukladaji do nasledujucich
adresarov:

HMI data/Predlohy/Vyrobca/Technologické programy, resp. Obrobky
HMI data/Predlohy/UzZivatel/Technologické programy, resp. Obrobky

Postup
K 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky”.
Uvedenie
do preu
o_ System. 2. Stlacte programové tlacidlo ,Systémové data”.
= data
Kopiroual 3. Umiestnite kurzor na pozadovany stbor, ktory chcete ulozit ako predlohu,
a stlacte programové tlacidlo ,Kopirovat”.
Ulosit 4. Zvol'te adresar ,Technologické programy”, resp. ,Obrobky”, do ktorého
chcete ulozit' data, a stlacte programové tlacidlo ,VloZit".
UloZené predlohy budu k dispozicii na vyber pri zakladani technologické-
ho programu, resp. obrobku.
Brusenie
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15.6 Hladat adresdre a subory

15.6

Postup

388

Hl'adat adresare a stubory

Méate moznost' vyhladavat’ v Sprave programov urcité adresare a stbory.

Upozornenie

Hl'adanie pomocou nahradnych znakov
Nasledujuce ndhradné znaky ul'ahcuji hl'adanie:
e *":nahradi l'ubovolny sled znakov

* ,?:nahradijeden lubovol'ny znak

Pri pouziti ndhradnych znakov sa vyhladaji iba adresdare a subory, ktoré presne zodpovedaju
vyhladavanému vzoru.

Bez pouZitia ndhradnych znakov sa vyhl'adaju aj adresare a subory, ktoré obsahuji vyhladavany
vzor na l'ubovolnom mieste.

Stratégia hl'adania
Hl'adanie prebieha vo vsetkych vybranych adresaroch a ich podadresaroch.

Ak je kurzor umiestneny na subore, bude sa vyhladavat od nadradeného adresara.

Upozornenie
Hl'adanie v otvorenych adresaroch

Aby bolo vyhladavanie GspesSné, otvorte zatvorené adresare.

% 1. Zvolte systémovu oblast’,Sprava programov”.
Program
manager
2. Zvol'te pozadované miesto uloZenia, v ktorom chcete vykonat' hladanie, a

n

stlate programové tlacidla ,>>" a ,Hl'adat”.
Otvori sa okno ,Hl'adat  stibor”.

Hradat
3. Zadajte do pola ,Text” poZzadovany hl'adany pojem.
Upozornenie: Pri hf'adani urlitého stiboru s ndahradnymi znakmi zadajte
kompletny nazov s koncovkou (napr. *VRTANIE.MPF).
4, V pripade potreby aktivujte zaskrtavacie policko ,ReSpektovat velké a ma-
[é pismend”.
v 5. Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste spustili hladanie.
0K
6. Ak sa najde zodpovedajlci adresar alebo zodpovedajdci stbor, oznadi sa.
Brusenie
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15.6 Hladat adresdre a subory

HFadat 7. Stlacte programové tlacidlo ,Hl'adat' dalej” a ,OK", ked'adresar, resp. stiibor
d'alej nezodpoveda vysledku.
v
0K
- ALEBO -
e Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit”, ked’ sa ma hl'adanie zrusit.
Zrusit

Brusenie
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15.7 Zobrazenie programu v prehlade

15.7 Zobrazenie programu v prehlade

Méate moznost' nechat’si pred editovanim zobrazit obsah programu v prehlade.

Postup
% 1. Zvol'te systémovu oblast’,Sprava programov”.
Program
manager
2. Zvol'te poZadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na poZadovany
program.
3. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Prehladové okno”.
Zobrazi sa okno ,Prehlad: ...".
Preview
window
4.  StlaCte znovu programové tlacidlo ,Prehladové okno”, aby ste okno opat’
window zatvorili.

Brusenie
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15.8

Postup

Brusenie

15.8 Oznacenie viacerych adresdrov/programov

Oznacenie viacerych adresarov/programov

Na d'alSie spracovanie mozete vybrat viacero siborov a adresarov. Ak oznacite adresar, zaroveri
sa vyberu aj vSetky adresare a data, ktoré sa pod nim nachdadzaju.

Upozornenie
Vybrané subory

Ak ste v adresari vybrali jednotlivé subory, tento vyber sa pri zavreti adresara zrusi.

Ak je vybrany cely adresar so vietkymi sibormi, ktoré sa pod nim nachadzaju, ostane tento vyber
pri zavreti zachovany.

'

Program
manager

Oznacenie

ZruSenie vyberu

Zvol'te systémovu oblast’,Sprava programov”.

Zvol'te poZadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na ten subor,
resp. adresar, od ktorého chcete zacat' oznacovat'.

7]

Stlacte programové tlacidlo ,Oznacit”.
Programové tlacidlo je aktivne.

Vyberte pomocou kurzora, resp. mysi poZzadované adresare/programy.

7]

Stlacte znovu programové tlacidlo ,Oznacit
rovych tlacidiel.

, aby ste zrusili tc¢inok kurzo-

Opatovnym oznacenim prvku sa existujlce oznacenie opat' zrusi.
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15.8 Oznacenie viacerych adresdrov/programov

Vyber pomocou tlacidiel

Kombinacia tlacidiel | Vyznam

O Vytvori, resp. rozsiri vyber.

SELECT Prvky moéZzete vyberat'jednotlivo.
ﬁ Vytvori stvisly vyber.

SHIFT

v

A

5 Zrusi sa uZ existujuci vyber.

INSERT

Vyber pomocou mysi

Kombindcia tlacidiel | Vyznam

Lavé tlacidlo mysi Kliknutie na prvok: Prvok sa oznaci.
Zrusi sa uZ existujuci vyber.

Lavé tlacidlo mysi + | Savislo rozsirit' vyber az po nasledujicu polohu kliknutia.

i

SHIFT

stlacené

Lavé tlacidlo mysi+ | Rozsirit' vyber o jednotlivé prvky pomocou kliknutia na ne.

UzZ existujuci vyber sa rozsiri o kliknuty prvok.
CTRL

stlatené

Brusenie
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15.9

Postup

Brusenie

15.9 Kopirovanie a vloZenie adresdra/programu

Kopirovanie a vloZenie adresara/programu

Ked' chcete zalozit' novy adresar alebo program, ktory sa podobé uz existujiucemu, tak usetrite
Cas, ked' stary adresar, resp. program skopirujete a zmenite iba vybrané programy, resp.
programové vety.

MozZnost 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 kl'i¢
USB).

Skopirované subory alebo adresare mézete na inom mieste opat' vlozit'.

Upozornenie

Adresare mozete vkladat'iba na lokalnych diskoch, ako aj na USB, resp. sietovych diskoch.

Upozornenie
Prava na zapis dat

Ak nema operator pravo zapisovat' data v aktudlnom adresari, tato funkcia sa neponukne

Upozornenie
Pri kopirovani sa chybajice koncovky pre adresare doplnia automaticky.

Na zadavanie nazvov st povolené vsetky pismena (okrem prehlasok), ¢islice a podciarkovniky.
Nazvy sa automaticky zmenia na velké pismenda a dodatocné bodky na podciarkovniky.

Priklad
Ak sa pri kopirovani nezmeni nazov, tak sa automaticky vlozi képia:

MOJPROGRAM.MPF sa skopiruje ako MOJPROGRAM__1.MPF. Pri d'alSom 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. Zvol'te poZzadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na ten subor,
resp. adresar, ktory chcete skopirovat.
Kopirouat 3. Stlacte programové tlacidlo ,Kopirovat”.
4. Zvol'te adresar, do ktorého chcete vlozit' vas skopirovany adresar/program.
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15.9 Kopirovanie a vlioZenie adresdra/programu

Uloiit

v
0K

Usetky
prepisat’

Ziadne
prepisanie

Presko-
cit'

v
0K

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 ndzov prilis dlhy, zobrazisa
prislusna otazka, prostrednictvom ktorej mozete pridelit’ pripustny nazov.
Stlacte programové tlacidlo ,OK", resp. ,VSetky prepisat”, ked' chcete pre-
pisat’ uz existujlice adresare/programy.

n

- ALEBO -

Stla¢te programové tlacidlo ,OK”, resp. ,Ziadne prepisanie”, ked' nechcete
prepisat’ viaceré uz existujlce adresare/programy.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Preskocit
kracovat' nasledujicim stiborom.

- ALEBO -

Zadajte iny nazov, ked’ chcete adresar/program vlozit' pod inym ndzvom a
stlalte programové tlacidlo ,OK".

, ked"ma proces kopirovania po-

Upozornenie

Kopirovanie stiborov do rovhakého adresara

NemobZete kopirovat' stibory v rdmci rovnakého adresara. Kdpiu musite vlozit’ pod novym

nazvom.

394

Brusenie
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15.10 Zmazanie programu/adresdra

15.10 Zmazanie programu/adresara

Mazte oblas programy alebo adresare, ktoré uz nepouzivate, aby ostala vasa Sprava suborov
prehladnd. Predtym zélohujte data pre pripad potreby na externy datovy nosic (napr. pamatovy
kl'G¢ USB) alebo na sietovy disk.

Davajte 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

Zvol'te systémovu oblast’,Sprava programov”.

Zvol'te poZadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na ten sibor,
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

7]

, aby ste zrusili proces.
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15.11 Zmena vlastnosti stiboru a adresdra

15.11

Zmena vlastnosti suboru a adresara

V okne ,Vlastnosti z ..." sa daju zobrazit' informacie o adresaroch a stboroch.
Popri ceste a ndzve stboru sa zobrazia Udaje o datume vytvorenia.

Méate moznost zmenit' nazov.

Zmena pristupovych prav

Postup

396

V okne Vlastnosti sa zobrazia vlastnosti pre vykonanie, zapisovanie, zostavenie a Citanie.
* Vykonat": pouZiva sa na volbu spracovania
e Zapis: riadi zmenu a mazanie stboru alebo adresara

Pre NC stibory mate moznost' nastavit' pristupové prava pomocou kl'i¢ového prepinaca z 0 az po
aktualnu pristupovu Uroven, a to osobitne pre kazdy subor.

Ked' je pristupovéa Uroveri vyssia ako aktudlna pristupova Groven, tak sa neméze zmenit'.

Pre externé stubory (napr. na lokdlnom disku) sa vdm pristupové prava iba zobrazia, pokial’
vykonal nastavenia pre tieto stbory vyrobca stroja. Tieto pristupové prava sa nemézu zmenit’
prostrednictvom okna Vlastnosti.

Nastavenia pristupovych prav pre adresare a stibory

Prostrednictvom konfigura¢ného stiborua MD 51050 sa m&Zu menit'a preddefinovat pristupové
prava adresarov a typov suborov uloZenych v pamati NC a uZivatel'skej pamati (lokaIny disk).

Dalsie informacie: Priru¢ka pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK Operate

|E 1. Zvol'te Spravu programov.
Program
manager
NE 2. Zvol'te pozadované miesto uloZenia a umiestnite kurzor na ten subor,

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
4, V pripade potreby vykonajte zmeny.
Upozornenie: Zmeny prostrednictvom rozhrania mozete vykonat'v pa-
mati NC.
v 5. Stlacte programové tlacidlo ,OK", aby ste uloZili zmeny.
0K

Brusenie
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15.12

15.12.1

15.12.2

Subor

Brusenie

15.12 Nastavenie diskov

Nastavenie diskov

Prehl'ad

Je mozné naprojektovat’ az 21 spojeni s tzv. logickymi diskami (ddtovymi nosi¢mi). K tymto
diskom je mozny pristup v systémovych oblastiach ,Sprava programov” a ,Uvedenie do
prevadzky”.

Je mozné nastavit' nasledujlce logické disky:

* USB rozhranie

» Sijetové disky

* Karta CompactFlash

e Karta CompactFlash NCU, iba pri SINUMERIK Operate v NCU
e Lokalny pevny disk PCU, iba pri SINUMERIK Operate na PCU

Softvérova vol'ba
‘ Pre pouZivanie karty CompactFlash ako datového nosica potrebujete volbu ,Dodatocna
uzivatel'skd pamat' HMI na CF karte NCU” (nie pri SINUMERIK Operate na PCU/PC).

Upozornenie

USB rozhrania NCU nie su k dispozicii pre SINUMERIK Operate, a preto sa nedaju projektovat’.

Nastavenie diskov

Na projektovanie programovych tlacidiel v Sprave programov mate v systémovej oblasti
LUvedenie do prevadzky” k dispozicii okno ,Nastavit' disky”.

Upozornenie
Rezervované programové tlacidla

Programové tlacidla 4, 7 a 16 nie su k dispozicii pre vol'né projektovanie.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Vytvorené projektové data sa ukladaju v sibore ,logdrive.ini”. Tento subor sa nachadza v
adresari luser/sinumerik/hmilcfg.
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15.12 Nastavenie diskov

VSeobecné udaje

Udaje pre USB

398

Zapis Vyznam
Disk 1 - 24
Typ Ziadny disk Nie je definovany Ziadny disk
Programova pamat' NC Pristup k pamati NC
USB lokalne Pristup k USB rozhraniu aktivnej operatorskej
jednotky
USB globalne Pristup k pamatovému médiu USB prebieha
prostrednictvom vietkych TCU, ktoré sa nacha-
dzaju v sieti zariadenia.
NW Windows Siet'ovy disk v systémoch Windows
NW Linux Siet'ovy disk v systémoch Linux
Lokalny disk Lokalny disk
Pevny disk, resp. uzivatel'ska pamat na karte
CompactFlash
FTP Pristup k externému serveru FTP.
Disk nie je mozné pouzit’ ako globalnu pamat’
technologického programu.
Uzivatel'ské cykly Pristup k adresaru uZivatel'skych cyklov na kar-
te CompactFlash
Cykly vyrobcu Pristup k adresaru cyklov vyrobcu na karte
CompactFlash
Disk Windows Pristup k lokdlnemu adresaru PCU/PC
Zapis Vyznam
Pristroj Nazov TCU, ku ktorej je pripojené USB pama-
tové médium, napr. tcul. 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 rozhrania
X61 a X62.
X212/1X213 TCU20.2/20.3
X20 OP 08T
X60.P1/P2/P3/P4 PCU
Symbolicky Symbolicky nazov disku

Dopliiujice parametre st uvedené v Detailoch

Brisenie
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15.12 Nastavenie diskov

Zapis

Vyznam

Particia

Cislo particie na pamatovom médiu USB, napr.
1. alebo vsetky.

Ked’ sa pouzije USB rozbocovac, reSpektujte
Udaje o USB porte rozbocovaca.

Cesta USB

Cesta k rozboCovacu USB.
Upozornenie:

Tento Udaj sa momentdlne nevyhodnocuje.

Udaje pre lokalne disky

Zapis

Vyznam

Symbolicky

Symbolicky ndzov disku
Priradenie nazvov je uvedené v Detailoch

Dopliiujlice parametre st uvedené v Detailoch

Pouzitie disku ako:

LOCAL_DRIVE

CF_CARD

SYS_DRIVE

Prostrednictvom aktivacie zaskrtavacieho poli-
¢ka sa disku priradi symbolicky nazov.

Ak uzZ pre disk existuje urcité priradenie, nie je
mozné vykonat' zmenu.

V preddefinovanom nastaveni su vsetky za-
Skrtavacie policka aktivne.

Udaje pre sietové disky

Zapis

Vyznam

Nazov pocitaca

Logicky nadzov servera alebo IP adresa

Nazov povolenia

Iba pre sietové disky v sy-
stémoch Windows

Nazov, pod ktorym bol schvaleny sietovy disk

Cesta

Pociato¢ny adresar

Cesta je uvedena relativne k povolenému adre-
saru.

Meno uzivatela

Meno uZivatela a k nemu patriace heslo, pre
ktoré je spristupneny adresar na sietovom po-

Heslo pote
¢itadi.
Heslo sa zobrazi kddovane pomocou ,** a ulozi
sa do suboru ,logdrive.ini”.

Symbolicky Symbolicky nazov disku

PouZit' je mozné az 12 znakov (pismena, ¢isli-
ce, podciarkovnik).

Nazvy NC, GDIR a FTP su rezervované.

PouZiva sa aj na popis programového tlacidla,
ked'nie je pre programové tlacidlo zadany Ziad-
ny text.

Brusenie
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15.12 Nastavenie diskov

Udaje pre FTP

Zapis

Vyznam

Nazov pocitaca

Logicky ndzov servera FTP alebo IP adresa

Cesta

PociatoCny adresar na serveri FTP

Cesta je uvedena relativne k domovskému
adresaru.

Meno uzivatela
Heslo

Meno uZivatela a prislusné heslo pre prihlase-
nie sa na server FTP

Heslo sa zobrazi kddovane pomocou ,** a ulozi
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 m6Ze nachadzat'v roz-
medzi 1 az 150 s. Ako Standard je nastavenych
10s.

Doplriujlce udaje pri pouzivani funkcie softvérovej vol'by ,Spracovanie z externej pamate (EES)”

400

ﬁ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Zapis

Vyznam

Povolenie disku

Iba pre typy ,Disk Win-
dows (PCU)”

Disk sa povoli v sieti. Potrebné je meno uziva-
tela.

Zaskrtavacie poli¢ko sa musi aktivovat, ak sa
ma lokalny disk pouzivat'ako globalna pamat’
technologického programu.

Globalna pamat’ technolo-
gického programu

Iba pre lokélne disky, sie-
tové disky a globalne USB
disky

Zaskrtavacie policko ukazuje, Ze v3etci Ucastni-
ci systému ziskaju pristup k projektovanému
logickému disku. U¢astnici mé7u upravovat’
technologické programy priamo z disku.

Nastavenie moZete zmenit' len v bode Detaily.

PouZzivanie tohto disku pre
Upravu programu EES

Iba pre USB disky

Umoznuje pouzivat' lokalne pamatové médi-
um USB pre Upravu programu cez EES.

Doplniujice parametre v bode Detaily

Brisenie
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15.12 Nastavenie diskov

Zapis

Vyznam

Windows — uzivatel'ské me-
no

Windows — heslo

Iba pre USB disky, lokalne
disky a lokélne adresare

Uzivatel'ské meno a prislusné heslo pre povo-
lenie projektovaného disku

Ako prednastavené Udaje sa prevezm Udaje z
okna ,Globélne nastavenia”.

Globalna pamat’ technolo-
gického programu

Iba pre lokélne disky, sie-
tové disky a globalne USB
disky

Zaskrtavacie policko definuje, ¢i vsetci Ucastni-
ci 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 policko, pévodné nastavenie sa
vymaze.

Udaje k projektovanému programovému tlacidlu

Zapis

Vyznam

Pristupova Uroven

Priradenie pristupovych prav k spojeniam: od
pristupovej trovne 7 (kl'i¢ovy prepinac v polo-
he 0) aZ po pristupovd Uroveri 1 (vyrobca).
Prave zadana pristupova uroven plati pre vset-
ky systémové oblasti.

Text programového tlacidla

Na popisovaci text pre programové tlacidlo su
k dispozicii 2 riadky. Ako oddel'ovac riadkov sa
akceptuje %n.

Ak je prvy riadok prilis dlhy, automaticky sa za-
lomi.

Ak je pritomnd medzera, pouZije sa ako odde-
l'ovac riadkov.

Pre jazykovo zavislé texty programovych tlaci-
diel sa zada ID textu, pomocou ktorého sa bude
vyhl'adavat'v textovom subore.

Ak sa v zadavacom poli neuvedie ni¢, ako text

programového tlacidla sa pouZije symbolicky
nazov disku.

Ikona programového tla-
cidla

Ziadna ikona

Na programovom tlacidle sa nezobrazi Ziadna
ikona.

sk_usb_front.png

¥

sk_local_drive.png

=

sk_network_dri-
ve_ftp.png
FTF

(=}

Nazov suboru ikony, ktora sa zobrazi na pro-
gramovom tlacidle.
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15.12 Nastavenie diskov

Zapis Vyznam
Textovy subor slpmdialog Subor pre jazykovo zavisly text programového
Textovy kontext SIPmDialog tlacidla. Ked' nie je v zaddvacich poliach ni¢

uvedené, objavi sa text na programovom tla-
Cidle tak, ako bol zadany v zadavacom poli
JText programového tlacidla”.

Postup
;\ 1. Zvol'te systémov oblast’ ,Uvedenie do prevadzky”.

Uvedenie
do preu
E HMI 2. Stlacte programové tlacidlo ,HMI” a ,Log. disk”
Otvori sa okno ,Nastavit' disky"”.

Log.
drives

> | <

3. Zvol'te programové tlacidlo, ktoré chcete projektovat’.

4.  Aby ste naprojektovali programové tlacidla 9 az 16, resp. programové

>> Rovi Y 112 N - P S
ouina tlacidla 17 az 24, kliknite na programové tlacidlo ,>> rovina”.
Change 5. Stlacte programové tlacidlo ,Zmenit”, aby sa dali editovat' zadavacie polia.
6. Zvol'te data pre prislusny disk, resp. zadajte potrebné data.
Detail 7. Stlacte programové tlacidlo ,Detaily”, ak chcete zadat’ doplriujlce para-
Y metre.
Opéatovnym stlacenim programového tlacidla ,Detaily” sa vratite naspat’
do okna ,Nastavit' disky”.
v 8.  Stlalte programové tlacidlo ,OK".
0K Zadania sa skontroluju.
v Ak su data nekompletné alebo chybné, otvori sa okno s upozornenim.
0K Potvrd'te hlasenie programovym tlacidlom ,OK".
» Ked' stlacite programové tlacidlo ,Zrusit”, zamietnu sa vsetky eSte neakti-
Zrusit vované data.

9. 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)”.

Brusenie
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Brusenie

15.12 Nastavenie diskov

Zvol'te systémovl 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 prislusné heslo, pre ktoré chcete povolit’ projek-
tované disky.

Stlacte programové tlacidlo ,OK".

Udaje sa prevezm ako prednastavené tidaje pre povolenie v systéme
Windows.

7]

Ked' stlacite programové tlacidlo ,Zrusit
vované data.

, Zamietnu sa vSetky eSte neakti-
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15.13 Prezeranie dokumentov PDF

Méate moznost' nechat’si zobrazit'dokumenty HTML, ako aj PDF na vsetkych diskoch Spravy
programov a prostrednictvom stromovej Struktidry systémovych dat.

Upozornenie

Prehl'ad dokumentov je moZny iba pre PDF.

Postup

NE
¢ usB

e System.

5 data

Otuorit’

Zoom +

Zoom -

Zvol'te v systémovej oblasti ,Sprava programov” poZzadované pamatové
médium.

- ALEBO -

Zvol'te v systémovej oblasti ,Uvedenie do prevadzky” v stromovej Struktu-
re ,Systémové data” poZadované miesto uloZenia.

Umiestnite kurzor na PDF, resp. stibor HTML, ktory si chcete nechat’ zo-
brazit’ a stladte programové tlacidlo ,Otvorit”.

Zvoleny subor sa zobrazi na obrazovke.

V stavovom riadku sa objavi cesta k miestu uloZenia dokumentu. Zobrazi
sa vam aktudlna strana, ako aj celkovy pocet stran zobrazeného doku-
mentu.

Stlacte programové tlacidla ,Zoom +”, resp. ,Zoom -“, aby ste zobrazenie
zvadsili, resp. zmensili.

Navigacia a hl'adanie podla priechodov

HFadat

Ghod’ na
zaciatok

Ghod’ na
koniec

susayfaya
git:

HFadat

v
0K

404

1.

Stlacte programové tlacidlo ,Hl'adat”.
Zobrazi sa nova zvisla lista programovych tlacidiel.

Stlacte programové tlacidlo ,Chod’ na zaciatok”, aby ste presli na prvu
stranu dokumentu.

Stlacte programové tlacidlo ,Chod’ na koniec”, aby ste presli na poslednu
stranu dokumentu.

Stlacte programové tlacidlo ,Chod’ na stranu”, aby ste presli na urenu
stranu dokumentu.

7

Stlalte programové tlacidlo ,Hl'adat”, ked’ chcete v PDF cielene vyhl'ada-
vat' textové miesta.

Zadajte do vyhladavacej masky poZzadovany pojem a potvrd'te tlacidlom
LOK”.

Kurzor sa umiestni na prvy zdapis, ktory zodpoveda hl'adanému pojmu.

Brusenie
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HFadat
d'alej

<«
MNaspat

7.

15.13 Prezeranie dokumentov PDF

Stlacte programové tlacidlo ,Hl'adat dalej”, ked' pri ndjdenom texte nejde
o hl'adany priechod.

Stlacte programové tlacidlo ,Naspéat”, aby ste sa vratili na liStu programo-
vého tlacidla vys3ej Urovne.

Upozornenie

Ak zmenite jazyk pri prezerani dokumentu vo formate PDF, dokument PDF sa znova nacita v
prislusnom jazyku. Ak pre nastaveny jazyk nie je k dispozicii Ziadny dokument PDF, zobrazi sa
anglicky dokument PDF.

Poloha v dokumente PDF sa zachova pocas relacii po zmene jazyka, ak dokument PDF obsahuje

zalozky.

Zmena zobrazenia

Pohfad

Zoom
page width

Zoom
page length

~h

<«
MNaspat

Kopirovanie textu

Oznacenie

Kopirovat

Oznacenie

Brusenie

1.

1.

Stlacte programové tlacidlo ,Zobrazenie”, aby ste zmenili zobrazenie PDF.
Zobrazi sa nova zvisla lista programovych tlacidiel.

Stlacte programové tlacidlo ,Zoom Sirky strany”, aby ste zobrazili doku-
ment na obrazovke po celej Sirke.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Priblizit' na vysku strany”, aby ste zobrazili
dokument na obrazovke po celej vySke strany.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Otocit' dolava”, aby ste otocili dokument 0 90
stupnov dolava.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Otocit’ doprava”, aby ste otocili dokument o
90 stupnov doprava.

n

Stlacte programové tlacidlo ,Naspat
vého tlacidla vy33ej Urovne.

, aby ste sa vratili na liStu programo-

n

Stlacte programové tlacidlo ,Oznacit”.
MozZete ovladat’ programové tlacidlo ,Kopirovat™.

Pomocou dotykovych ovladacich prvkov alebo mysi vyberte poZzadovany
text.

Stlacte programové tlacidlo ,Kopirovat”.
Oznaceny text je pripraveny na vloZenie do editora.

Stlacte znovu programové tlacidlo ,0znacit”, aby ste presunuli zobrazeny
uryvok pomocou dotykovych ovladacich prvkov.

n

Programové tlacidlo ,Kopirovat” sa nedd stlacit.
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Zatvorenie PDF

Jauriel 1. Stlacte programové tlacidlo ,Zavriet”, aby ste opustili zobrazenie PDF.

Brusenie
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15.14 EXTCALL

Z technologického programu mozno pomocou prikazu EXTCALL pristupovat’ k siborom na
lokdlnom disku, ddtovom nosici USB alebo k sietovym diskom.

Programator méze definovat' pomocou nastavovacieho parametra SD $5C42700
EXT _PROG_PATH zdrojovy adresar a pomocou prikazu EXTCALL nazov siboru pre podprogram,
ktory sa ma nahrat’.

Ramcové podmienky

Pri vyvolaniach EXTCALL je potrebné reSpektovat' nasledujlice rémcové podmienky:

e Zo sietového disku sa m6zu pomocou EXTCALL vyvolavat'iba stbory 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 adresér v iom. Program musi byt  ulozeny priamo tu, nebudu sa
prehladavat’ ziadne podadresére.

— bez SD $5C42700: Vo vyvolani EXTCALL je program zadany priamo — prostrednictvom
plne kvalifikovanej cesty, ktorda méZe poukazovat'aj na podadresar sietového disku, a tam
sa program aj nachadza.

 Davaijte pri programoch, ktoré boli vytvorené na externych pamatovych médiach (systém
Windows), pozor na velké a malé pismena.

Upozornenie
Maximalna dizka cesty pre EXTCALL

Dizka cesty nesmie prekrocit' 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' vyhladavanie programu.

* Vyvolanie USB disku na TCU (USB pamatovy pristroj na rozhrani X203), ked' je SD42700
prazdny: napr. EXTCALL ,/ITCUITCU1 /X203 ,1/TEST.SPF*
- ALEBO -
Vyvolanie USB disku na TCU (USB pamatovy pristroj na rozhrani X203), ked’ SD42700
obsahuje ,/ITCUITCU1 /X203 ,1": EXTCALL ,TEST.SPF”

* Vyvolanie USB pripojenia z frontalnej ¢asti (pamat'ovy kl'i¢ USB), ked' je SD $SC 42700
prazdny: napr. EXTCALL ,//ACTTCU/FRONT, 1/TEST.SPF”
- ALEBO -
Vyvolanie USB pripojenia z frontalnej ¢asti (pamatovy kl'i¢ USB), ked’ SD42700 obsahuje,//
ACTTCU/FRONT,1": EXTCALL ,TEST.SPF”

Brusenie
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* Vyvolanie sietového disku, ked’ je SD42700 prazdny: napr. EXTCALL ,//INazovPocitacal

spristupnenyDisk/TEST.SPF”
- ALEBO -

Vyvolanie sietového disku, ked'SD $SC42700 obsahuje ,/[NdzovPocitacalspristupnenyDisk”:

EXTCALL ,TEST.SPF”

e VyuZitie uzivatel'skej pamati HMI (lokalny disk):

— Na lokdlnom disku ste uloZili adresare technologickych programov (mpf.dir),

podprogramov (spf.dir) a obrobkov (wks.dir) s prislusSnymi adresdrmi obrobkov (.wpd):

SD42700 je prazdny: EXTCALL ,TEST.SPF”
Na karte CompactFlash sa pouZije rovnaké poradie vyhladdavania ako v pamati
technologického programu.

— Na lokdlnom 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 vyhladavat’ zadany stbor.

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 mézZete pouzit alternativne.

E Softvérové vol'by

Na zobrazenie programového tlacidla ,Lokalny Disk” potrebujete vol'bu ,Dodato¢na
Uzivatel'ska pamat' HMI na CF karte NCU” (nie pri SINUMERIK Operate na PCU50/PC).

POZOR

Mozné prerusenie pri spracovani z pamatového kl'i¢a USB
Priame spracovanie z paméatového kl'i¢a USB sa neodporuca.

Neexistuje Ziadne zabezpeclenie proti problémom s kontaktom, vypadku, preruseniu
prostrednictvom narazenia alebo netimyselného vysunutia pamatového kl'ic¢a USB pocas
beZiacej prevadzky.

Odpojenie pocas opracovania obrobku vedie k okamzitému zastaveniu opracovania, a tym aj k

poskodeniu obrobku.

'& Vyrobca stroja
Spracovanie vyvolani EXTCALL sa d& zapnut a vypnut',

Respektujte tu daje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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Brusenie

15.15 Spracovanie z externej pamdte (EES)

Spracovanie z externej pamate (EES)

Funkcia ,Spracovanie z externej pamate” vdm umozriuje priamo spracovavat' lubovolne velké
technologické programy z prislusne projektovaného disku. Spravanie pritom zodpoveda
spracovaniu z pamate technologického programu NC bez tych obmedzeni, ktoré platia pre
JEXTCALL".

Softvérova vol'ba
‘ Pre pouZitie tejto funkcie v uZivatel'skej pamati (100 MB) karty CompactFlash potrebu-
jete softvérovi volbu: ,Rozsirena uzivatel'skd paméat’ CNC".

Softvérova vol'ba
Pre neobmedzené pouZivanie tejto funkcie (napr. pre sietovy disk alebo disk USB) po-
trebujete softvérovu volbu ,Spracovanie z externej pamadte (EES)”.

Upozornenie
Zaucenie programu nie je mozné

ZaucCenie programov nie je pri volbe programu EES k dispozicii.

ﬁ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Méate moznost obvyklym spésobom upravovat'v editore programy G kédu, ktoré s uloZzené na
naprojektovanych externych diskoch.

Pri spracovani programov G kédu ziskate, ako obvykle, aktudlne zobrazenie vety. Mate moznost’
priamo spracovat programy v stave Reset.

Okrem aktualneho zobrazenia vety existuje moznost’ zobrazenia zédkladnej vety. Pomocou
funkcie ,Korekcia programu” vykonate korektiry obvyklym sp6sobom.
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15.16

15.16.1

Postup

410

Zalohovanie udajov

Vytvorenie archivu v Sprave programov

Mate moznost archivovat' jednotlivé stbory z pamate NC a z lokalneho disku.

Formaty archivu

Mate moznost’ ukladat’ vas archiv v bindrnom formate alebo vo forméate diernej pasky.

Ciel' ulozenia

Ako ciel uloZzenia mate k dispozicii archivacné adresare systémovych dat v systémovej oblasti
LUvedenie do prevadzky”, ako aj USB a siet'ové disky.

I'n

Program
manager

m

Oznacenie

Archive

Uytvorit
archiv

HFadat

New
directory

v
0K

Zvol'te systémovu oblast’,Sprava programov”.

Zvol'te miesto ulozenia stiboru/ov, ktory/é chcete archivovat.

Zvolte v adreséroch pozadovany stbor, z ktorého chcete vytvorit'archiv.
- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,0znacenie”, ked' chcete zalohovat' viaceré
subory, resp. adresare.

Na vyber pouZite kurzor, resp. mys.
Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Archivovat”.

Stlacte programové tlacidlo ,Vytvorit archiv”.

Otvori sa okno ,Vytvorit archiv: Vybrat' miesto uloZenia”.

Umiestnite kurzor na poZadované miesto uloZenia, stlacte programové
tlacidlo ,Hl'adat”, zadajte do vyhladavacieho dialégu poZzadovany hlada-
ny pojem a stlacte programové tlacidlo ,OK", ked' chcete hl'adat’ urcity
konkrétny adresar, resp. podadresar.

Upozornenie: Nahradné znaky ,*" (pre l'ubovolny sled znakov) a ,?” (pre
'ubovol'ny znak) vam ulahcuju vyhladavanie.

- ALEBO -

Zvol'te poZzadované miesto uloZenia, stlaCte programové tlacidlo ,Novy

adresar”, zadajte v okne ,Novy adresar” poZzadovany 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. Vyberte format, zadajte poZadovany nazov a stlacte programové tlacidlo
OK LOK".

Hlasenie vas bude informovat' o Uspesnej archivacii.

15.16.2 Vytvorenie archivu prostrednictvom systémovych dat

Predpoklad

Miesta uloZenia

Brusenie

Ked' chcete zalohovat iba urcité data, vyberte poZzadované sibory priamo z datovej stromovej
Struktlry a vygenerujte archiv.

Formaty archivu
Mate moznost ukladat’ vas archiv v bindrnom formate alebo vo forméate diernej pasky.

Zobrazenie obsahu vybranych stborov (stibory XML, ini, hsp, syf; programy) vdm umozni
funkcia prehladu.

Na zobrazenie informacii o subore, napriklad cesta, nazov, datum vytvorenia a zmeny, slGzi okno
s vlastnostami.

Pristupové prava sa orientuju podla prislusnych oblasti a siahaju od Urovne ochrany 7 (kl'i¢ovy
prepinac v polohe 0) aZ po Uroveri ochrany 2 (heslo: Servis).

¢ Karta CompactFlash pod
luser/sinumerik/datal/archive, resp.
loem/sinumerik/datalarchive

» Vsetky naprojektované logické disky (USB, sietové disky)

‘ Softvérova vol'ba
Aby ste uloZili archivy na kartu CompactFlash v uZivatel'skej oblasti, potrebujete vol'bu
,Dodatocna uzivatel'skd pamat'HMI na CF karte NCU".

POZOR

Mozna strata dat pri pouzivani pamatovych kl'd¢ov USB

Pamat'ové kl'i¢e USB nie si vhodné ako perzistentné pamatové média.
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Postup

N
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Preview
window

Properties
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0K

HFadat
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10.

11.

Zvol'te systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky”.

Stlacte programové tlacidlo ,Systémové data”.
Otvori sa datova stromova Struktura.

Zvol'te v datovej stromovej Struktire poZadované stbory, z ktorych chcete
vytvorit' archiv.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,0znacenie”, ked' chcete zalohovat' viaceré
subory, resp. adresare.

Na vyber pouZite kurzor, resp. mys.

Ked' stlacite programové tlacidlo ,>>", poniknu sa vam na zvislej liSte
dalSie programové tlacidla.

Stlacte programové tlacidlo ,Prehladové okno”.

Obsah zvoleného suboru sa zobrazi v malom okne.

Ked'znovu stlacite programové tlacidlo ,Prehladové 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.

Stlacte programové tlacidlo ,Hl'adat”.

Zadajte vo vyhl'addvacom dialégu poZadovany hl'adany pojem a stlacte
programové tlacidlo ,0K", ked' chcete hl'adat’ urcity adresar, resp. pod-
adresar.

Upozornenie: Nahradné znaky ,*" (pre l'ubovolny sled znakov) a ,?" (pre
'ubovol'ny znak) vam ulah¢uju vyhladavanie.

n

Stlacte programové tlacidla ,Archivovat
Otvori sa okno ,Vytvorit archiv: Vybrat' miesto uloZenia”.

i

a Vytvorit archiv”.

Zobrazi sa adresar ,Archiv” s podadresarmi ,UZivatel
pamat'ové média (napr. USB).

a ,Vyrobca”, ako aj

Zvol'te poZzadované miesto uloZenia a stlaCte programové tlacidlo ,Novy
adresar”, aby ste si vytvorili vhodny podadresar.

Otvori sa okno ,Novy adresar”.

Zadajte pozadovany nazov a stlacte programové tlacidlo ,OK".
Adresar sa vlozZi pod zvoleny priecinok.

Stlacte programové tlacidlo ,OK".

Otvori sa okno ,Vytvorit archiv: Nazov”.

Brusenie
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v 12.  Zvol'te format, zadajte poZzadovany nazov a stlaCte programové tlacidlo
0K .OK", aby ste suborly archivovali.

Hlasenie vas bude informovat' o Gspesnej archivacii.
v 13.  Stlacte programové tlaCidlo ,OK", aby ste potvrdili hlasenie a ukoncili pro-
0K ces archivovania.

Vo zvolenom adresari sa ulozi archivacny subor.

15.16.3 Nacitanie archivu v Sprave programov

Mate mozZnost nacitat'v systémovej oblasti,,Sprava programov” archivy z archivaéného adresara
systémovych déat, ako aj z naprojektovanych USB a sietovych diskov.

‘ Softvérova vol'ba
Aby ste mohli nacitat’ uzivatel'ské archivy v systémovej oblasti ,Sprava programov”,
potrebujete volbu ,Dodatocna paméat HMI na karte CF NCU".

Postup
% 1. Zvol'te systémovu oblast’,Sprava programov”.
Program
manager
Archivd 2. Stlacte programové tlacidla ,Archivovat” a ,Nacitat' archiv”.
Otvori sa okno ,Nacitat’ archiv: Vybrat' archiv”.
Read-in
archive
3. Zvol'te miesto uloZenia archivu a umiestnite kurzor na poZzadovany
archiv.
Upozornenie: Priecinok pre uZivatel'ské archivy sa pri nenastavenej
volbe zobrazi iba vtedy, ked' je pritomny minimalne jeden archiv.
- ALEBO -
Stlacte programové tlacidlo ,Hl'adat”, zadajte do vyhladavacieho
Hfadat . . L , , .
dialégu nazov archivacného stboru s koncovkou, ked' chcete ciele-
ne hladat'archiv a stlacte programové tlacidlo ,0K".
v
0K
v 4. Stlacte programové tlacidlo ,OK”, resp. ,VSetky prepisat”, ked' chce-
0K te prepisat’ uz existujlice stbory.
Usetky
prepisal’
- ALEBO -
Ziadne Stlacte programové tlacidlo JZiadne prepisanie”, ked’ nechcete pre-
prepisanie pisat' viaceré uz existujlce subory.
Brusenie
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- ALEBO -
Presko- Stlacte programové tlacidlo ,Preskocit”, ked' ma proces nacitania

cit pokracovat’ nasledujdcim stborom.
Otvori sa okno ,Nacitat archiv” a zobrazi sa proces nacitavania s
indikaciou priebehu.
Nasledne nato dostanete hlasenie ,Nacitat' chybovy protokol pre
archiv”, v ktorom budid uvedené preskocené alebo prepisané subo-
ry.

» Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit”, aby ste zrusili proces nacitania.

Zrusit
15.16.4 Nacitanie archivu zo systémovych dat

Ked' chcete nacitat' urcity archiv, mozete ho vybrat' priamo z datovej stromovej Struktdry.

Postup

N

lvedenie
do preu

e System.
5 data

Natitanie

v
0K

Ugetky
prepisat’

Ziadne
prepisanie

Presko-
it

414

Zvolte systémovu oblast’,,Uvedenie do prevadzky”.

Stlacte programové tlacidlo ,Systémové data”.

Zvolte v datovej stromovej Struktire pod adresarom ,Archiv” v prie-
¢inku ,UZivatel” pozadovany stbor, ktory chcete nacitat.

Stlacte programové tlacidlo ,Nacitat™.

n

Stlacte programové tlacidlo ,OK", resp. ,V3etky prepisat”, ked' chce-
te prepisat’ uz existujuce stbory.

- ALEBO -

Stla¢te programové tlacidlo ,Ziadne prepisanie”, ked’ nechcete pre-
pisat’ viaceré uz existujlce stbory.

- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Preskocit”, ked’ ma proces nacitania
pokracovat’ nasledujicim stiborom.

Otvori sa okno ,Nacitat archiv” a zobrazi sa proces nacitavania s
indikaciou priebehu.

Brusenie
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15.16 Zdlohovanie tdajov

Nasledne nato dostanete hlasenie ,Nacitat' chybovy protokol pre
archiv”, v ktorom budid uvedené preskocené alebo prepisané subo-
ry.
» 6. Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit”, aby ste zrusili proces nacitania.
2rusit

Brusenie
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15.17 Ddta nastavenia

15.17

15.17.1

Data nastavenia

Ulozit data nastavenia

Popri programoch mozete 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 neskér opat' spracovat, moézete takto
znovu rychlo siahnut’ po tychto nastaveniach.

Aj parametre nastroja, ktoré ste vyhl'adali na externom prednastavenom pristroji, mozete takto
I'ahko nahrat’ do Spravy nastrojov.

Upozornenie
Zalohovanie dat nastavenia technologickych programov

Déata nastavenia technologickych programov sa daju zalohovat'iba vtedy, ked' s uloZzené v
adresari ,Obrobky”.

Pri technologickych programoch, ktoré sa nachadzaju v adresari ,Technologické programy”, sa
volba ,Ulozit' data nastavenia” nepontkne.

Zalohovanie udajov

416

Data
Parametre nastroja * nie
* kompletny Zoznam nastrojov
Obsadenie zasobnika e ano
* nie
Nulové body * nie
Vyberové pole ,Zakladny nulovy bod” sa skryje
e vietky
Zakladné nulové body * nie
* ano
Adresar Zobrazi sa ten adresar, v ktorom sa nachadza zvoleny program.
Nazov suboru Tu mate moznost zmenit' navrhnuty nazov stboru.

Upozornenie
Obsadenie zasobnika

Vycitanie obsadenia zasobnika je mozné iba vtedy, ked' vas systém predpoklada zaloZenia a
vyloZenie parametrov nastroja do, resp. zo zasobnika.

Brusenie
Priruc¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6SA4



Spravovanie programov

15.17 Ddta nastavenia

Postup
% 1. Zvol'te systémov oblast’,Sprava programov”.
Program
manager
@ He 2. Umiestnite kurzor na program, ktorého parametre nastrojov a nu-
lovych bodov chcete zalohovat.
Lokalny
= disk
3. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Archivovat”.
Archive
Saue 4, Stlacte programové tlacidlo ,Ulozit’ d&ta nastavenia”.
setup data Otvori sa okno ,UloZit’ d4ta nastavenia”.
5. Zvol'te data, ktoré chcete zalohovat'
6. V pripade potreby tu zmerite v poli ,Nazov suboru” preddefinovany
nazov povodne vybraného programu.
v 7. Stlacte programové tlacidlo ,OK".
0K Data nastavenia sa uloZia v rovnakom adresari, v ktorom sa nacha-
dza aj zvoleny program.
Subor sa automaticky uloZi ako stbor INI.
Upozornenie
Vol'ba programu
Ak sa nachadza v adresari hlavny program, ako aj subor INI s rovnakym nazvom, pri volbe
hlavného programu sa automaticky spusti najskor subor INI. Tym sa mézu nechcene zmenit’
parametre nastroja.
¢. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.
15.17.2 Nacitanie dat nastavenia
Pri nacitani zvolte, ktoré zo zdlohovanych dat potrebujete:
* Parametre nastroja
* Obsadenie zdsobnika
Brusenie

Prirucka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4 417



Spravovanie programov

15.17 Ddta nastavenia

Postup

418

* Nulové body

e Zakladny nulovy bod

Parametre nastroja

Podla toho, ktoré déta ste vybrali, systém sa bude spravat’ nasledovne:

* kompletny Zoznam nastrojov
Najskor sa zmazu vietky data Spravy nastrojov a potom sa nahraju zalohované data.

» vsetky parametre nastroja pouZité v programe
Ak uz v Sprave nastrojov existuje minimalne jeden z nastrojov, ktoré sa maju nacitat, mozete
volit' medzi nasledujdcimi moznostami.

Ugetky
prepisat’

Ziadne
prepisanie

Presko-
it

StlaCte programové tlacidlo .Nahradit' vsetky”, ked' chcete nahrat’ vSetky
parametre nastroja. DalSie uZ existujlce nastroje sa teraz prepisu bez dal-
Sej spatnej otazky.

- ALEBO -

Stla¢te programové tlacidlo ,Ziadne prepisanie”, ked' sa nemaji prepisat’
uZ existujlce nastroje.

UZ existujlce nastroje sa preskocCia bez toho, aby ste dostali spatnu otazku.
- ALEBO -

Stlacte programové tlacidlo ,Preskocit”, ked' sa nemaju prepisat’ uz exi-
stujlce nastroje.

Pri kazdom uZ existujucom nastroji sa vam zobrazi otazka.

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.

I'n

Program
manager

m

Lokalny

~ isk

>

Zvolte systémovu oblast’,Sprava programov”.

Umiestnite kurzor na ten stibor so zalohovanymi parametrami nastrojov a
nulovych bodov (*.INI), ktory chcete opat' nacitat.

Stlacte tlacidlo <Kurzor vpravo>

- ALEBO -
Kliknite na stbor dvakrat.
Otvori sa okno ,Nac¢itat' data nastavenia”.

Brusenie
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15.17 Ddta nastavenia

O 4, Vyberte, ktoré data (napr. obsadenie zasobnika) chcete nacitat.
SELECT

v 5. Stlacte programové tlacidlo ,OK".

0K

Brusenie
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15.18 Pripisanie ndstrojov a sprostredkovanie poZiadavky

15.18

15.18.1

420

Pripisanie nastrojov a sprostredkovanie poziadavky

Prehl'ad

Pomocou funkcie ,Pripisanie nastrojov a sprostredkovanie poziadavky” si moZete pripisat'vsetky
nastroje, ktoré su potrebné pri spracovani a simulacii technologickych programov. Tymto
spOsobom sprostredkujete poziadavku na nastroj.

Softvérové vol'by
‘ Za uCelom moZnosti pouZivania funkcie ,Pripisanie nastrojov a sprostredkovanie po-

Ziadavky” potrebujete moznost’,Sprostredkovanie poZiadavky na nastroj”.

.n. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Funkcia ,Pripisanie nastrojov a sprostredkovanie poziadavky” moze byt uzitocna pri
nasledujucich pracovnych krokoch na jednokanalovych a viackanalovych strojoch:

* Priprava nového obrobku, kym je stary obrobok v spracovani:
— Vsetky nové nastroje sa musia zaloZit' dodatocne

* Vymena obrobku na stroji:
— VSetky staré nastroje sa mézu vylozit
- Vsetky nové nastroje sa musia zaloZit’

Pripisanie nastrojov aktivujete v mozZnosti Nastavenia pre automatickd prevadzku. Zédznam sa
uskuto€nuje pri spracovani.

Aj pre simulaciu mozZete aktivovat pripisanie.

Pripisané Gdaje sa uloZia v sibore TTD (Tool Time Data). Subor TTD sa nachadza v prisluSnom
technologickom programe.

Upozornenie

Pripisané parametre nastroja z postupu nastrojov su platné len vtedy, ak program Uplne
prebehol. V opa¢nom pripade sa neuloZia Udaje a zachova sa predchadzajici subor TTD.

Brusenie
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15.18.2

Uvod

15.18 Pripisanie ndstrojov a sprostredkovanie poZiadavky

Otvorenie parametrov nastroja

Pripisané tidaje sa uloZia v subore TTD (Tool Time Data). Subor TTD sa nachadza v prislusnom
technologickom programe a obsahuje nasledujtce informacie:

* Parametre nastroja
* Obsadenie zdsobnika
* Prevadzkovy Cas, vedlajsi ¢as, Cislo nastroja, Cislo D, ID zakazdym veta

Stbor TTD mézete otvorit' programovym tlacidlom ,Skontrolovat' naloZenie”.

Upozornenie

MoZete otvorit'len tie stibory TTD, ktoré su priradené k aktivnemu kanalu.

Otvorenie suboru TTD

15.18.3

Brusenie

% 1. Zvolte systémovu oblast’,Sprava programov”.

Program
manager

2. V Casti technologického programu otvorte zodpovedajuci stbor s rozsire-
HE nim *. TTD.

Lokalny

7 disk

Otvori sa okno ,Nastroje pre programy”.
Obsahy suboru sa zobrazuju vo forme zoznamu nastrojov.

Upozornenie

Hlasenie vas informuje o tom, ¢i je sibor TTD starsi ako prislusny technologicky program.

Kontrola zatazZenia

Kliknutim na programové tlacidlo ,Kontrola zatazenia” sa otvori okno ,Kontrola zataZenia”.
Nahlad v okne ,Kontrola zatazenia” je rozdeleny na nasledujlce Casti:
¢ Chybajuce nastroje: Nastroj nie je k dispozicii

» Nastroje, ktoré sa maju este nalozit: Nastroj je k dispozicii, ale nie je naloZzeny
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15.18 Pripisanie ndstrojov a sprostredkovanie poZiadavky

* NaloZené nastroje: Nastroj je k dispozicii a nalozeny

* Nepotrebné nastroje: Nastroj je k dispozicii a naloZeny, ale nie je potrebny

V pripade potreby moZete prisposobit’ vSetky parametre nastrojov zobrazené v okne ,Kontrola
zatazenia”, naloZit'a vyloZit nastroje jednotlivo alebo viacnasobnym vyberom a priamo zadat’
dlZky nastrojov pre nanovo merané nastroje.

Po kazdej Cinnosti sa aktualizuje zoznam.

Brusenie
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15.19 Zdlohovanie parametrov

15.19 Zalohovanie parametrov
Okrem programov moézete ukladat' aj R parametre a globalne uzivatel'ské premenné.

Tato moznost' vyuZijete napr. na zalohovanie potrebnych vypoctovych parametrov a
uzivatel'skych premennych pre urcity program. Ked' chcete nechat’ tento program neskér opat’
spracovat, tento spdsob vam umozni opatovny rychly pristup k tymto tdajom.

Upozornenie
Zalohovanie parametrov technologickych programov

Parametre technologickych programov sa daju zalohovat'iba vtedy, ked' st uloZzené v adreséari
.Obrobky”.

Pri technologickych programoch, ktoré sa nachadzajd v adresari ,Technologické programy”
alebo ,Podprogramy”, nebude volba ,Zalohovat’ parametre” k dispozicii.

Zalohovanie udajov

Vyber Udajov ur€enych na zdlohovanie zavisi od konfiguracie stroja:

Data
R parametre * nie
* ano — v3etky kanalovo $pecifické vypoctové parametre
Globalne R parametre * nie
* ano - vsetky globalne vypoctové parametre
UGUD parametre * nie

* ano — vietky kanalovo 3pecifické premenné uZivatela

Globalne UGUD parametre | ¢ nie

e 4no - vietky globalne premenné uzivatela

MGUD parametre * nie

e ano - vsetky kanalovo Specifické premenné vyrobcu stroja

Globalne MGUD parame- |+ nie

tre e ano — vietky globalne premenné vyrobcu stroja
Adresar Zobrazi sa ten adresar, v ktorom sa nachadza zvoleny program.
Nazov suboru Tu méte moznost zmenit navrhnuty nazov stboru.

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 st sticastou zoznamu uloh.

Nazov zoznamu Uloh sa nezhoduje s nazvami programov, ktoré obsahuje. Aby bolo aj napriek
tejto skutocnosti 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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Postup

I'n

Program
manager

[N ne

Lokalny

7 “isk

Archive

Ulozit
parametre

1...n

CHANNEL

- ALEBO -
CHAH1

Zvolte systémovu oblast’,Sprava programov”.

Zvol'te disk, na ktorom je uloZeny program.

Umiestnite kurzor na program, ktorého parametre chcete zaloho-
vat'.

7]

Stlacte programové tlacidlad ,>>" a ,Archivovat”.

Stlacte programové tlacidlo ,Zalohovat  parametre”.
Otvori sa okno ,Zalohovat’ parametre”.
Zvolte data, ktoré chcete zalohovat'.

Stlacte tlacidlo <CHANNEL> alebo kliknite na zobrazeny kanal, ak
chcete zmenit' aktivny kanal.

V pripade potreby zmerite v poli ,Nazov stboru” preddefinovany
nazov povodne vybraného programu.

Stlacte programové tlacidlo ,OK".
Parametre sa uloZia v rovnakom adresari, v ktorom sa nachadza aj
zvoleny program.

R parametre (*.RPA) a uZivatel'ské premenné (*.GUD) sa ulozZia v
samostatnych stboroch.

Upozornenie
Vol'ba programu

Ak sa nachadza v jednom adresari hlavny program, ako aj subor RPA alebo GUD s rovnakym
nazvom, privolbe hlavného programu sa automaticky najskor spustia tieto stibory. Tym sa mézu
nechcene zmenit' parametre nastroja alebo definované parametre.

424
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15.19 Zdlohovanie parametrov

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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15.20 V24
15.20 V24
15.20.1 Nacitanie a odcitanie archivov cez sériové rozhranie

Cez sériové rozhranie V24 méate moznost vycitat'a nacitat archivy v systémovej oblasti ,Sprava
programov”, ako aj v systémovej oblasti ,Uvedenie do prevadzky”.

Dostupnost sériového rozhrania V24

Ak chcete zmenit' dostupnost’ rozhrania V24, v sibore ,slpmconfig.ini” nastavte s tymto cielom
nasledujlce 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

UlozZenie 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 nasledujdcich adresarov:
<cesta k inStalacii>/user/sinumerik/hmil/cfg

<cesta k inStalacii>loem/sinumerik/hmi/cfg

Upozornenie

Pre zlep3Senie prehladu vlastnych zmien jednoducho vymazte z képie suboru ,slpmconfig.ini” tie
parametre, ktoré sa nezmenili.

Vycitanie archivov

Subory (adresére, 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 stiborom (napr. adresar), zbalia sa tieto do nového archivu a nasledne sa
odoslu.

Brusenie
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15.20 V24

Nacitanie archivov

Na nacitanie archivov pouZite rozhranie V24. Archivy sa prenesu a nasledne sa rozbalia.

Upozornenie
Nacitanie 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. Zvol'te systémovu oblast’,Sprava programov” a stlacte programové
IE tlacidlo ,NC” alebo ,Lokalny disk”.
Program
manager
NG
Lokalny
= disk
- ALEBO -
K Zvol'te systémovu oblast’ ,Uvedenie do prevadzky” a stlacte progra-
mové tlacidlo ,Systémové data”.
Uvedenie
do preu
to System.
= dala
Vycitanie archivu
2. Oznacte tie adresare, resp. stbory, ktoré chcete odoslat’ na V24.
3. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Archivovat”.
Archive
Send 4, Stlacte programové tlacidlo ,V24 vysielanie”.
RS-232-C
- ALEBO -
Nacitanie archivu
Receive Stlacte programové tlacidlo ,V24 prijem”, ked' chcete nacitat’ subo-
RS-232-C ry cez rozhranie V24.
Brusenie
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15.20 V24
15.20.2 Nastavenie V24 v Sprave programov
Nastavenie V24 Vyznam
Protokol Pri prenose cez rozhranie V24 s podporované nasledujlce protokoly:
e RTSICTS (prednastavenie)
¢ Xon/Xoff
Prenos Prenos so zabezpecenym protokolom (protokol ZMODEM):
* normalny (prednastavenie)
e zabezpeceny
Pre zvolené rozhranie sa nastavi zabezpeceny prenos v sivislosti s
nadviazanim spojenia RTS/CTS.
Prenosova rychlost'v bau- Prenosova rychlost”: prenosova rychlost’ az do dosiahnutia hodnoty 115
doch kBd. VyuZziteIna prenosova rychlost’v baudoch zavisi od pripojeného pris-
troja, dlzky kabla a elektrickych okolitych podmienok.
* 110
e 19200 (prednastavenie)
e 115200
Format archivu o formét diernej pasky (prednastavenie)
e 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 pocet miest nastavenych na 1" zmenil na
neparne Cislo (neparna parita) alebo na parne cislo (parna parita).
e Ziadna (prednastavenie)
* neparna
e parna
Stop bity Pocet stop bitov pri asynchrénnom prenose dat.
¢ 1 (prednastavenie)
o 2
Datové bity Pocet datovych bitov pri asynchrénnom prenose dat.
e 5 bitov
e 8 bitov (prednastavenie)
XON (Hex) Iba pri protokole: Xon/Xoff
XOFF (Hex) Iba pri protokole: Xon/Xoff
Cakanie na XON pri spusteni | Iba pri protokole: Xon/Xoff
prijmu V24
Brusenie
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15.20 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 c¢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 ovldda ¢asovacom, ktory sa spusti prvym znakom a vy-
nuluje sa kazdym prenesenym znakom.
Kontrola ¢asu sa da nastavit' (sekundy).

Postup
Iy "
Program
manager
Lokalny
=7 " disk
3.
Archive
RS-232-C 4.
settings
5.
Details 6.
Brusenie
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Zvolte systémovu oblast’,Sprava programov”.

Stlacte programové tlacidlo ,NC" alebo ,Lokalny disk”.

Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Archivovat”.

Stlacte programové tlacidlo ,V24 nastavenie”.
Otvori sa okno ,Rozhranie: V24".
Zobrazia sa nastavenia pre rozhranie.

Stlacte programové tlacidlo ,Detaily”, ked'si chcete pozriet d‘alSie
nastavenia pre rozhranie a spracovat’ich.

429
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16.1 Zobrazenie hlaseni
Pri opracovani sa mézu vydat' hlasenia PLC a technologického programu.

Tieto hldsenia neprerusia opracovanie. Hldsenia vam podavaji upozornenia na urcité spésoby
spravania cyklov a na postup opracovania a ostavaju zachované spravidla pocas jedného Useku
opracovania alebo do ukoncenia cyklu.

Prehl’ad hlaseni

Mate moznost nechat’si zobrazit' vSetky vydané hlasenia.
Prehl'ad hlaseni obsahuje nasledujice informacie:

e Datum

+ Cislo hlasenia
zobrazi sa iba pri hlaseni PLC

e Text hldsenia
Postup

f\}‘ 1. Zvolte systémovu oblast’,Diagnostika”.

i Hiase- 2. Stlacte programové tlacidlo ,Hlasenia”.
Otvori sa okno ,Hlasenia”.

Brusenie
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16.2 Zobrazenie alarmov

16.2 Zobrazenie alarmov
Ak sa pri prevadzke stroja vyskytnd chyby, vyda sa alarm a opracovanie sa prip. prerusi.

Text chyby, ktory sa zobrazi zaroven s Cislom alarmu, vdm poskytne bliZSie vysvetlenie o pricine
chyby.

Na odoslanie analyzy do zakaznickej linky mate moznost' ulozit’ vSetky diagnostické Gidaje do
jedného suboru ZIP.

/\ OPATRNE

Nebezpecenstva pre ¢loveka a stroj

Dokladne skontrolujte situaciu zariadenia podla popisu vydaného alarmu. Odstrante priciny
vydania alarmov. Nasledne potvrd'te alarmy uvedenym spdsobom.

Pri nereSpektovani vznika nebezpecenstvo pre stroj, obrobok, uloZzené nastavenia a pripadne
pre vase zdravie.

Prehl'ad alarmov

Mate moznost nechat’si zobrazit' vSetky vydané alarmy a potvrdit'ich.
Prehl'ad alarmu obsahuje nasledujtce informacie:

e Datum a Cas

e Kritérium zmazania
Kritérium zmazania uvadza, ktorym tlacidlom, resp. programovym tlacidlom sa potvrdi
alarm.

o Cislo alarmu

e Textalarmu
Postup

fﬂ‘. 1. Zvol'te systémovu oblast’ ,Diagnostika”.

Diag-
nostics
i filarm. 2. Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam alarmov”.
= InZham Otvori sa okno ,Alarmy”.
Zobrazia sa vSetky vydané alarmy.
Ked'sa vydaju Safety alarmy, zobrazi sa programové tlacidlo ,Skryt'alarmy
SI”.
Hide 3. Stlacte programové tlacidlo ,Skryt alarmy SI”, ked' nechcete nechat’ zo-
5l alarms brazit' Ziadne Sl alarmy.
Uloiit 4, Pokial' je pri¢ina alarmu nezndma, stlacte programové tlacidlo ,Ulozit
diag. data diag. udaje”.

Funkcia zhromazd'uje vSetky dostupné sibory LOG obsluzného softvéru
a uklada ich do nasledujlceho adresara:

\user\sinumerik\didaclout_<Date-Time>.7z

Brusenie
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Zmazanie alarmov

D

M
CAMNCEL

- ALEBO -

Cancel alarm

16.2 Zobrazenie alarmov

Na ulahcenie analyzy problému odoslite pri probléme systému stubor ZIP
na zakaznicku linku SINUMERIK.

V stlpci ,Zmazat” sa zobrazi symbol poukazujlci na spdsob 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 stla¢te tlacidlo <NC-Start>.

- ALEBO -

V pripade zobrazenia RESET-alarmu stlacte tlacidlo <RESET>.

- ALEBO -

V pripade zobrazenia Cancel-alarmu stlacte tlacidlo <ALARM CANCEL>

7]

alebo stlacte programové tlacidlo ,Cancel-alarm zmazat”.

- ALEBO -
V pripade zobrazenia HMI-alarmu stlacte programové tlacidlo ,HMI-alarm

i

zmazat”.
- ALEBO -

V pripade zobrazenia Dialég-alarmu stlacte tlac¢idlo <RECALL>.

- ALEBO -

V pripade zobrazenia PLC-alarmu stlacte tlacidlo, ktoré urcil vyrobca stroja.
- ALEBO -

V pripade zobrazenia alarmu PLC typu SQ stlacte programové tlacidlo
LPotvrdit’ alarm”.

Programové tlacidla sa budu dat’ obsluhovat' vtedy, ked’ kurzor stoji na
prislusnom alarme.

Potvrdzovacie symboly

Symbol Vyznam

I NCK-POWER-ON
@ NC Start
// RESET-alarm
= Cancel-alarm
)

Brusenie
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16.2 Zobrazenie alarmov

434

Symbol Vyznam

HMI HMI-alarm

N Dial6g-alarmy HMI
PLC-al

PLC C-alarm

5Q PLC-alarm typu SQ (¢islo alarmu vyssie ako 800000)
Safety-alarm

S| y y

Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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16.3 Zobrazenie alarmového protokolu

16.3 Zobrazenie alarmového protokolu

V okne ,Alarmovy protokol” dostanete zoznam so vSetkymi doteraz vydanymi alarmami a
hldseniam.

Zobrazi sa az 500 spravovanych prichddzajucich a odchadzajucich udalosti v ¢&asovom poradi.

a. Vyrobca stroja
Respektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Postup
T}‘ 1. Zvolte systémovu oblast’,Diagnostika”.
Diag-
nostics
Alarm- 2. Stlacte programové tlacidlo ,Alarmovy protokol”.
=| protok.
Otvori sa okno ,Alarmovy protokol”.
Zobrazia sa doteraz vydané prichadzajlice a odchadzajlce udalosti od
Startu HMI.
fiktual. 3. Stlacte programové tlacidlo ,Aktual. zobrazit”, aby ste aktualizovali zoz-
zobrazit nam zobrazenych alarmov/hlaseni.
Ulozit 4. Stlacte programové tlacidlo ,Ulozit’ protokol”.
protnkel Aktualne zobrazeny protokol sa ulozi ako textovy stibor alarmlog.txt v
systémovych datach v adresari /user/sinumerik/hmi/log/
alarm log.
Brusenie
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16.4 Triedenie alarmov, chyb a hldseni

16.4

Postup

436

Triedenie alarmov, chyb a hlaseni

Ak sa v zobrazeni objavi velky pocet alarmov, hlaseni alebo alarmovych protokolov, mate
moznost roztriedit'ich podla nasledujucich kritérii vzostupne, resp. zostupne:

e Datum (zoznam alarmov, hldsenia, alarmovy protokol)

o (Cislo (zoznam alarmov, hlasenia)

Takto sa pri obsiahlych zoznamoch rychlejSie dostanete k poZadovanym informaciam.

A

Diag-
nostics

Z0Zndam

~1 Alarm-
protok.

Triedit

Uzostupne

Cislo

Klesajice

Zvol'te systémovu oblast’,Diagnostika”.

Stlacte programové tlacidlo ,Zoznam alarmov”, ,Hlasenia” alebo ,Alarmo-
vy protokol”, aby ste si nechali zobrazit' pozadované hlasenia a alarmy.

Stlacte programové tlacidlo ,Triedit”.

Zoznam zapisov je roztriedeny zostupne podla datumu, t. j. najmladsia
informdcia sa nachadza na zaciatku zoznamu.

Stlacte programové tlacidlo ,Vzostupne”, aby ste zoznam roztriedili v
opacnom poradi.

Dostanete najmladsiu udalost na koniec zoznamu.

Stla¢te programové tlacidlo ,Cislo”, ked' chcete roztriedit' zoznam alarmov
alebo zoznam s hlaseniami podla ¢isel.

Stlacte programové tlacidlo ,Zostupne”, ked'si chcete nechat’ zobrazit'
zoznam opéat’ v zostupnom poradi.

Brusenie
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16.5

Postup

16.5 Vytvorenie zdloh obrazoviek

Vytvorenie zaloh obrazoviek

Méate moznost vytvorit zalohy obrazoviek z aktualneho pouzivatel'ského rozhrania.
Kazda zaloha obrazovky sa ulozi ako subor a zaloZi sa do nasledujiceho priecinka:

luser/sinumerik/hmi/log/screenshot

Ctrl+ P Stlacte kombinaciu tlacidiel <Ctrl + P>.
Z aktudlneho pouZivatel'ského rozhrania sa vytvori zaloha obrazovky vo forma-
te .png.
Nazov suboru prideli systém vzostupne a znie ,SCR_SAVE_0001.png” az ,SCR_SA-
VE_9999.png". Mdzete vytvorit’ maximalne 9999 obrazkov.

Kopirovanie suboru

Brusenie

;\ 1. Zvolte systémovu oblast’,Uvedenie do prevadzky”.

Uvedenie

do preu
o System. 2. Stlacte programové tlacidlo ,Systémové data”.
= data

3. Otvorte hore uvedeny prieCinok a oznacte pozadované zalohy obrazoviek.
Kopirouat 4. Stlacte programové tlacidlo ,Kopirovat™.
- ALEBO -
Uyital Stlacte programové tlacidlo ,Vynat”.
Ulodit 5. Otvorte poZadovany adresar uloZiska, ako napr. na zariadeni USB Flash-

n

Drive a stlacte softvérové tlacidlo ,Vlozit".

Upozornenie
WinSCP

Zalohy obrazoviek mézete skopirovat' aj do pocitaca so systémom Windows prostrednictvom
AWNInSCP”.

Upozornenie
Otvorenie stuborov
Ak chcete zobrazit' zalohy obrazoviek, mézete otvarat' subory v systéme SINUMERIK Operate.

Pomocou grafického programu, napr. ,Office Picture Manager” moZete tieto sibory otvorit' na
pocitaci so systémom Windows.
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16.6 PLC a NC premenné

16.6 PLC a NC premenné

16.6.1 Zobrazenie a spracovanie premennych PLC a NC

Zmeny premennych NC/PLC je moZné vykonat'iba s prislusnym heslom.

/N VYSTRAHA

Nesprdavne zadanie parametrov

Zmeny stavov premennych NC/PLC maju znacny vplyv na stroj. Nespravne zadanie parametrov
moéZe ohrozit’ Zivot ¢loveka a viest' k zniCeniu stroja.

V okne ,Premenné NC/PLC" zadajte do zoznamu systémové premenné NC a premenné PLC, ktoré
chcete sledovat'alebo zmenit".

Premenna
Adresa pre premenni NC/PLC
Chybné premenné sa zobrazia s ¢ervenym pozadim a v stlpci Hodnota sa objavi #.

Komentar
Lubovol'ny komentar k premenne;j.
Stlpec sa da zobrazit'a skryt’.

Format
Zadanie formatu, v ktorom ma byt zobrazena premenna.
Format moZno pevne preddefinovat' (napr. pohybliva rddova ciarka)

Hodnota
Zobrazenie aktualnej hodnoty premennych NC/PLC

Premenné PLC

Vstupy * Vstupny bit (Ex), zadavaci byt (EBx), vstupné slovo (EWx), vstupné dvojité
slovo (EDx)
e Vstupny bit (Ix), zadavaci byte (IBx), vstupné slovo (IWx), vstupné dvojité
slovo (IDx)
Vystupy e Vystupny bit (Ax), vystupny byte (ABx), vystupné slovo (AWx), vystupné

dvojité slovo (ADx)

e Vystupny bit (Qx), vystupny byte (QBx), vystupné slovo (QWx), vystupné
dvojité slovo (QDx)

Priznak Priznakovy bit (Mx), priznakovy byt (MBx), priznakové slovo (MWXx), priznakové
dvojité slovo (MDx)

Casy Cas (Tx)

Pocitadlo e Pocitadlo (Zx)

¢ Pocitadlo (Cx)

Déata » Datovy blok (DBx): Datovy bit (DBXx), datovy byt (DBBx), datové slovo

(DBWx), datové dvojité slovo (DBDx)

» Datovy blok (VBx): Datovy bit (VBXx), datovy byte (VBBx), datové slovo
(VBWx), datové dvojité slovo (VBDx)

438
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Formaty

B Binarny

H Hexadecimalny

D Decimalny bez znamienka

+I-D Decimdlny so znamienkom

F Float/pohybliva radova ciarka (pri dvojitych slovéach)
A Znak ASCII

Priklady pre spdsoby zapisu
Povolené spOsoby zapisu pre premenné:
¢ Premenné PLC: EB2, A1.2, DB2.DBW2, VB32000002
* Premenné NC:
— Systémové premenné NC: spdsob zapisu $AA_IM[1]
— UzZivatel'ské premenné/GUD: spdsob zapisu GUD/MojaPremenna[1,3]

— BTSS — spbsob zapisu: IKANAL/PARAMETER/R[u1,2]

Upozornenie

Ak uZivatel'sky program PLC zapiSe 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 pol‘a

Premennd Format
DBx.DBBy[<Pocet>] A

VloZzenie premennej

7

Pociatocna hodnota pri volbe ,Filter/Hladat” premennych je rézna. Pre vloZenie napriklad
premennej $R[0] zadajte tlto pociato¢nd hodnotu:

* Pociato¢na hodnota je 0, ked' filtrujete podla volby ,Systémové premenné”.

* Pociato¢na hodnota je 1, ked'filtrujete podla volby ,V3etky (Ziadny filter)”. Pritom sa zobrazia
vSetky signdly a zobrazia sa v spdsobe zapisu BTSS.

Data GUD z parametrov stroja sa zobrazia vo vyhl'addvacom okne pri vybere premennych iba v
tom pripade, ked' je aktivovany prislusny defini¢ny stbor. V opa¢nom pripade sa musi hl'adana
premenna zadat ru¢ne, napr. GUD/SYG_RM[1]

Brusenie
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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

» Systémové premenné mozu byt zavislé od kanéla. Pri prepnuti kanéla sa zobrazia hodnoty zo
zvoleného kanala.
Mate moznost nechat’si zobrazit' premenné s kanéalovou Specifikaciou, napr. $R1:CHAN1
a $R1:CHAN2. Hodnoty kanala 1 a 2 sa pritom zobrazia, nezavisle od toho, v ktorom kanali sa
prave nachadzate.

* Pre uZivatel'ské premenné (GUD) nie je potrebné Specifikovanie podla globalnych alebo
kanalovo Specifickych GUD. Prvy prvok pola GUD zacina indexom O ako pri premennych NC.

* Pomocou tooltipu si m6Zete nechat’ zobrazit' pre premenné NC sp6sob zapisu BTSS (s
vynimkou pri GUD).

Premenné Servo

Premenné Servo je mozné zvolit'a zobrazit' iba v bode ,Diagnostika” - ,Trace”.

Zmena a mazanie hodnot

f\}' 1. Zvol'te systémov oblast’,Diagnostika”.
Diag-
nostics
i Prem. 2. Stlacte programové tlacidlo ,Premenné NC/PLC".
NC/PLC
Otvori sa okno ,Premenné NC/PLC".
3. Umiestnite kurzor do stipca ,Premenna” a zadajte poZadovani premennd.
:> 4, Stlacte tlacidlo <INPUT>.
—_—
INPUT Zobrazi sa operand s hodnotou.
Detaily 5. Stlacte programové tlacidlo ,Detaily”.
Otvori sa okno ,Premenné NC/PLC: Detaily”. Udaje k polozkdm "Premen-
nd", ,Komentar” a ,Hodnota" sa zobrazia v plnej dlZke.
o 6. Umiestnite kurzor do pola ,Format” a zvolte pomocou <SELECT> poZa-
SELECT dovany format.
Zobrazit 7. Stlacte programové tlacidlo ,Zobrazit' komentare”.
knmentare Zobrazi sa stlpec ,Komentar”. Mate moznost' zaznamenat komentare,
resp. spracovat’ pritomné komentére.
Zobrazit' Stla¢te znovu programové tlacidlo ,Zobrazit’ komentare”, aby ste stipec
komentare opét’ skryli.
Smenit 8. Stlacte programové tlacidlo ,Zmenit”, ked’ chcete hodnotu spracovat'.

Stlpec ,Hodnota" sa bude dat’ editovat'.

Brusenie
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Ulozit 9. Stlacte programové tlacidlo VloZit premennu”, ked' chcete vybrat'a vlozit’
premennu premennu zo zoznamu vSetkych pritomnych premennych.
Otvori sa okno ,Vybrat premennd”.
Filter; 10. Stlacte programové tlacidlo ,Filter/Hl'adat”, aby ste prostrednictvom vy-

hradanie berového pola ,Filter” obmedzili zobrazenie premennych (napr. na pre-
menné skupin prevadzkovych rezimov) alalebo prostrednictvom zadava-
cieho pola ,Hladat” vybrali poZzadovanu premennd.

Uietko 11.  Stlacte programové tlacidlo ,V3etko zmazat”, ked' chcete zmazat' vietky
zmazat zapisy operandov.
v 12. StlacCte programové tlacidlo ,,OK", aby ste potvrdilizmeny alebo zmazanie.
0K
- ALEBO -
w Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit”, aby ste zamietli zmeny.
Zrusit

Upravenie zoznamu premennych

Programové tlacidla ,Vlozit riadok” a ,Zmazat' riadok” vdam umoznuja Gpravu zoznamu

premennych.
Ulozit Po stlaceni programového tlacidla sa vloZi novy riadok pred riadok, na
riadok ktorom sa prave nachdadza kurzor.
Programové 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 tlacidlo je deaktivované.
Zmazat Po stlaceni programového tlacidla ,Zmazat' riadok” sa zmaze riadok, na
riadok ktorom sa nachadza kurzor.

Na koniec zoznamu premennych sa vloZi prazdny riadok.

Zmena operandov

Pomocou programovych tlacidiel ,Operand +” a ,Operand - mbZete vzdy podla typu operandu
zvysit, resp. znizit' adresu alebo index adresy o 1.

Upozornenie
Nazvy osi ako index

Programové tlacidla ,Operand +"a ,Operand -" nie st Uc¢inné pri ndzvoch osi ako indexe, napr. pri
$AA_IM[X1].
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Operand

+

Operand

Priklady

DB97.DBX2.5

Vysledok: DB97.DBX2.6

$AA IM[1]

Vysledok: $AA_IM[2]

MB201

Vysledok: MB200
/Kanal/Parameter/R[u1,3]
Vysledok: /Kanal/Parameter/R[u1,2]

16.6.2 UloZenie a nahratie masiek

Mate moznost'ulozit konfiguracie premennych, ktoré ste vykonali v okne ,Premenné NC/PLC", v
maske, ktorl moZete v pripade potreby opéat' nahrat’.

Spracovanie masiek

Ak zmenite nahratd masku, tato sa oznaci pomocou * za nazvom masky.

Nazov masky ostane v zobrazeni aj po vypnuti zachovany.

Postup

UloZit
masku

0K

Nahrat
masku

442

V okne ,Premenné NC/PLC" ste zadali hodnoty pre poZzadované premenné.
Stlacte programové tlacidlo ,>>".

Stlacte programové tlacidlo ,Ulozit’ masku”.
Otvori sa okno ,Ulozit' masku: Vybrat’ miesto ulozenia”.

Umiestnite kurzor na priecinok s predlohami pre masky premennych, do
ktorého sa ma ulozit' vasa aktualna maska a stlacte programové tlacidlo
OK”.

Otvori sa okno ,Ulozit’ masku: Nazov”.
Zadajte nazov pre subor a stlacte programové tlacidlo ,OK".

Hlasenie v stavovom riadku vas bude informovat’ o tom, Ze maska bola
uloZzena v zadanom priecinku.

Ak uZ existuje sibor s rovnakym nazvom, dostanete otazku.
Stlacte programové tlacidlo ,Nahrat' masku”.

Otvori sa okno ,Nahrat' masku” a ukaZze sa priecinok s predlohami pre
masky premennych.

Zvol'te pozadovany subor a stlacte programové tlacidlo ,OK".

Vratite sa naspat’ do ndhl'adu premennych. Zobrazi sa zoznam vsetkych
pevne definovanych premennych NC a PLC.
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16.7 Verzia

16.7.1 Zobrazenie dat verzie
V okne ,Data verzie” sa uvedu nasledujice komponenty s prisluSnymi datami verzie:
e Systémovy softvér
e PLC zakladny program
e PLC uzivatel'sky program
e RozSirenia systému
e OEM aplikacie
* Hardvér
V stlpci,Ziadana verzia” ziskate informéaciu o tom, ¢i sa verzie komponentov odli$uji od dodanej
verzie na karte CompactFlash.
v Verzia zobrazena v stlpci ,Skuto€na verzia” sa zhoduje s verziou na karte CF.

1 Verzia zobrazena v stlpci ,Skuto€na verzia” sa nezhoduije s verziou na karte CF.

Mate moznost’ ulozZit' data verzie. Udaje o verzii, uloZzené ako textovy stibor, sa mézu dalej
l'ubovol'ne spracovat alebo v servisnom pripade odovzdat' spravcovi hortcej linky.

Postup
f\\‘\ 1. Zvolte systémovu oblast’ ,Diagnostika”.
Diag-
nostics
Uerzia 2. Stlacte programové tlacidlo ,Verzia“.
Otvori sa okno ,Data verzie”.
Zobrazia sa data pritomnych komponentov.
‘ 3. Zvol'te pozadovany komponent, o ktorom chcete ziskat' viac informacii.
Detaily 4. Stlacte programové tlacidlo ,Detaily”, aby ste ziskali presnejSie Udaje o
zobrazenych komponentoch.
16.7.2 UloZenie informacii
Cez uzivatel'ské rozhranie sa zoskupuju vietky Specifické strojové informacie riadiaceho systému
v konfigura¢nom subore. Nastavené disky vam umoznuju ukladat’ Specifické informacie o stroji.
Brusenie
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16.7 Verzia
Postup
1
YA\
Diag-
nostics
Uerzia
UloZt
Houy 4.
adresar
v 5.
0k
v 6.
0k
7.
v g 8
(1] 4
444

Zvol'te systémovu oblast’ ,Diagnostika”.

Stlacte programové tlacidlo ,Verzia”.
Vyvolanie zobrazenia verzie trva istd dobu. V dialégovom riadku sa vam
zobrazia zistené data v indikacii priebehu a pomocou prislusného textu.

Stlacte programové tlacidlo ,Ulozit".

Otvori sa okno ,Ulozit informéaciu o verzii: Vybrat' miesto uloZenia”. Podla
konfiguracie sa ponuknu nasledujice miesta uloZenia:

* Lokalny disk

» Sietové disky

 USB

e Dataverzie (miesto uloZenia: Stromova Struktura v adresari ,HMI data”)
Stlacte programové tlacidlo ,Novy adresér”, ked’ chcete zalozit' vlastny
adresar.

Stlacte programové tlacidlo ,OK”. Adresar je zaloZeny.

Stlacte znovu programové tlacidlo ,OK", aby ste potvrdili miesto uloZenia.
Otvori sa okno ,UlozZit' informaciu o verzii: Nazov” .
Definujte poZadované Specifikacie.
* Zadavacie pole ,Nazov:"
Nazov siboru sa obsadi's <nazov strojal/¢.>+<Cislo karty CF>. Knazvom
suboru sa automaticky pripoji,_config.xml”, resp. ,_version.txt".
e Zadavacie pole ,Komentar:”
MozZete zadat' komentar, ktory sa uloZi spolu s konfigura¢nymi datami.
» Déta verzie (.TXT)
Aktivujte zaskrtavacie policko, ak si Zelate vystup Cisto dat verzie v
textovom formate.
» Konfigura¢né data (.XML)
Aktivujte zaSkrtavacie policko, ak si Zelate vystup konfiguracnych dat
vo formate XML.
Konfiguracny subor obsahuje data zadané v identite stroja, potrebu
licencie, informacie o verzii a zapisy prevadzkového dennika.

Stlalte programové tlacidlo ,OK", aby ste spustili prenos dat.

Brusenie
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16.8 Prevdadzkovy dennik

16.8 Prevadzkovy dennik

16.8.1 Prehl'ad

Prevadzkovym dennikom mate k dispozicii elektronickd histériu stroja.

Ak sa na stroji vykona Udrzba, mozno toto zaznamenat’ elektronicky. Tym je mozné vytvorit'si
obraz o ,Zivotopise” riadiaceho systému a optimalizovat' idrzbu.

Editovanie prevadzkového dennika
MozZete spracovat nasledujlce informécie:
» Spracovat' informéacie o identite stroja
— Nazov strojalc. stroja
— Strojovy typ
- Udaje o adresach
* 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.

16.8.2 Zobrazenie a spracovanie prevadzkového dennika
Postup
T}‘ 1. Zvol'te systémovu oblast’,Diagnostika”.
Diag-
nostics

Uerzia 2. StlacCte programové tlacidlo ,Verzia”.

3 znamnik Stlacte programové tlacidlo ,Prevadzkovy dennik”.

Otvori sa okno ,Prevadzkovy dennik stroja”.

Brusenie
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16.8 Prevdadzkovy dennik

16.8.3

Postup

446

Spracovanie udajov o koncovom zakaznikovi

. 4, Pomocou programového tlacidla mate moznost' menit’ Udaje o adrese
Zmenit . B .
koncového zakaznika.
- ALEBO -
Uyiistit 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 ukonceni 2. uvedenia do prevadzky uz nebude k dispozicii programové tlacidlo

n

Nycistit” sldziace na zmazanie dat v prevadzkovom denniku.

Zapisanie/hl'adanie 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 tlac¢idiel <ALT> + <INPUT>.

Datum a Cislo zapisu sa pridaju automaticky.

Triedenie zapisov
Zapisy v prevadzkovom denniku sa zobrazia ocislované v okne ,Prevadzkovy dennik stroja”.

V zobrazeni sa mladsie zapisy roztriedia vZdy hore.

Prevadzkovy dennik je otvoreny.

Nouy 2. Stlacte programové tlacidlo ,Novy zapis”.
zapis Otvori sa okno ,Novy zépis prevadzkového dennika”.

v 3. Zadajte pozadované Udaje a stlacte programové tlacidlo ,OK".

0K Vratite sa naspat do okna ,Prevadzkovy dennik stroja” a zapis sa zobrazi v

datach identity stroja

Brisenie
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16.8 Prevddzkovy 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

Vyistit

n

Hl'adanie zapisu v prevadzkovom denniku

Mate moznost’ najst’ Specialne zapisy pomocou funkcie vyhl'adéavania.

HFadat’

HFadat
d'alej

4.

Dal3ia moznost vyhl'adavania

Brusenie

GChod’ na
zaciatok

GChod’ na
koniec

Okno ,Prevadzkovy dennik stroja” je otvorené.
Stlacte programové tlacidlo ,Hladat”.

Zadajte do vyhladavacej masky poZzadovany pojem. MoZete nechat’ vy-
hladavat’ podla datumu/¢asu, nazvu firmy/pracoviska alebo podla diag-
nostiky chyb/opatrenia.

Kurzor sa umiestni sa prvy zapis, ktory zodpoveda hladanému pojmu.

Stlacte programové tlacidlo ,Hl'adat d‘alej”, ked' pri ndjdenom zapise nejde
o hl'adany zapis.

Stlacte programové tlacidlo ,Chod’ na zaciatok”, aby ste zacali vyhl'adava-
nie pri najmladSom zapise.

Stlacte programové tlacidlo ,Chod' na koniec”, aby ste zacali vyhl'adavanie
pri najstarSom zapise.
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16.9

16.9.1

448

Dial'kova diagnostika

Nastavenie dial'kového pristupu

V okne ,Dial’kova diagnostika (RCS)” moZete ovplyvnit' dial'kovy pristup vo vasom riadiacom
systéme.

V tomto okne nastavite prava pre dialkovu 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 ramec prav vymedzenych v PLC.

Ak vykonané nastavenia pripustaji externy pristup, tento pristup vsak este zavisi od ru¢ného
alebo automatického potvrdenia.

Prava pre dial'’kovy pristup

Pole ,Zadané z PLC" zobrazuje pristupové pravo pre dialkovy pristup preddefinované z PLC, resp.
pre dialkové sledovanie.

a. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.

Vo vyberovom poli ,Vybrany v HMI” mate moznost’ nastavit’ prava pre dialkovd obsluhu:

* 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,
Ci 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 ru¢ného 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 systému. Definujete, ako dlho bude toto okno zobrazené a Cisa
po uplynuti potvrdzovacej doby dial'kovy pristup automaticky zamietne alebo prijme.

Zobrazenie stavu

E Dial'kové sledovanie aktivne
@g Dialkové ovladanie aktivne

Brisenie
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16.9 Dialkovd diagnostika

Ak je aktivny dial'kovy pristup, budu vas tieto symboly v stavovom riadku informovat' o tom, ¢i je
prave aktivny dialkovy pristup alebo ¢i je dovolené iba sledovanie.

Postup

A

Diag-
nostics

2 Remote
rCS  diag.

Zmenit

>

DalSie informacie

Zvol'te systémovu oblast’ ,Diagnostika”.

Stlacte programové tlacidlo ,Dialkova diagn.”.

Otvori sa okno ,Dialkovéa diagnostika (RCS)".

Stlacte programové tlacidlo ,Zmenit”.

Pole ,Vybrany v HMI” bude aktivne.

Zvol'te zapis ,Dovolit’ dial'kovl obsluhu”, ked' si prajete dialkovd obsluhu.

Pre umoznenie dialkovej obsluhy musi byt'v poliach ,Zadané z PLC" a
Nybrany v HMI” zadany zapis ,Dovolit’ dial'kovi obsluhu”.

Zadajte v skupine ,Spravanie sa pri potvrdeni dial’kového pristupu” nové
hodnoty, ked' chcete zmenit spravanie pre potvrdenie dialkového pristu-
pu.

Stlacte programové tlacidlo ,OK".

Nastavenia sa prevezmu a uloZia.

Dalsie informécie o konfigurécii najdete v Priru¢ke pre uvedenie do prevadzky SINUMERIK

Operate.

16.9.2 Dovolenie pristupu modemu

MozZete povolit' dialkovy pristup k vasmu riadiacemu systému cez adaptér IE Teleservice, ktory je
pripojeny k rozhraniu X127.

ﬁ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Softvérova vol'ba
‘- Na zobrazenie programového tlacidla ,Dovolit' modem” potrebujete volbu ,Access My-
Machine /P2P".

Brusenie
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Postup

16.9.3

Postup

450

=_ 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 tlacidlo ,Dovolit'modem”, aby ste pristup opat’
zablokovali.

Poziadanie o dial'kovu diagnostiku

Pomocou programového tlacidla ,PoZadovat’ dialkovi diagnostiku” mate moznost' z vasho
riadiaceho systému aktivne poziadat' vasho vyrobcu stroja o dialkovi diagnostiku.

Ak sa ma umoznit’ pristup cez modem, musi byt  pristup cez modem povoleny.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Pri poziadani o dialkovi 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 mindtach

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. Stlacte programové tlacidlo ,PoZzadovat’ dialkovi diagnostiku”.

Zobrazi sa okno ,PoZadovat’ dialkovu diagnostiku”.
", ked' chcete editovat hodnoty.

4. Stlacte programové tlacidlo ,OK".

PoZiadavka sa odoSle vzdialenému pocitacu.

Brusenie
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16.9 Dialkovd diagnostika
16.9.4 Ukoncenie dial'kovej 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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Ucenie programu

17.1

Prehl'ad

Pomocou funkcie ,Teach In” mo6zZete v prevadzkovych rezimoch ,AUTO" a ,MDA" editovat’
programy. Mézte vytvarat’ a menit' jednoduché pojazdové bloky.

Pri tejto volbe posuvate osi ru¢ne do urcitych pol6h, aby ste zrealizovali jednoduché postupy a
urobili ich reprodukovatelnymi. Ndjazdové polohy sa prevezmdu.

V prevadzkovom rezime ,AUTO" ucenie sa bude editovat’ zvoleny program.
V prevadzkovom rezime ,MDA" editujete do pamdte MDA.

Externé programy, ktoré ste prip. vytvorili offline, sa takto mézu prispdsobit'a v pripade potreby
modifikovat'.

Upozornenie
Zaucenie programu nie je mozné

Zaucenie programov nie je pri volbe programu EES k dispozicii.

VSeobecny postup

Brusenie

1. Aktivujte reZim ucenia.

2. Pridajte skupinu.
K tomu umiestnite kurzor na poZadované miesto v programe a pridajte medzeru.
Stlacte prislusné programové tlacidlo ,Polohov. u¢enim®, ,Rychloposuv GO1*, ,Priamo G1”
alebo ,Oporny bod na kruznici CIP” a ,Koncovy bod kruznice CIP”.
- ALEBO -

3. Zmerite existujlcu skupinu.
Na to oznacte poZadovanu programovu skupinu a stlacte prislusné programové tlacidlo
.Polohov. u¢enim”, ,Rychloposuv GO1“, ,Priamo G1” alebo ,Oporny bod na kruznici CIP”
a ,Koncovy bod kruznice CIP”.
Skupinu méZete precitat’iba skupinou rovnakého druhu.

4. Posurite osi.

n

5. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat
programovu vetu.

, aby ste editovali zmenend, resp. novovytvorenu

Upozornenie
Naucit viacero skupin

Pri prvej editovanej vete sa budu editovat vietky nastavené osi. Pri kaZdej d'alSej 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.
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17.1 Prehlad

Upozornenie
Vyber u€enych osi a parametrov

Prostrednictvom okna ,Nastavenia” m6Zete nastavit', ktoré osi sa prevezmda spolu s editovanou
vetou.

TieZ tu definujete, ¢i sa na editovanie ponuknu pohybové a prechodové parametre.

Zmena prevadzkového rezimu a systémovej oblasti

Ak prepnete do iného prevadzkového reZimu alebo do inej systémovej oblasti pocas ucenia,
zmeny pol6h sa zamietnu a rezim ucenia sa odvola.

Brusenie
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17.2 Volba reZimu ucenia

17.2 Vol'ba rezimu ucenia

Na prispdsobenie aktudlneho programu prejdite do reZzimu ucenia.

Predpoklad

Prevadzkovy rezim ,AUTO": Program, ktory sa ma spracovat, je zvoleny.

Prevadzkovy rezim ,MDA": Do pamate MDA nahrajte program, ktory sa ma spracovat'’

Postup

M,

|

Machine

=)

AUTO

MDA

9)

TEACHIN

1 Uéenie

progra

Brusenie

Zvol'te systémovu oblast’,Stroj”.

Stlacte tlacidlo <AUTO>, resp. <MDA>.

Stlacte tlacidlo <TEACH IN>.

Stlacte programové tlacidlo ,UcCenie programu”.
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17.3 Spracovanie programu

17.3 Spracovanie programu

17.3.1 Vlozenie vety

Kurzor sa musi nachadzat na prazdnom riadku.

Okna na vlozZenie programovych viet obsahuju vstupné a vystupné polia pre skuto¢né hodnoty
v SSO. Podl'a 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.

n

Vsetky data zo vstupnych/vystupnych poli sa pomocou programového tlacidla ,Prevziat
prevezmu do programu.

Postup
Uienie 1. ReZim ucenia je aktivny.
] progra
2. Umiestnite kurzov na poZadované miesto v programe.
Ak nie je pritomny Ziadny prazdny riadok, vloZte ho.
Richlopo. 3. Stlacte programové tlacidla ,Rychloposuv GO, ,Priamo G1” alebo ,Bod na
GH kruznici CIP” a ,Koncovy bod kruznice CIP”.
Konc.bod Zobrazia sa prislusné oknd so zaddvacimi polami.
kruhu CIP
4, Vykonajte pojazd osi do poZadovanej polohy.
J 5. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat”.
Prevziat Do polohy kurzora sa vloZi nova programova veta.
- ALEBO -
4 Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit”, aby ste zamietli zadanie.
Zrusit
17.3.2 Zmena vety

456

Programovi vetu mébZete prepisat’iba inou editovacou vetou rovnakého druhu.

Hodnoty osi, zobrazené v prisluSnom okne, su skutocné hodnoty, nie hodnoty, ktoré sa maju
prepisat’ vo vete!

Upozornenie

Ak chcete v okne s programovou vetou zmenit vo vete nejaki veli¢inu okrem polohy a jej
parametrov, tak vdm odportcame pouzit alfanumerické zadanie.

Brusenie
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17.3 Spracovanie programu

Postup
Uéenie 1. Rezim ucenia je aktivny.
] progra
2. Zvolte programovu skupinu, ktord sa méa spracovat’.
Polohou 3. Stlacte prislusné programové tlacidlo ,Polohov. u¢enim”, ,Rychloposuv
ut:enim GO0", ,Priamo G1”alebo ,Bod na kruznici CIP” a ,Koncovy bod kruznice CIP".
Zobrazia sa prislusné okna so zadavacimi pol'ami.
Konc.bod P P
kruhu CIP
v 4, Vykonajte pojazd osi do poZadovanej polohy a stlacte programové tlacidlo
Prevziat’ LPrevziat”.
Programova veta sa edituje zmenenymi hodnotami.
- ALEBO -
» Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit”, aby ste zamietli zmeny.
2rusit
17.3.3 Vol'ba vety
Mate moznost’ nastavit’ ukazovatel prerusenia do aktualnej polohy kurzora. Pri nasledujicom
spusteni programu bude pokracovat’ spracovanie od tohto miesta.
Pri uceni mobZete menit' aj ¢asti programu, ktoré s uz spracované. Tymto sa spracovanie
programu automaticky zablokuje.
Aby ste mohli pokraCovat' v programe, musi nasledovat’ reset alebo vol'ba vety.
Postup
Uéenie 1. Rezim ucenia je aktivny.
] progra
2. Umiestnite kurzor na poZzadovanu programovu vetu.
Navolenie 3. Stlacte programové tlacidlo ,Vol'ba vety”.
bloku
17.3.4 Zmazanie vety
V rezime ucenia mate moznost' kompletne vymazat'aj skupinu ucenia, aj programovu skupinu.
Brusenie
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17.3 Spracovanie programu

Postup

Uienie 1. ReZim uclenia je aktivny.
8 progra

2. Zvolte programovu skupinu, ktord sa méa zmazat'.
3. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Zmazat' vetu”.
Programova veta, na ktorej sa nachadza kurzor, sa zmaze.

Zmazat
blok

Brusenie
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17.4 Skupiny ucenia

17.4 Skupiny ucenia

Ucenie polohy

Pohybujete osami a zapisujete aktuadlne skutocné hodnoty priamo do skupiny polohy.

Ucenie rychloposuvu GO

Vykondate pojazd osi a editujete vetu rychloposuvu s najazdovymi polohami.

Ucenie Priamo G1

Vykonate pojazd osi a editujete vetu opracovania (G1) s ndjazdovymi polohami.

Ucenie kruhovej interpolacie CIP

Pri kruhovej interpoldcii CIP zadate bod na kruZznici a koncovy bod. Tieto editujete oddelene do
jedinej vety. Poradie, v ktorom naprogramujete tieto obdiva body, nie je definované.

Upozornenie

Davajte 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".

Bod na kruznici, resp. oporny bod sa edituje iba pri geometrickych osiach. Musia byt  preto
nastavené na prevzatie minimdlne 2 geometrické osi.

Ucenie A-Spline
Priinterpolacii Akima-Spline zadajte oporné body, ktoré sa spoja prostrednictvom hladkej krivky.
Zadate pociatocny bod a definujete pritom prechod na zaciatku a na konci.

Jednotlivé oporné body editujete pomocou ,Polohov. ucenim®”.

‘ Softvérova vol'ba
Pre interpolaciu A-Spline potrebujete vol'bu ,Spline interpolacia“.

ﬁ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu udaje od vyrobcu stroja.
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17.4 Skupiny ucenia

Postup
Uienie Rezim ucenia je aktivny.
] progra
Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,ASPLINE".
Otvori sa okno ,Akima-Spline” so zadavacimi polami.
ASPLINE
Vykonajte pojazd osi do poZadovanej polohy a v pripade potreby na-
stavte druh prechodu pre pociato¢ny a koncovy bod.
v Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat”.
Prevzial Do polohy kurzora sa vloZi nova programova skupina.
- ALEBO -
» Stlacte programové tlacidlo ,Zrusit”, aby ste zamietli zadanie.
Zrusit
17.4.1 Zadavacie parametre pri u¢enych vetach

Parameter pre ucené osi

Parametre

Popis

Poloha osi v smere X

Poloha osi v smere Y

Poloha osi v smere Z

Sdradnica bodu na kruznici v smere X

Slradnica bodu na kruznici v smere Y

ANl TIN|<[X

Sdradnica bodu na kruznici v smere Z

Posuv (iba pri G1 a koncovom bode kruznice CIP)

Parametre Jednotka

F Rychlost’ posuvu mml/ot.

0 mm/min
Druhy prechodu

Parametre Popis

G60 Presné zastavenie

G64 Zaoblenie rohov

G641 Zaoblenie rohov programovatel'né

G642 Zaoblenie rohov osovo presné

460
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17.4 Skupiny ucenia

Parametre Popis
G643 Zaoblenie rohov blokovo interné
G644 Zaoblenie rohov dynamika osi
G645 Zaoblenie rohov
Druhy pohybu
Parametre Popis
CP Drahovo synchrénne
PTP Od bodu k bodu
PTPGO Iba GO od bodu k bodu

Vlastnosti prechodu krivky Spline

Parametre Popis

Zaciatok Vlastnosti prechodu na zaciatku
¢ BAUTO - Automaticky vypocet
e BNAT - Zakrivenie je nulové, resp. prirodzené
e BTAN —Tangenciélne

Koniec Vlastnosti prechodu na zaciatku
e EAUTO — Automaticky vypocet
¢ ENAT - Zakrivenie je nulové, resp. prirodzené
e ETAN - Tangencidlne

Brusenie
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17.5 Nastavenia pre Ucenie

17.5 Nastavenia pre UcCenie

V okne ,Nastavenia” definujete, ktoré osi sa prevezmu spolu s u¢enou vetou a ¢i budl ponuknuté
parametre k druhu pohybu a k reZimu sdvislého riadenia drahy.

Postup

Uienie 1. Rezim ucenia je aktivny.
= progra

2. Stlacte programové tlacidla ,>>" a ,Nastavenia”.
Otvori sa okno ,Nastavenia”.

Hasta-
uenia
3. Vo volbach ,Osi k u€eniu” a ,Parametre k u€eniu” aktivujte zaskrtavacie
politka pre poZzadované nastavenia.
g 4. Stlacte programové tlacidlo ,Prevziat”, aby ste potvrdili nastavenia.
Prevziat

Brusenie
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18.1 Funkcie

Funkcia ,Ctrl Energy” vdm 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.

Podl'a konfigurécie a zapojenia SENTRON PAC mate moznost' zmerat bud’ vykon celého stroja,
alebo iba urcitého 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 Gspory 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 uzivatel'ské rozhranie mate moznost'
aktivovat' tieto profily Uspory energie (napr. tzv. tla¢idlo na ranajkovu 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
Redpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Upozornenie
Vyvolanie funkcie pomocou kombinacie tlacidiel

Stlacte tlacidla <CTRL> + <E> pre vyvolanie funkcie ,Ctrl Energy”.

Dalsie informacie

Dalsie informécie o konfigurécii najdete v ¢asti Systémové priru¢ka — Ctrl Energy.
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18.2 Analyza Ctrl E

18.2.1 Zobrazenie spotreby energie

Vo vstupnej maske SINUMERIK Ctrl Energy ziskate komfortny prehl'ad o spotrebe energie stroja.
Pre ziskanie zobrazenia hodnét a grafického zobrazenia musi byt pripojeny pristroj Sentron PAC
a naprojektované dlhodobé meranie.

Zobrazia sa informécie o spotrebe na zéklade nasledujlcich stipcovych grafov:
* Zobrazenie aktualneho vykonu
* Meranie aktudlnej spotreby energie

* Porovnavacie meranie k spotrebe energie

Prafinet: SINAMICS-5120-CU316PN-U4.X meldet sich mal

SINUMERIK Ctrl-Energy

Ctrl-E
Analyse

Aktuelle Leistung Energie Heute Energie Vortag
8.182 kU 0.900 kUh 1.071 kWUh
1.071 kWUh
0.900 kUh
Einspeisung
0.000 kUh 0.000 kUh

Riickspeisung

Bereit.

Obrdzok 18-1  Vstupny obraz funkcie Ctrl Energy so zobrazenim momentéinej spotreby energie

Zobrazenie v systémovej oblasti ,Stroj”

V prvom riadku zobrazenia stavu sa vdm zobrazi momentalny stav vykonu stroja.

Zobrazenie Vyznam
Y Cerveny stlpec zobrazuje, Ze stroj nepracuje produktivne.
Iz Tmavozeleny stipec v kladnom smere zobrazuje, e stroj pracuje produktivne a

dochadza k spotrebe energie.

Svetlozeleny stlpec v zdpornom smere zobrazuje, Ze stroj uklada energiu naspat' do
siete.

S|
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Postup
l_,@ 1. Zvol'te systémovl oblast’,Parametre”.
Parameter
> 2. Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Ctrl Energy”.
Cirl-
Energy
- ALEBO -
+ Stlacte tlacidla <Ctrl> + <E>.
CTRL
= Otvori sa okno ,SINUMERIK Ctrl Energy”.
18.2.2 Zobrazenie analyz energie

V okne ,Ctrl-E Analyza” ziskate detailny prehlad o spotrebe energie.

Zobrazia sa vam informdcie o spotrebe tychto komponentov:

* Sucet osi

* SucCet agregdtov — ak su v systéme PLC naprojektované vedlajSie agregaty
e Sentron PAC

* Slcet stroja

Detailné zobrazenie spotreby energie

K dispozicii méte aj moznost zobrazenia hodnét spotreby pre vietky pohony a prip. vedlajsie

agregaty.
Postup
PLOHN 1. Nachadzate sa vo vstupnom okne ,SINUMERIK Ctrl Energy”.
¥ Energy
Ctl-E. 2. Stlacte programové tlacidlo ,Ctrl-E Analyza”.
fnalea Otvori sa okno ,Ctrl-E Analyza”. Zobrazia sa s¢itané hodnoty spotreby kompo-
nentov.
Detaily Stlacte programové tlacidlo ,Detaily” pre zobrazenie spotreby energie jedno-
tlivych pohonov a vedlajSich agregatov.
Brusenie
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18.2.3 Meranie a uloZenie spotreby energie

MozZete odmerat' a zapisat spotrebu energie pre aktudlne zvolené osi, vedlajsie agregaty,
SentronPAC alebo cely stroj.

Meranie spotreby energie technologickych programov

Mate moznost’ merat' spotrebu energie technologickych programov. Pre meranie sa pritom
zohladnia jednotlivé pohony.

Zadate, v ktorom kandli sa ma spustit’ Start 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 ohrani¢eny. Po dosiahnuti maximalneho ¢asu merania sa meranie ukoné&i. V
dialégovom riadku sa zobrazi prislusné hlasenie.

Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Predpoklad

&v Cirl Stlacili ste programové tlacidlo ,Ctrl-E Analyza” a okno ,Ctrl-E Analyza” je

" Energy otvorené.
Postup

Start 1. Stlacte programové tlacidlo ,Start merania”.
MGk Otvori sa vyberové okno ,Nastavenie merania: Viyber pristroja”.
v 2. Zvol'te v zozname poZadovany pristroj, aktivujte v pripade potreby za-
0K Skrtavacie policko ,Meranie technologického programu”, zadajte pocet

opakovani, zvol'te poZzadovany kanal a stlacte programové tlacidlo ,OK".
Spusti sa zaznam.

Brusenie
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Stop 3.
merania

Ulozit 4,
meranie

18.2 Analyza Ctrl E

Stlacte programové tlacidlo ,Stop merania®“.
Meranie sa ukon¢i.

Stlacte programové tlacidlo ,UloZit' meranie”, aby ste uloZili hodnoty spo-
treby aktualneho merania.

Vyber meranej osi zavisi od konfiguracie.

18.2.4 Sledovanie merani

Existuje moznost nechat’si zobrazit aktudlne a uloZzené meracie krivky v grafickej podobe.

Predpoklad
m Stlacili ste programové tlacidlo ,Ctrl-E Analyza” a okno ,Ctrl-E Analyza” je
otvorené.
Postup
Grafika 1. Stlacte programové tlacidlo ,Grafika”.
V okne ,Ctrl-E Analyza” sa zobrazi aktudlne meranie v podobe modre;j
meracej krivky.
UloZene 2. Stlacte programové tlacidlo ,UloZzené merania” pre zobrazenie posled-
merania nych uloZzenych merani.
NavySe sa zobrazia 3 farebne odliSné meracie krivky spolu s casom me-
rania.
3. Stlacte znovu programové tlacidlo ,UloZené merania”, ked’ chcete vidiet’
merania iba aktualne meranie.
18.2.5 Sledovanie hodno6t spotreby
Existuje moznost' nechat’si zobrazit' aktualne a ulozené hodnoty spotreby v podobe detailnej
tabulky.
Zobrazenie Vyznam
Zaciatok merania Ukazuje okamih, v ktorom sa spustilo meranie prostrednictvom stlacenia
programového tlacidla JStart merania”.
Trvanie merania [s] Ukazuje ¢as merania az do stlaenia programového tlacidla ,Stop merania”.
Pristroj Ukazuje zvolené merané komponenty
e Manuélne (pevné hodnota, napr. zdkladné zataZenie, definované v PLC)
e Sentron PAC
* Sucet agregatov (v pripade definovania v PLC)
* Sucet osi
e SUcet stroja
Brusenie
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Zobrazenie Vyznam

Napdjana energia [kWh] Ukazuje napdjanu 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 vietkych nameranych hodnét pohonu, resp. sicet viet-
kych osi, ako aj pevnej hodnoty a Sentron PAC.

Zobrazenie v okne ,Ctrl-E Analyza: Tabul'ka”

Predpoklad
1. Stlacili ste programové tlacidlo ,Ctrl-E Analyza” a okno ,Ctrl-E Analyza” je
" Energy otvorené.
2. Merania ste uz ulozili.
Postup
Grafika Stlacte programové tlacidla ,Grafika” a ,Detaily”.
V okne ,Ctrl-E Analyza: ,Detaily” sa v podobe tabul'ky zobrazia namerané
data a hodnoty spotreby troch naposledy uloZzenych merani, ako aj prip.
Detaily aktualneho merania.
18.2.6 Porovnanie hodnot spotreby
Méate moznost nechat’si zobrazit' porovnanie napajanych a rekuperovanych hodnét spotreby v
ramci aktudlnych a uloZenych merani.
Predpoklad
m 1. Stlacili ste programové tlacidlo ,Ctrl-E Analyza” a okno ,Ctrl-E Analyza” je
otvorené.
2. Merania ste uz uloZili.
Postup
Grafika 1. Stlacte programové tlacidlo ,Grafika”.
Porounat 2. Stlacte programové tlacidlo ,Porovnat’ merania”.
G Otvorf sa okno ,Ctrl-E Analyza: Porovnat”.
V stipcovom diagrame sa zobrazia napajané a rekuperované hodnoty
spotreby v rdmci aktudlneho merania.
Brusenie
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UloZene 3. Stlacte programové tlacidlo ,UloZzené merania” pre nasledné zobrazenie
merania porovnania poslednych 3 uloZenych merani.

4, Stlatte znovu programové tlacidlo ,UloZené merania”, ked'si chcete po-
merania zriet' iba aktualne porovnanie.

18.2.7 Dlhodobé meranie spotreby energie

Dlhodobé meranie spotreby energie sa vykona a uloZi v PLC. Takto sa zaznamenaju aj hodnoty
z Casov, kedy nie je systém HMI aktivny.

Merané hodnoty

Napdjané a rekuperované hodnoty energie, ako aj sicet energie, sa zobrazia pre nasledujlce
¢asové intervaly:

» Aktudlny a predchdadzajuci den
* Aktudlny a predchadzajuci mesiac

* Aktudlny a predchadzajuci rok

Predpoklad

SENTRON PAC je pripojeny.
Postup

iv, Gt 1. Okno ,Ctrl-E Analyza” je otvorené.

¥ Energy

Long-term 2. Stlacte programové tlacidlo ,DIhodobé meranie”.

[easurerl Otvori sa okno ,SINUMERIK analyza Ctrl dlhodobého merania”.

Zobrazia sa namerané vysledky dlhodobého merania.
<< 3. Stlacte programové tlacidlo ,Naspat”, aby ste ukoncili dlhodobé meranie.
MNaspat
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18.3 Profily Ctrl E

18.3.1 Obsluha profilov uspory energie

V okne ,Ctrl-E Profily” si méZete nechat’ zobrazit' vSetky definované profily Uspory energie.
MozZete tu priamo aktivovat'alebo zakazat pozadovany profil Gspory energie, resp. opat' uvolnit’
profily.

Profily ispory energie SINUMERIK Ctrl Energy

Zobrazenie Vyznam
Profil Uspory energie Zobrazia sa vsetky profily Uspory energie.
Aktivny v [min] Zobrazi sa zvysny Cas do dosiahnutia definovaného profilu.

Upozornenie
Zakazanie vsetkych profilov Gspory energie

Aby ste napriklad pri beZiacich meraniach nerusili stroj, zvolte ,Zakazat vsetko”.

Po dosiahnuti vystrazného Casu profilu sa zobrazi okno s hlasenim, ktoré zobrazi zostavajuci
zvysny Cas. Po dosiahnuti reZimu Uspory energie sa zobrazi prislusné hlasenie v riadku alarmu.

Preddefinované profily uspory energie

Profil Gspory 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 Gsporny rezim (Standby | Nepotrebné agregaty stroja sa obmedzia alebo vypnu.
NC) Na prechod do prevadzkyschopného stavu vznikaju ¢akacie ¢asy.

Maximalny Gsporny rezim (Au- | Stroj je kompletne vypnuty.

to-shut-off) Na prechod do prevadzkyschopného stavu vznikaju vysoké ¢akacie Casy.

.& Vyrobca stroja
Vyber a funkcia zobrazenych profilov Uspory energie mézu byt rézne.
Respektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.
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Postup

1 O

Parameter

>

Ctrl-
Energy

E

Cirl-E
Profil

Okamdite
aktivovat

Zakazat’
profil

Povolit
profil

Zakazat
uietko

Povolit
uietko

Brusenie

CTRL|

18.3 Profily Ctrl E

Zvol'te systémovu oblast’,Parametre”.

Stlacte tlacidlo Ponuka dopredu a programové tlacidlo ,Ctrl Energy”.

- ALEBO -
Stlacte tlacidld <Ctrl> + <E>.

Stlacte programové tlacidlo ,Ctrl-E Profily”.
Otvori sa okno ,Ctrl-E Profily”.

Umiestnite kurzor na pozadovany profil Uspory energie a stlacte progra-

mové tlac¢idlo ,OkamZite aktivovat”, ked’ chcete priamo aktivovat' tento

stav.

Umiestnite kurzor na pozadovany profil Uspory energie a stlacte progra-
mové tlacidlo ,Zakazat profil”, ked’ chcete zamedzit' tento stav.

Profil je zakdzany a nebude aktivny. Profil Gspory energie je zobrazeny
sivym pismom a zobrazi sa bez uvedenia ¢asu.

Programové tlacidlo ,Zakazat profil” zmeni svoj popis na ,Povolit’ profil”.
Stlacte programové tlacidlo ,Povolit profil”, aby ste zrusili zakazanie pro-
filu ispory energie.

Stlacte programové tlacidlo ,Zakazat'vsetko”, ked' chcete zamedzit'vsetky
stavy.

VSetky profily st zakdzané a nebude mozné ich aktivovat'.

Programové tlacidlo ,Zakéazat'vsetko” zmeni svoj popis na ,Povolit' vSetko”.

Stlacte programové tlacidlo ,Povolit' vSetko”, aby ste opat'zrusili zakazanie
vSetkych profilov.
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19

19.1 Easy XML

Funkcia ,Vytvaranie uzivatel'skych dialégov” vam umoznuje vytvarat Specifické rozhrania HMI v
sulade s poZiadavkami zadkaznikov 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(...).

o

Vyrobca stroja
Redpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Definované prikazy skriptu umozniuju vykonanie nasledujucich akcii:

Pouzitie
1.
2
3.
4,
5.
Brusenie

Zobrazenie dialdgov a poskytnutie nasledujtcich prvkov:

Programové tlacidla
Premenné
Text a pomocny text

Grafiky a pomocné obrazky

. Vyvolanie dialégov prostrednictvom:

Stlacenia (vstupnych) programovych tlacidiel

Dynamicka zmena Struktiry dialégov:

Zmena, vymazanie programovych tlacidiel
Definovanie a vytvorenie poli premennych
Zobrazenie, vymena, vymazanie zobrazovanych textov (zavisle alebo nezavisle od jazyka)

Zobrazenie, vymena, vymazanie grafik

Spustenie akcii pri nasledujucich tkonoch:

Zobrazenie dial6gov
Zadanie hodnét (premennych)
Stlaenie programovych tlacidiel

Zatvorenie dialégov

Vymena dat medzi dialégmi

Prirucka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4 473



Easy XML
19.1 Easy XML

6. Premenné

— Citanie (premenné NC, PLC, pohonu a uZivatel'ské premenné)

— Zapisovanie (premenné NC, PLC, pohonu a uZivatel'ské premenné)

— Spojenie pouZitim matematickych, porovnavacich alebo logickych operatorov
7. Vykonanie nasledujucich funkcii:

— Podprogramy

— Funkcie stboru

— SluZby PI
8. Zohladnenie Urovni ochrany podla skupin uzivatelov

9. Riadenie obsahov dialégov prostrednictvom prikazov technologického programu

Vyvolanie uzivatel'skych dialégov

Ak je konfiguracny subor ,xmldial.xml” uloZzeny v adresari loem/sinumerik/hmi/appl, spustite
uZivatel'ské dialégy stlacenim tlacidla <CUSTOM>.

Po vyvolani systémovej oblasti <CUSTOM> sa zobrazia naprojektované programové tlacidla.
Programové tlacidla sldzia na otvorenie a obsluhu naprojektovanych dialégov.

Upozornenie

Po prvom skopirovani siboru do adresara je potrebné vykonat' RESET riadiaceho systému.

DalSie informacie

Dalsie informacie o projektovani vlastnych dialégov najdete v Prirucke pre programovanie Easy
XML.

Brusenie
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19.2 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

19.2 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

Funkcia ,Run MyScreens” vam umozni vytvorit’ vlastné uZivatel'ské rozhranie pre rozsirenia
funkcii, ktoré su Specifické pre vyrobcu alebo uZivatela, a vytvorit' tak Specifické rozlozenie v
sulade s poZiadavkami uzivatela.

Navyse mate moznost' modifikovat alebo nahradit' naprojektované uzivatel'ské rozhrania znacky
Siemens alebo vyrobcu stroja.

Pouzivanim novovytvorenych uzivatel'skych rozhrani spracujete napr. technologické programy.
Dialégy st navrhnuté priamo na ovladacom prvku.

Softvérova vol'ba
‘ Pre roz3irenie poctu dialégov potrebujete nasledujicu softvérovi volbu:

* SINUMERIK Integrate Run MyScreens

* SINUMERIK Integrate Run MyScreens + Run MyHMI
* SINUMERIK Integrate Run MyHMI/3GL

* SINUMERIK Integrate Run MyHMI/WinCC

Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Pouzitie
Definované prikazy skriptov umoznujd vykondvanie nasledujtcich funkcii:
1. Zobrazenie dialdgov a poskytnutie nasledujtcich prvkov:
— Programové tlacidla
— Premenné
— Text a pomocny text
— Grafiky a pomocné obrazky
2. Vyvolanie dialégov prostrednictvom:
— Stlacenia (vstupnych) programovych tlacidiel
3. Dynamickd zmena Struktiry 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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19.2 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

DalSie informacie

Spustenie akcii pri nasledujdcich tkonoch:

— Zobrazenie dialégov

— Zadanie hodn6t (premennych)

— Stlacenie programovych tlacidiel

— Zatvorenie dialégov

Vymena dat medzi dialégmi

Premenné

— Citanie (premenné NC, PLC, uZivatel'ské premenné)

— Zapisovanie (premenné NC, PLC, uZivatel'ské premenné)
— Spojenie pouZitim matematickych, porovnavacich alebo logickych operatorov
Vykonanie nasledujicich funkcii:

— Podprogramy

— Funkcie stboru

— SluZby PI

Zohl'adnenie Urovni ochrany podla skupin uzivatel'ov

Dalsie informécie o projektovani vlastnych dialégov najdete v Priru¢ke pre programovanie
SINUMERIK Integrate Run MyScreens.

476
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Rucné terminaly pre multidotykovu obsluhu 2 O

20.1 HT 8

20.1.1 Prehl'ad

Mobilny Handheld terminal SINUMERIK HT 8 zjednocuje funkcie obsluzného panela a
ovladacieho panela stroja. UmozZniuje vam to sledovanie, obsluhu, zau€enie aj programovanie v
blizkosti stroja.

Zéakaznicke tlacidla (vol'ne definovatel'né)

Smerové tlacidla

Tlacidlo uZivatel'skej ponuky

®OOO

Ruc¢né koliesko (volitel'ne)

Obsluha
7,5" farebny displej TFT ponuka dotykovd obsluhu.
Tlacidla s foliou st urcené pre pojazd osi, zadavanie Cislic, ovladanie kurzora, rovnako ako
funkcie ovladacieho panela stroja (napr. Start a Stop).
Terminal HT 8 je vybaveny tlacidlom NUDZOVEHO VYPNUTIA a dvoma 3-stuptiovymi
potvrdzovacimi tlacidlami. Mate moznost' pripojit externu klavesnicu.

Brusenie
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Rucné termindly pre multidotykovi obsluhu
20.1 HT 8

Zakaznicke tlacidla

Styri zakaznicke tlacidl st vol'ne definovatelné a moézu sa nastavit’ podla $pecifickych
poZiadaviek zakaznika.

.n. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Integrovany ovladaci panel stroja

Termindl HT 8 mé integrovany ovladaci panel stroja. Pozostava z tla¢idiel (napr. Start a Stop),
rovnako ako z tlacidiel napodobnujicich 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, st
ovladané zboku.

Potvrdzovacie tlacidlo

HT 8 ma dve potvrdzovacie tlacidla. Mate mozZnost’ aktivovat  funkciu potvrdenia pri ikonoch
obsluhy vyZadujucich si potvrdenie (napr. zobrazenie smerovych tlacidiel) pomocou l'avej alebo
pravej ruky.

Potvrdzovacie tlacidla su nastavené pre nasledujlce polohy tlacidla:
¢ Pustené (bez stlaCenia)
* Suhlas (stredna poloha) — potvrdenie kanélu 1 a kanalu 2 sa nach&dza na rovnakom vypinaci.

» Poplach (celkom stlacené)

Smerové tlacidla

Aby ste mohli vykonévat' pojazd osi svojho stroja pomocou smerovych tlacidiel HT 8, musi byt’
zvoleny prevadzkovy reZzim ,JOG" alebo ,MDA", funkcie ,REF. POINT” alebo ,TEACH IN". V
zavislosti od nastavenia musite stlacit’ potvrdzovacie tlacidlo.

.n. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Virtualna klavesnica

Na komfortné zadavanie hodn6ét je pritomna virtualna klavesnica.

Brusenie
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Rucné termindly pre multidotykovu obsluhu
20.1 HT 8

Prepnutie kanalu
» Vzobrazeni stavu mate moznost' prepnit kanal prostrednictvom dotyku zobrazenia kanalu:

— Vsystémovej oblasti stroja (vel'ké zobrazenie stavu) prostrednictvom dotyku zobrazenia
kanalu v zobrazeni stavu.

— V ostatnych systémovych oblastiach (malé zobrazenie stavu) prostrednictvom dotyku
zobrazenia kanélu v titulnych riadkoch obrazov (ZIté pole).

* Vponuke ovladacieho panela stroja, ktord ziskate pomocou tlacidla uZivatel'skej ponuky ,U”,
bude k dispozicii programové tlacidlo ,1... n KANAL".

Prepnutie systémovej oblasti

Dotykom zobrazeného symbolu pre aktivnu systémovi oblast’ zobrazte ponuku systémovej
oblasti.

Rucné koliesko

HT 8 je dostupny s ru¢nym kolieskom.

Dalsie informacie

Dalsie informécie o pripojeni a uvedeni do prevadzky najdete v Prirucke pristroja — Handheld
termindl HT 8.

20.1.2 Smerové tlacidla

Smerové tlacidla nie st popisané. Mate viak moznost' zobrazit' popis tlacidiel namiesto zvislej
listy programovych tlacidiel.

Standardne sa na dotykovom paneli zobrazi popis smerovych tlagidiel pre 6 osi.

¢. Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Zobrazenie a skrytie

Zobrazenie a skrytie popisu sa mdze prepojit' napr. so stlac¢enim potvrdzovacieho tlacidla. Po
stlaceni potvrdzovacieho tlacidla sa potom zobrazia smerové tlacidla.

Ked' opat’ pustite potvrdzovacie tlacidlo, smerové tlacidla sa znovu skryju.

ﬁ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu, prosim, Udaje od vyrobcu stroja.

Brusenie
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Ruéné termindly pre multidotykovu obsluhu
20.1 HT 8

V3etky pritomné zvislé a vodorovné programové tlacidla sa prekryju, resp.
skryju, t. j. ostatné programové tlacidla sa nebudu dat’ obsluhovat'.

N - !
1 Bl B

20.1.3 Ponuka ovladacieho panela stroja

Urcité tlacidla ovladacieho panela stroja, ktoré su definované softvérom, zvolite dotykom
prislusnych programovych tlacidiel.

Popis jednotlivych tlaCidiel si pozrite v kapitole ,Ovladacie prvky ovladacieho panela stroja”.

Upozornenie

Signaly rozhrania PLC, ktoré sa spUstaju prostrednictvom ponuky ovladacieho panela stroja, st
ovladané zboku.

Zobrazenie a skrytie

Tlacidlom uZivatel'skej ponuky ,U” sa zobrazi liSta programovych tlacidiel ovlddacieho panela
stroja (zvisla lista programovych tlacidiel) a liSta uZivatel'skych programovych tlacidiel
(vodorovna lista programovych tlacidiel).

Brusenie
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Rucné termindly pre multidotykovu obsluhu

20.1HT 8
™ 03/09/09
M
7 Reset SKPDRFMO1DRYPRT|/(\ Wait: Feedrate enable missing LACHILE
Machine Position [mm] T,F.5
XM 0.000 T FRAESER_3258 D1
YM 0.000 @som —
] F oo vaz]

ZM

mm/min _ 80% N

S-I EII] Eﬂ 1..n

+ &
Master 0 80% ftieliE,
0 L 50 L 100, 120,
H30Y ~
E)
Single Block
_
WCS MCS
- <«
> | Back
n u2 u3 u4 s U6 uz ua
> Tlacidlo Ponuka dopredu véam umozni rozsirit' vodorovnd listu uZzivatel'skych
programovych tlacidiel. K dispozicii tak ziskate d'alSich 8 programovych tlacidiel.
<« Programovym tlac¢idlom ,Naspat” opat’ skryjete tato listu ponuky
Maspat
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Brusenie

K dispozicii st nasledujuce programové tlacidla:

Programové tlacidlo
.Stroj”

Programové tlacidlo
. VAR]”

Programové tlacidlo
#1...n KANAL"

Programové tlacidlo
.Single Block”

Programové tlacidlo
JWCS MCS™
Programové tlacidlo
.Naspat”

Systémova oblast’,Zvolit’ stroj”

Vol'ba posuvu osi v premenlivom krokovom rozmere

Prepnutie kanalu

Zapnutielvypnutie spracovania jednotlivej vety

Prepinanie medzi suradnicovym systémom obrobku a sdradnicovym sy-

stémom stroja
Zatvorenie okna
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Rucné termindly pre multidotykovi obsluhu

20.1 HT 8
Upozornenie
Pri zmene oblasti pomocou tlacidla <MENU SELECT> sa okno automaticky skryje.
20.1.4 Virtualna klavesnica
Virtualna klavesnica sa pouziva ako zadavaci pristroj pri dotykovo ovladanych poliach.
Po dvojitom kliknuti na ovladaci prvok s moZznost'ou zadavania (Editor programu, editovacie
pole) sa otvori virtualna kldvesnica. Virtualnu klavesnicu mézete umiestnit na lubovolnom
mieste v ramci uZivatel'ského rozhrania.
Zvolit'si mbzete kompletnt kldvesnicu alebo zmensent klavesnicu, ktora zahfnia iba ¢iselny blok.
V pripade kompletnej kldvesnice mozete prepinat’ medzi anglickym obsadenim tlacidiel a
obsadenim klavesnice, ktoré sa hodi k aktualne nastavenému jazyku.
Postup
1. Umiestnite kurzor na poZzadované zadavacie pole.
2. Kliknite na zadavacie pole.
Zobrazi sa virtudlna kldvesnica.
3. Zadajte vase hodnoty cez virtualnu klavesnicu.
2 4. Stlacte tlacidlo <INPUT>.
INPUT

- ALEBO -
Umiestnite kurzor na iny ovladaci prvok.
Hodnota sa prevezme a virtualna kldvesnica sa zavrie.

Umiestnenie virtualnej kladvesnice

Dotykovym perom alebo prstom zatlacte na volnd plochu vlavo vedla symbolu pre ,Zatvorit’
okno” a podrzte ju stlacenu. Presurite klavesnicu na Zelané miesto.

Brusenie
482 Priru¢ka na obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-65A4



Rucné termindly pre multidotykovu obsluhu
20.1HT 8

Zvlastne tlacidla virtualnej klavesnice

@ Tlacidlo ,VInovka”

¢V numerickom zaddvacom poli zmeni znamienko.

* Vtextovom zadavacom poli (napr. Editor programu) vloZi znak vinovky.
@  Tiatidlo Eng”

Prepne obsadenie kldvesnice na anglické, resp. spat' na obsadenie klavesnice, ktoré je vhodné pre
aktualne nastaveny jazyk.

@ Plocha na umiestnenie virtualnej kldvesnice.
Tlacidlo ,Num”
Zmen3uje virtudinu kladvesnicu na ¢iselny blok.

Ciselny blok virtudlnej klavesnice

Tlac¢idlom ,ABC” sa vratite naspat na zobrazenie kompletnej klavesnice.

Brusenie
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Ruéné termindly pre multidotykovu obsluhu

20.2 HT 10
20.2 HT 10
20.2.1 HT 10: Prehl'ad
Mobilny Handheld terminal HT 10 zjednocuje funkcie obsluzného panela a ovladacieho panela
stroja. Umoznuje vam to sledovanie, obsluhu, zaucenie aj programovanie v blizkosti stroja.
HT 10 je mozné obsluhovat’ pomocou uzivatel'ského rozhrania ,SINUMERIK Operate
Generation 2".
SIEMENS SINUMERIK
@ Tlac¢idlo NUdzové zastavenie
@ Displej/dotykova obrazovka
@ Ru¢né koliesko (volitel'ne)
@ Otocny spinac override
(5 Tlacidl4 funkcii LED
Obsluha

Plne graficky farebny displej TFT s rozmermi 10,1” pre HT 10, ktory je citlivy na dotyk, umozfuje
ovladanie dotykom. Rozlisenie 1280 x 800 pixelov je vhodné na pouZitie ,Spravca displeja”.

Na poslvanie osi m6Zzete pouzit ru¢né koliesko alebo tlacidla mechanického posuvu (,+"1,-").

Termindl HT 10 je vybaveny tla¢idlom NUDZOVEHO VYPNUTIA a jednym dvojkanalovym
trojstupfiovym potvrdzovacim tlacidlom.

Mate moznost pripojit’ externu klavesnicu.

Mozete nakonfigurovat tlacidla Specifické pre uZivatela.

Brusenie
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Rucné termindly pre multidotykovu obsluhu
20.2 HT 10

Tlacidla Specifické pre uzivatela

Tlacidla Specifické pre uzivatela médzu byt volne priradené. Tlacidld mdzete oznacit' viastnymi
textami v prisluSnom narodnom jazyku.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Integrovany ovladaci panel stroja

Termindl HT 10 ma integrovany ovladaci panel stroja. Pozostava z mechanickych tlacidiel (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, st
ovladané zboku.

Potvrdzovacie tlacidlo

Terminal HT 10 ma integrované potvrdzovacie tlacidlo. Mate moZnost' aktivovat' funkciu

potvrdenia pri Ukonoch obsluhy vyZadujucich si potvrdenie (napr. zobrazenie smerovych
tlacidiel).

Potvrdzovacie tlacidla su nastavené pre nasledujlce polohy tlacidla:

¢ Pustené (bez stlacenia)

e Suhlas (stredna poloha) — potvrdenie kandlu 1 a kanalu 2 sa nach&dza na rovnakom vypinaci.

» Poplach (celkom stlacené)

Smerové tlacidla

Aby ste mohli vykonavat’' pojazd osi svojho stroja pomocou mechanickych smerovych tlacidiel,
musi byt'zvoleny prevadzkovy rezim ,JOG" alebo ,MDA”, funkcie ,REF”. POINT” alebo ,TEACH IN".
V zévislosti od nastavenia musite stlacit’ potvrdzovacie tlacidlo.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Upozornenie

Osi stroja moZete posuvat' aj pomocou dotykovych ovlddacich prvkov.

Virtualna klavesnica

Na komfortné zaddvanie hodnét je pritomna virtualna klavesnica.
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Rucné termindly pre multidotykovi obsluhu

20.2 HT 10

Prepnutie kanalu

» Vzobrazeni stavu mate moznost' prepnit kanal prostrednictvom dotyku zobrazenia kanalu:

— Vsystémovej oblasti stroja (vel'ké zobrazenie stavu) prostrednictvom dotyku zobrazenia
kanalu v zobrazeni stavu.

— Vostatnych systémovych oblastiach (malé zobrazenie stavu) prostrednictvom dotyku
zobrazenia kanélu v titulnych riadkoch obrazov (ZIté pole).

* Vponuke ovladacieho panela stroja, ktord ziskate pomocou tlacidla uZivatel'skej ponuky ,U",
bude k dispozicii programové tlacidlo ,1... n KANAL".
Prepnutie systémovej oblasti

Dotykom zobrazeného symbolu pre aktivnu systémovul oblast’ zobrazte ponuku systémovej
oblasti.

Rucné koliesko

L

HT 10 je vybaveny ru¢nym kolieskom.

Ak pouZivate HT 10, mozete pomocou ru¢ného kolieska manipulovat's osami vasho stroja.

Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.

Dalsie informacie

20.2.2

486

Dalsie informécie o pripojeni, uvedeni do prevadzky a projektovani tlacidiel $pecifickych pre
pouZivatela ndjdete v Prirucke pristroja — Handheld termindl HT 10.

Ponuka ovladacieho panela stroja

Urcité tlacidla ovladacieho panela stroja, ktoré su definované softvérom, zvolite dotykom
prislusnych programovych tlacidiel.

Popis jednotlivych tlaCidiel si pozrite v kapitole ,Ovladacie prvky ovladacieho panela stroja”.

Upozornenie

Signaly rozhrania PLC, ktoré sa spUstaju prostrednictvom ponuky ovladacieho panela stroja, st
ovladané zboku.

Zobrazenie a skrytie

Tlacidlom uZzivatel'skej ponuky ,U” sa zobrazi liSta programovych tlaCidiel ovlddacieho panela
stroja (zvisla lista programovych tlacidiel) a lista uzivatel'skych programovych tlacidiel
(vodorovna lista programovych tlacidiel).
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Rucné termindly pre multidotykovu obsluhu
20.2 HT 10
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Tlacidlo Ponuka dopredu vam umozni rozsirit' vodorovnu listu uzivatel'skych programovych
tlaCidiel. K dispozicii tak ziskate d'alSie programové tlacidla.

Programové tlacidla ovladacieho panela stroja

K dispozicii su nasledujice programové tlacidla:

SF1- SF4, U1-8 Tlacidla zdkaznika, mozZné oznacovanie zavislé od jazyka

Programové tlacidlo ,WKS | Prepinanie medzi siradnicovym systémom obrobku a sdradnicovym systé-
MKS” mom stroja

Programové tlacidlo ,Sing- | Zapnutie/vypnutie spracovania jednotlivej vety
le Block”

Upozornenie

Pri zmene oblasti pomocou tlacidla <MENU SELECT> sa okno automaticky skryje.

Navolenie osi

Os zvolite v okne skutoCnych hodnét aktivovanim zaskrtavacieho policka v zahlavi okna
skuto¢nych hodnét.

Klepnutim na zaSkrtavacie policko sa vedla nazvu osi zobrazi zaSkrtavacie poli¢ko pre kazdu os,
ktora sa uvol'ni pre navolenie osi.

¢ Vyrobca stroja
ReSpektujte tu Udaje od vyrobcu stroja.
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20.2 HT 10
Os vyberiete aktivaciou prislusného zaskrtavacieho policka.
Upozornenie
Na priradenie osi k ru¢nému koliesku aktivujte ruéné koliesko pomocou ovladacieho prvku
«Rucné koliesko” dotykového ovladaca a potom oznacte prislusnd os pomocou zaskrtavacieho
policka.
Upozornenie
Orientacné osi nie je mozné priradit’ ru¢nému koliesku.
Potom postupte osi o pevny prirastok pomocou ovladacich prvkov.
20.2.3 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 uzivatel'ského rozhrania.

Zvolit'si mbzete kompletni kldvesnicu alebo zmensent klavesnicu, ktora zahfna iba ¢iselny blok.
V pripade kompletnej kladvesnice mozete prepinat’ medzi anglickym obsadenim tlacidiel a
obsadenim klavesnice, ktoré sa hodi k aktualne nastavenému jazyku.

efwlefrfr]viv]ijolr]i]r X

s Lo [ [e[n [ e [ [ Do s o=

*
VW] 1.
HE :

Prepinacie tlacidlo pre velké a malé pismena

Prepinacie tlacidlo pre obsadenie klavesnice Specifické pre danu krajinu

@ Prepinacie tlacidlo pre pismend a zvlastne znaky

Prepinacie tlacidlo medzi zobrazenim klavesnice a ¢iselného tlacidlového bloku

Prijatie zadanych hodnot

Zadané hodnoty sa akceptuju pomocou tlacidla <INPUT>.

Umiestnenie virtualnej kldvesnice

Dotykovym perom alebo prstom zatlacte na volnd plochu vlavo vedla symbolu pre ,Zatvorit’
okno” a podrZte ju stlacend. Presurite kldvesnicu na Zelané miesto.

Brisenie
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20.3 Kalibrovanie dotykového panelu

20.3 Kalibrovanie dotykového panelu

Kalibrovanie dotykového panela je potrebné vykonat'pri prvom pripojenik riadiacemu systému.

Upozornenie
Rekalibrovanie

Ked' spozorujete, Ze je obsluha nepresnd, vykonajte nové kalibrovanie.

VNC Starter: Default HMI

[NCUName] < 192.168.214.241:0: (HMI)

Please select server

Postup
1. Stlacte stcasne tlacidlo Ponuka naspat’a tlacidlo <MENU SELECT>, aby ste
/\ spustili servisny obraz TCU.
(=)
MENLU
SELECT
2. Dotknite sa ikony ,Kalibrovanie dotykového panelu”.
Spusti sa proces kalibrovania.
3. Nasledujte pokyny na obrazovke a dotknite sa postupne troch kalibra¢-
nych bodov.
Brusenie
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20.3 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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oznacit, 391
Vlastnosti, 396
vlozit, 393
vybrat, 391
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Advanced Surface, 211
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triedit, 436
zobrazit, 435
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triedit, 436
Zabezpecenie protokolovych siborov, 432
zmazat, 433
zobrazit, 432
Analyza energie
Detaily, 465
Dlhodobé meranie, 469
zobrazit, 465
Aplikacia ,Siemens Industry Online Support”, 21
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nacitat' v Sprave programov, 413
nacitat’ zo systémovych dat, 414
vygenerovat' v Sprave programov, 410
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Meranie nastroja, 122
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Ctrl Energy

Analyza energie, 464, 465

Funkcie, 463

Meranie spotreby energie, 466

Porovnanie hodnot spotreby, 468

Profily GUspory energie, 470

UloZené krivky merania, 467, 468

Zobrazenie hodn6t spotreby, 467

Zobrazenie meracich kriviek, 467
CYCLE4071

Externé programovanie, 268
CYCLE4072

Externé programovanie, 270
CYCLE4073

Externé programovanie, 274
CYCLE4074

Externé programovanie, 275
CYCLE4075

Externé programovanie, 278
CYCLE4077

Externé programovanie, 281
CYCLE4078

Externé programovanie, 285
CYCLE4079

Externé programovanie, 287
CYCLE435 — Nastavenie suradnicového systému
orovnavaca

Externé programovanie, 261
CYCLE495 — Profilovanie

Externé programovanie, 263
CYCLE62 - Vyvolanie kontury

Funkcia, 259

Parametre, 260
Cas chodu programu, 217
Cisla reznych hran, 325
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Cfslo duplo, (Pozri Cislo sesterského néstroja)
Cislo sesterského nastroja, 324

D

Déata nastavenia
nacitat, 417
zalohovat, 416
Déta skl'uCovadla vretena
Parametre, 134
UloZenie rozmerov skl'ucovadiel, 132
Dial'kova diagnostika, 448
poziadat, 450
ukondit, 451
Dial'kovy pristup
dovolit, 449
nastavit, 448
Disk FTP, 374
Disky
logicky disk, 397
nastavit, 397
Dlhodobé meranie
Analyza energie, 469
Doby spracovania
zmazat, 187
Zobrazenie, 240
Zobrazenie v podobe zobrazenia vety, 50, 160
Dokumentacia mySupport, 20
Doplnenie
UZivatel'ské rozhranie, 475
Dotykové ovladacie prvky
Prepnutie kanala, 80
Zmazanie alarmov, 80
Dotykovy panel
kalibrovat’, 489
DRF (posunutie ru¢ného kolieska), 172
DRY (skusobny posuv), 172

E

Editor
Nastavenia, 184
vyvolat, 177

F

Funkcia
Jednotliva skupina, 102
REF POINT, 101
REPOS, 101
TEACH IN, 102
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G funkcie
zobrazit' vsetky G skupiny, 211
zobrazit' zvolené G skupiny, 209
G funkcie
Vyroba foriem, 211
Gesta prstov, 75
Globalne R parametre, 200
Globalne uZivatel'ské premenné, 203

H

Handheld terminal 10, 484
Handheld terminal 8, 477
Hl'adat’
v Sprave programov, 388
Zapis v prevadzkovom denniku, 447
Hlasenia
triedit, 436
zobrazit, 431
Hlavné vreteno, 133
Hrubé a jemné posunutie, 110
HT 10
Dotykovy panel, 489
Potvrdzovacie tlacidlo, 485
Prehlad, 484
UZivatel'ska ponuka, 486
Virtualna klavesnica, 488
HT 8
Dotykovy panel, 489
Potvrdzovacie tlacidlo, 478
Prehlad, 477
Smerové tlacidla, 479
UZivatel'ska ponuka, 480
Virtualna klavesnica, 482

IME_
Cinske pismena, 59
Kérejské pismend, 64

J

Jednotliva veta
jemne (SB3), 158
nahrubo (SB1), 158
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jednoznacné, 325
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Os B, 300
Kamera
Streamovanie, 69
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Kéd udajovej matice, 22
Kombinacie tlacidiel
Predné Casti ovlddacieho panela, 32
Kombindcie tlacidiel — Simulacia
Otocenie zobrazenia, 236
Override, 229
Posunutie grafiky, 236
Posuv, 229
ReZim jednotlivej vety, 230
Zmenenie Useku, 237
ZvacSenie/lzmensenie grafiky, 235
Kompenzacia chyby valca, 135
Konik, 134
Kontextova online ndpoveda, 70
Kontrola zatazenia, 421
Korekcia programu, 164

L

Lokalny disk
ZaloZenie adresara NC, 372
Lubovol'ny subor, 383

M

Masky premennych, 442
MDA
Nahratie programu, 140
Spracovanie programu, 142
UloZenie programu, 141
Zmazanie programu, 143
Meranie
Nastroj, 329
Nulovy bod obrobku, 129
Meranie nastroja
Brisenie do gulata, 118
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prepnut, 105
Model stroja, 303
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Multitool, 360
Odstranenie nastrojov, 363
Osadenie nastrojov, 362
Parametre v Zozname nastrojov, 360
polohovat, 365
premiestnit, 365
reaktivovat, 366
vyloZit, 365
zalozit, 361, 364
zmazat, 364
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Néabeh, 97
Nakonfigurované zastavenie, 173
Naprogramované zastavenie 1, 172
Naprogramované zastavenie 2, 172
Nastavenia

Editor, 184

pre automaticky rezim, 219

pre ru¢ny rezim, 153

Uclenie, 462

Viackanalové zobrazenie, 315

Zabranenie koliziam, 306

Zoznamy nastrojov, 368
Nastavenia nulového bodu

nacitat, 417

zalohovat, 416
Nastavenie skuto¢nych hodnét, (Pozri nastavenie
posunuti nulového bodu)
Nastavenie slradnicového systému orovnavaca —
CYCLE435

Externé programovanie, 261
Nastroj

Detaily, 355

kotovat, 322

merat, 329

nahrat, 331

premiestnit, 347

reaktivovat, 341

vyloZit, 331

zmazat, 330

Zmena typu, 359
Nastroje, 82
Navigacna lista

BocCna obrazovka, 82
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Funkcia — Frézovanie, 249

Parametre — Frézovanie, 251
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Nulovy bod obrobku
automaticky merat’, 129
ru¢ne merat, 129
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Spustenie opracovania, 155
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Zastavenie opracovania, 155, 156
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Multitool, 363
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OpenSSL, 23
Opotrebovanie, 339
Opotrebovanie nastrojov, 339
Orovnavaci program
adresar programu, 371
zalozit, 382
OsB
Kalibracia osi naklapania, 300
Osadenie nastrojov
Multitool, 362
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pojazd, 150
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priame polohovanie, 152
referovanie, 98
spatne polohovat, 165
Otvorenie parametrov nastroja, 421
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Ovladacie prvky, 40
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Ovladaci panel stroja, 40
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aktivovat, 173
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Adresar, 391
Program, 391
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Multitool, 365
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Korekcie sedla, 113
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nastavite'né PNB, 113
Prehlad, 109, 111
Ramce Grinding frame, 113
zmazat, 116, 117
Zobrazenie detailov, 114
Potvrdzovacie tlacidlo
HT 10, 485
HT 8, 478
Predlohy
Miesta uloZenia, 387
vytvorit, 387
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Tlacidla, 32
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Program, 390
Prehliadac stborov DXF, 188
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Multitool, 365

Nastroj, 347
Prepnat’

Sdradnicovy systém, 105
Prepnutie kandlov, 103
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vykonat' najazd, 169
Prevadzkovy dennik

Hl'adanie zapisu, 447

Prehlad, 445
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vypisat, 443

Zmazanie zapisov, 446
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MDA, 102

REPOS, 101
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Pripisanie nastrojov, 420
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Profilovanie — CYCLE495

Externé programovanie, 263
Profily dspory energie, 470
program

zmazat, 395
Program
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Konvencia nazvu, 380

kopirovat, 393

korigovat, 164

Nové ocislovanie viet, 181

otvorit, 376

oznacit, 391

Prehlad, 390

spracovat, 378
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vybrat, 391
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zatvorit, 376
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Program G kédu
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zélohovat', 423
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Multitool, 366
Nastroj, 341
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RGO (znizeny rychloposuv), 172
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Rozmer skl'ucovadla, 132
Ruéné koliesko

priradit, 138

Rucny rezim, 145

Nastavenia, 153
Pojazd osi, 150
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SB (jednotlivé vety), 172
SB1, 158
SB2, 158
SB3, 158
Simulacia

3D zobrazenie, 232

Bocné zobrazenie, 231

Celné zobrazenie (brusenie do gulata), 232
Dalsie bo¢né zobrazenia (brdsenie na
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Ovladanie programu, 229
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Prehlad, 221
prerusit, 225
Priestor stroja, 233
spustit, 225
zastavit, 225
Zmena posuvu, 229
Zmena Useku grafiky, 237
Zobrazenia, 231
Zobrazenie orovnavania, 231
Simultanne vykresl'ovanie
3D zobrazenie, 232
Bocné zobrazenie, 231
Celné zobrazenie (brisenie do gulata), 232
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plocho), 233
Drahy nastroja, 234
Otocenie grafiky, 236
Poclas opracovania, 228
Posunutie grafiky, 236
pred opracovanim, 227
Prehlad, 221
Priestor stroja, 233
Spustenie — pred opracovanim, 227
Zmena Useku grafiky, 237
Zobrazenia, 231
Zobrazenie orovnavania, 231
SINUMERIK, 15
SINUMERIK Operate Gen. 2
Rozdelenie obrazovky, 78
SKP (skryté vety), 172
Skryté vety, 173
Skupiny prevadzkovych rezimov, 103
Slovnik
importovat, 63
Spdtné polohovanie, 165
Spotreba energie
merat, 466
zobrazit, 464
Spracovanie z externej pamate (EES), 400
Sprava programov, 369
Hl'adat' adresare a stbory, 388
Zobrazenie dokumentov PDF, 404
Zobrazenie HTML dokumentov, 404
Spravca displeja
Ovladacie prvky, 92
Spravovanie nastrojov, 317
Filtrovanie zoznamov, 350
Triedenie zoznamov, 349
Spravovanie zasobnika, 319
Sprostredkovanie poZiadavky, 420
Strany, 82
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ulozit, 195
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Zmazanie prvku, 195
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Suctova korekcia (S) opotrebovania, 339
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Sdradnicovy systém
prepnut, 105
Synchrénne akcie
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Systémové oblasti, 29
vymenit, 52
zvolit, 52
Systémové udaje
Zobrazenie dokumentov PDF, 404
Zobrazenie HTML dokumentov, 404
Skolenie, 21
Specifické informécie o stroji, 443
Standardny néstroj
Alarmy, 85
Kamera, 88
Nastroj, 86
Nulovy bod, 85
Premenné, 86
Skutoné hodnoty, 84
Vytazenie osi, 86
Zivotnost', 87
Standardny rozsah, 16
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Technicka podpora, 21
Transformované zobrazenie, 368
Typy nastrojov, 320
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Druh pohybu, 460
Nastavenia, 462
Parametre, 460
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ReZim slvislého riadenia drahy, 461
Rychloposuv GO, 459
VloZenie polohy, 459
VloZenie viet, 456
Volba vety, 457
vSeobecny postup, 453
Zmazanie viet, 457
Zmena viet, 456
zvolit, 455
UloZenie
Data nastavenia, 416
Parametre, 423
Urove# programu, 162
Urovne ochrany
Programové tlacidla, 66
USB disk, 373
UZivatel'ské premenné, 199
aktivovat, 207
definovat, 207
Globalne GUD, 203, 207
Globalne R parametre, 200
hl'adat, 206
Kanal GUD, 204
Lokalne LUD, 205
Programové PUD, 206
R parametre, 201
zalohovat), 423
UZivatel'ské rozhranie
Doplnenie, 475
UZivatel'ské rozhranie ,SINUMERIK Operate
Generation 2"
Blok tlacidiel funkcii, 79
Dotykové ovladacie prvky, 80
Virtudlna klavesnica, 80
UZivatel'ské rozhranie ,SINUMERIK Operate
Generation 2, 73
UZivatel'sky dialég
vytvorenie, 473
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Nastavenia, 315
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Systémova oblast’,Stroj”, 310
Viacnasobny vyber, 354
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Generation 2%, 80
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Adresar, 396
Program, 396
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Vyber
Adresar, 391
Program, 391
Vyber drovne, 189
Vyhladavaci rezim, 170
Vyhladavanie vety
Parametre ciel'a vyhladavania, 169, 170
pouzit, 166
Preddefinovanie ciel'a vyhl'adavania, 168
Prerudenie programu, 169
Rezim, 170
VyloZenie
Multitool, 365
Vypoctova veta (SB2), 158
Vytvorenie
UZivatel'sky dialég, 473
Vyvolanie EXTCALL, 407
Vyvolanie kontury — CYCLE62
Funkcia, 259
Parametre, 260
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Zabranenie koliziam, 303
Nastavenia, 306
Systémova oblast’ Stroj, 306
Zobrazenie modelu stroja, 305

Zakladné posunutie, 110

Zakladné vety, 161

Zalohovanie
Data — prostrednictvom systémovych dat, 411
Data — v Sprave programov, 410
Data nastavenia, 416
Parametre, 423

Zalohy obrazoviek
Kopirovanie, 437

otvorit, 437
vytvorit, 437
ZaloZenie

Multitool, 361, 364
Orovnavaci program, 382
Programovy blok, 182
Zasobnik
polohovat, 346
Premiestnenie ndstrojov, 348
VloZenie nastrojov, 348
VyloZenie nastrojov, 348
Zmazanie nastrojov, 348
Zmazanie
Adresar, 395
Multitool, 364
program, 395
Zobrazenie skuto¢nych hodnét, 47
Zobrazenie stavu, 45
Zobrazenie transformacie adaptéra, 368
Zoznam nastrojov, 324
Zoznam opotrebovania nastrojov
otvorit, 338
Zoznam programov, 386
Zoznam uloh, 384
Zoznam zasobnika, 345
Zoznamy nastrojov
Nastavenia, 368
Zvlastny znak, 31
Zivotnost, 339
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